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RESUMO

As empresas de modo geral estdo se reinventando constantemente na necessidade de manter-
se no mercado extremamente concorrido, particularmente o setor das empresas de petroleo
onde os precos oscilam de acordo com fatores externos ao meio, por exemplo,
acontecimentos geopoliticos, que sao imprevisiveis. Diante deste contexto a Petrobras
desenvolveu um projeto corporativo, Geréncia Integrada de Operacao da Produgao - GIOP -
que tem como pilar central a integracdo de pessoas, processos € tecnologia, seu foco ¢ a
articulacdo entre as disciplinas técnicas e as prestadoras de servico, promovendo um melhor
aproveitamento de especialistas, um amplo suporte a decisdo e a simplificagao dos processos,
integrando varias iniciativas relacionadas ao planejamento de manutencao e a operagdo. Nas
unidades operacionais o projeto como parte do GIOP recebe o nome de Planejamento
Integrado da operacao - PI-op. O presente estudo teve como objetivo analisar a implantagao
do PI-op no setor de planejamento e controle da manuten¢ao em uma unidade operacional da
Petrobras, a sua abrangéncia na operacao de produgdo, como esta estruturado, seus
beneficios, os entraves para a implantagdao. O estudo, desenvolveu-se em junho e julho de
2017, cacterizado como pesquisa qualitativa e quantitativa, onde foram entrevistados os
gestores responsaveis da area de produgao e do Pl-op além de questionario fechado aplicado
a 12 técnicos envolvidos com a operacao da producao e o PI-op. A pesquisa apresenta carater
exploratorio. Os resultados da pesquisa mostraram que com a implantagdo do Pl-op,
aumentou a eficiéncia das atividades de planejamento e execucdo da manutencdo, da
producado, apresentando redugdo de custos operacionais, assim como também permitiu uma
maior integracao das pessoas envolvidas no processo e apesar das pendéncias na etapa de
programacao, ha melhorias dos indices relacionados ao setor de manutengao.

Palavras-chave: Planejamento; Controle; Manuten¢ao, PI-op; Setor de petréleo.
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1. INTRODUCAO

Cada vez mais as empresas, sejam elas privadas ou publicas, tem se preocupado em
aumentar a eficiéncia nos seus processos, tecnologias e especializacdo de mao de obra, de
forma a otimizar recursos ¢ consequentemente reduzir custos. Assim como, o mercado tem
exigido corporagdes mais organizadas e eficientes que atendam as diversas regulamentacdes e
normas que gerem processos mais seguros para as pessoas € meio-ambiente, com resultados
financeiros que se adequem as mudangas de mercado de uma economia extremamente
globalizada. Nesse contexto, para as empresas que atuam na area de petréleo no Brasil, por
exemplo a PETROBRAS, h4a a Agéncia Nacional de Petroleo — ANP, bastante atuante em
auditorias de verificacdes de atendimento das regulamentagdes técnicas e de seguranca
operacional.

Visando melhorar a gestdo sobre a area de Planejamento e controle da Manutengao -

PCM, a Petrobras, decidiu implantar um projeto denominado GIOP para todos os
departamentos da empresa, nas unidades de producao este projeto ¢ denominado Pl-op, que
versa sobre cinco focos principais: Processos, Gestao, Tecnologia, Pessoas e Infraestrutura.

O Pl-op da maior énfase nos processos, na infraestrutura e principalmente, nas
pessoas, uma vez que as ferramentas sozinhas, mesmo sendo de ultima geragdao ndo seriam
fator suficiente para elevar o nivel de produtividade e reduzir custos operacionais na
empresa. Oliveira, Duarte ¢ Montevechi (2002) afirmam que em todo processo de
producdo ha o desafio de desenvolver novas metodologias ou adotar sistemas de gestdo que
possibilitem a sobrevivéncia da empresa no mercado. Tais sistemas exigem uma
reestruturacao organizacional que permita alcangar os objetivos propostos.

Com a implantagao do Programa PI-op na Petrobras buscou-se ter uma visao mais
clara do conceito de gestdao integrada dos processos em um ambiente colaborativo, que
melhore o tempo para a tomada de decisdao e que mostre que o trabalho desenvolvido e
integrado permite alcancar maior eficiéncia e seguranga operacional.

Diante deste contexto, o presente trabalho tem como foco analisar a implantagao do
Programa PI-op no setor de planejamento e controle da manutengdo - PCM - da empresa
Petrobrdas em Aracaju na Unidade de Operacdo - Sergipe Alagoas/Atividade de
Produgao/SergipeMar — Unidade de Tratamento e Processamento de Fluidos/Operacdo de
Processamento de fliidos - UO-SEAL/ATP/SM-UTPF/OPF, também identificando os

pontos criticos que ocasionam dificuldades na sua execugao.
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1.1 Justificativa

A missao da PETROBRAS em seu plano estratégico ¢ “atuar na indistria de petroleo e
gas de forma ética, segura e rentavel, com responsabilidade social e ambiental, fornecendo
produtos adequados as necessidades dos clientes e contribuindo para o desenvolvimento do
Brasil e dos paises onde atua”.

Considerando a missdo da PETROBRAS, e diante do cenario de necessaria inovagao
de processos e tecnologias para encarar os desafios constantes, a empresa estd implantando
um novo projeto corporativo na area de Planejamento e Controle da Manutengao, O GIOP,
processo colaborativo e decisorio com pessoas com conhecimento, habilidade e atitude para
tal, atuando em processos simplificados e integrados, com suporte de recursos tecnologicos,
no tempo certo e de maneira eficiente ¢ uma nova filosofia de trabalho e dentro desta estrutura
esta inserido o PI-op que estd sendo implantado na unidade UTPF em Aracaju, que consiste
em uma nova visao de gestdo. O projeto PI-op, que tem como pilar central a integracao de
pessoas, processos e tecnologias, seu foco ¢ a articulagdo entre as disciplinas técnicas e as
prestadoras de servigo, promovendo um melhor aproveitamento de especialistas, um amplo
suporte as decisoes e simplificagdo dos processos e diminui¢ao de retrabalho entre outros.

Diante do exposto a proposta deste trabalho ¢ justificada pela grande janela de
oportunidade que se vislumbra em um setor critico € muito importante para empresas de
grande porte e merece estudos especificos sobre esta nova visdo estratégica da Petrobras, de
como esta sendo implantado e se ja esta colheno resultados, a implantagao do PI-op na area da
Petrobras em Aracaju, na UTPF/OPF analisando o contexto da implantag¢ao, desenvolvimento,
adequacdo a unidade, beneficios e possiveis entraves para o seu pleno aproveitamento.

Do ponto de vista académico pode ser um ponto de partida para outros estudos em
futuras fases do projeto com abordagens em outras vertentes, do ponto de vista pratico pode
ser benéfico, durante as pesquisas de campo os gestores puderam enxergar novas
oportunidades de correcdo ou melhoramento na trajetdria do projeto.

Além disso, ha grande motivagdo por parte do autor em se aprofundar no assunto, haja
vista, sempre foi uma questdo de interesse no acompanhamento das manutengdes
programadas ou extraordinarias realizadas na Petrobras e o mesmo reconhece importancia

fundamental em discutir inovagdes no setor.
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1.2 Situaciao Problematica

De acordo com Oliveira (2000, p. 106), o problema ¢ um fato ou fendmeno que
ainda ndo possui resposta ou explicagdes. Trata-se de uma questdo ainda sem solucdo e que
¢ objeto de discussdo, em qualquer area de dominio do conhecimento.

Nos ultimos anos as organizagdes vém procurando novas ferramentas de
gerenciamento da manutengdo que lhes propiciem uma maior competitividade através da
melhora da produtividade e qualidade de seus produtos, processos e servigos. Ressalta-se
que ¢ imprescindivel para qualquer organizagdo que seus equipamentos estejam em boas
condigdes e tenham bons desempenhos a fim de alcancar melhores resultados com uma
maior confiabilidade, menores custos e maior produtividade. Para tanto, o setor de
manutengdo precisa estar alinhado e oferecer processos seguros e eficientes.

Assim sendo, coloca-se a seguinte questao problema:

Como esta sendo a implantacio do Programa Pl-op na unidade
UTPF/OPF em Aracaju, no setor de Programacio e Controle da Manutencio?

1.3 Objetivos

De acordo com o tema e o problema exposto, a presente pesquisa tem como objetivo
verificar tanto no aspecto geral como no especifico, as possiveis respostas sobre a forma
como o setor de Planejamento e Controle da Manutencao na unidade UTPF/OPF estao se
empenhando para atender as premissas do programa PI-op. S3do apresentados a seguir o

objetivo geral e os especificos.

1.3.1 Objetivo Geral
Analisar como estd sendo a implantacdo do Programa PI-op no setor do PCM
na Unidade UTPF/OPF em Aracaju — SE.
1.3.2 Objetivos Especificos

Ainda de acordo com Vergara (2004), os objetivos intermedidrios sdo metas de cujo
atingimento depende o alcance do objetivo geral. Sendo assim os objetivos especificos deste

trabalho sdo:

a) Descrever como funciona o programa PI-op na unidade UTPF em Aracaju;

b) Detalhar como esté estruturado o setor de PCM dentro da unidade UTPF em Aracaju;
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¢) Investigar quais os principais beneficios advindos com a implantacdo do Programa PI-
op na unidade estudada;
d) Investigar quais os principais entraves na implantacdo da PI-op no setor de PCM da

unidade estudada.

1.4. Estrutura do Trabalho

Este trabalho est4 estruturado em seis capitulos: no primeiro capitulo, conforme visto,
apresenta-se a introducdo, justificativa, situacdo problematica e os objetivos; no segundo
capitulo apresenta-se a revisdo bibliografica que dard o suporte para o tema abordado. No
terceiro capitulo ¢ apresentado um panorama da empresa. No quarto capitulo ¢ apresentada a
metodologia, j4 no quinto aparecem os resultados da pesquisa e no sexto capitulo as

conclusodes do trabalho.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo sdo apresentados os conceitos necessarios para o melhor
entendimento sobre o assunto abordado e desenvolvimento da pesquisa divididos em alguns
topicos: entre eles a funcdo producdo; Tipos de sistema de producdo; sistema de produgdo de
petroleo; manutengdo; diferentes métodos de manutengao; planejamento e controle da manutengao
na Petrobras UTPF/OPF em Aracaju.

Assim, nesta fase de pesquisa teremos a exploracao acerca de alguns pontos ligados a
sistemas de producdo, possibilitando uma melhor compreensao do tema abordado.

Em uma organizagdo, a gestdo da producdo ¢ de fundamental importancia para que
todas as atividades desenvolvidas sejam realizadas da maneira mais eficaz. Para isso, ¢
necessario selecionar as técnicas apropriadas e desenvolver estratégias de operagoes

consistentes.

2.1 A Funcio Producao

A fungdo Produgdo ¢ o meio pelo qual as organizacdes produzem bens e servigos. Para
Slack (2006), a administragdo da producdo ¢ o termo usado para as atividades, decisodes e
responsabilidades dos gerentes de produgdo. Nesse mesmo sentido, Rocha (2008) a define
como a parte da administracdo que comanda o processo produtivo, a utilizacdo dos meios de
producado e os processos administrativos, buscando a elevacao da produtividade.

Segundo Correa (2006), a gestdo da producdo ocupa-se de atividades de
gerenciamento estratégico dos recursos escassos (humanos, tecnologicos, informacionais e
outros), de sua interacdo e dos processos que produzem e entregam bens e servigos, visando
atender as necessidades e/ou desejos de qualidade, tempo e custo de seus clientes. Corréa,
Gianesi ¢ Caon (2011, p. 22) afirmam que, ‘“ser competitivo ¢ ser capaz de superar a
concorréncia naqueles aspectos de desempenho que os nichos de mercados mais valorizam”.
Diante desse ambiente, a gestdo da tornou-se essencial numa organiza¢do, uma vez que um
eficaz gerenciamento dessa funcdo contribui para um eficiente desempenho nas demais
fungdes organizacionais € um melhor posicionamento no mercado.

Face ao exposto, constata-se que as empresas se veem for¢adas a rever suas posturas e
repensar em como seus sistemas produtivos devem se posicionar estrategicamente para

garantir vantagens competitivas sustentaveis frente a concorréncia.
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2.2 Tipos de Sistema de Producio

Um sistema de produgdo poder ser definido como um “conjunto de atividades inter-
relacionadas envolvidas na producdo de bens (caso de industrias) ou de servigos”
(MOREIRA, 2011). Qualquer operagao produgdo produz bens ou servigos, ou um misto dos
dois, e faz isso por um processo de transformacdo (SLACK, 2006). Por transformagao nos
referimos ao uso de recursos para mudar o estado ou condigdo de algo para produzir outputs.

Segundo Moreira (2011), os insumos sdo os recursos a serem transformados
diretamente em produtos, como as matérias primas, € mais 0s recursos que movem o sistema,
como a mao-de-obra, o capital, as maquinas e equipamentos, as instalagcdes, o conhecimento
técnico dos processos etc. Ainda segundo este autor, o processo de conversao, em manufatura,
muda o formato das matérias-primas ou muda a composic¢ao e a forma dos recursos.

Na Figural, ¢ apresentado um modelo de transformagdo que ¢ usado para descrever
um processo produtivo. Para Slack (2006), a produgdo envolve um conjunto de recursos de

input usado para transformar algo ou para ser transformado em outputs de bens e servigos.

Figura: 1 - Sistema de Producio

RECLIRSOS
TRANSFORMADOS
INPLT
MATERIAIS
INFORMACHES Ambiente
CONSUMIDORES
PROCESSO BENS
DE . E
TRANSFORMACAD SERVICOS
INSTALACOES :
o Ambiente
PESSOAL
RECURSOS DE
TRANSFORMACAD
INPUT

Fonte: Slack (2006, p. 32).

Segundo Corréa (2006), alguns pontos podem ser utilizados na diferenciagdo das
unidades produtivas e suas consequentes necessidades. Possibilita assim visualizar qual o
melhor tipo de processo produtivo para cada situacao especificamente, em busca de melhores

resultados produtivos. E necessario observar o volume do fluxo processado; a variedade do
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fluxo processado; o recurso dominante; os incrementos de capacidade e o critério competitivo
de vocacdo: tendéncia a eficiéncia ou a flexibilidade.

Na visdo de Slack (2006), essas diferenciagdes na maneira de produzir sao fatores que
exercem influéncia direta na administragdo da produgdo. As principais diferenciacdes de que
trata esse autor, semelhante a Corréa (2006), sdo o volume, a variedade, a variagdo, o contato
com o consumidor e operacdes mistas.

Slack (2006) afirma que cada tipo de processo em manufatura acarreta em um jeito
diferente de organizar as atividades das operacdes com diferentes caracteristicas de volume e
variedade. Essas diferentes caracteristicas dao origem aos diferentes processos tratados a
seguir.

De acordo com Moreira (2011), a classificacdo dos sistemas de produgao,
principalmente em fun¢ao do fluxo do produto, reveste-se de grande utilidade na classificagao
de uma grande variedade de técnicas de planejamento e gestdo da producao.

Através disso serd possivel determinar as técnicas e ferramentas gerenciais de acordo
com cada tipo de sistema de produ¢ao. De acordo com autor citado anteriormente os sistemas
de producao sao agrupados em trés grandes categorias:

e Sistema de producdo continua ou de fluxo em linha;
e Sistemas de producao por lotes ou por encomenda (fluxo intermitente);

e Sistemas de producao para grandes projetos sem repeticao.

a) Sistema de Producao Continua

Moreira (2011) descreve o sistema de produgdo continua como uma sequéncia linear
para se fazer o produto ou servigo; os produtos sdo bastante padronizados e fluem de um
posto de trabalho a outro em uma sequéncia prevista. Para ndo haver uma perda na velocidade
do processo ¢ necessario que as diversas etapas estejam balanceadas.

De um modo geral, os sistemas de fluxo em linha sdo ainda caracterizados por uma

alta eficiéncia e acentuada inflexibilidade.

b) Sistema de Produciao em Lotes

Segundo Moreira (2011), nesse sistema a producdo ¢ feita em lotes. Ao término da

fabricagdo do lote de um produto, outros tomardo o seu lugar nas maquinas.
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Corréa (2006) afirma que este ¢ um processo similar ao sistema por tarefa, quando
analisadas as caracteristicas de /ayouts necessarias. Afirma ainda que ¢ um modelo utilizado
em producdo de alta variedade.

Nesses processos, também chamados por Slack (2006) de processo por lotes ou
“bateladas”, esse autor afirma, assim como Corréa (2006), existir maiores niveis de volume e
variedade, compreendendo em cada lote uma sequéncia de repeticdo de atividades em

produtos iguais.

¢) Sistema de Producio para Grandes Projetos

Para Slack (2006), processos de projeto sao os que lidam com produtos discretos,
usualmente bastante customizados. Com muita frequéncia, o periodo de tempo para fazer o
produto ou servigo ¢ relativamente longo como ¢ o intervalo entre a conclusdo de cada
produto ou servigo.

Neste sistema ndo ha um fluxo de produto, cada projeto ¢ um produto unico. Segundo
Moreira (2011), tem-se uma sequéncia de tarefas ao longo do tempo, geralmente de longa
duragdo, com pouca ou nenhuma repetitividade. Uma caracteristica marcante dos projetos ¢ o

seu alto custo e a dificuldade gerencial no planejamento e no controle.

2.3 Sistema de Producao de Petréleo

Segundo Thomas (2004), o petroleo ¢ definido como uma substincia oleosa,
inflamavel, menos densa que a dgua, com cheiro caracteristico e de cor variando entre o
incolor ou castanho claro até o castanho escuro ou negro. E constituido por hidrocarbonetos,
como, também, por pequenas quantidades de oxigénio, nitrogénio, compostos de enxofre e
ions metalicos (principalmente de vanadio e niquel). A partir do século XIX, a industria do
petroleo cresceu de forma tao acelerada, que se espalhou pelo mundo, chegando a movimentar
centenas de milhdes de dolares, com as expressivas descobertas e producdes de milhdes de
barris nos Estados Unidos (Pensilvania, California, Texas), Russia (1874), Indias Orientais
Holandesas (1880), Roménia e Ird (1908), México (1917) e Iraque (1927). Essa industria ¢
responsavel pela execugao das atividades relacionadas com a exploragdo, o desenvolvimento,
a produgdo, o refino, o processamento, o transporte, a importagdo e a exportacao de petroleo,

gés natural e outros hidrocarbonetos fluidos e seus derivados.
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No final do século XIX, a industria petrolifera, nos Estados Unidos, ja havia se
expandido, no Brasil ainda ndo havia investimento nessa area de pesquisa, apesar de ja se ter
conhecimento da presenca dessa riqueza mineral no subsolo brasileiro. Segundo Fiorillo e
Ferreira (2009), foi somente no século XX que as pesquisas na area de petroleo comegaram a
ganhar impulso no Brasil, com descobertas de petrdleo na Bahia. Na década de 30, mais
precisamente em 1938, o governo brasileiro viabiliza a criagdo do Conselho Nacional do
Petroleo - CNP, com o objetivo de avaliar os pedidos de pesquisa e lavra de jazidas de
petroleo. Em suas primeiras agdes, o Conselho determinou varias diretrizes com respeito ao
petréleo e determinou que as jazidas pertencessem a Unido. Em 1945, o Conselho Nacional
do Petrdleo defende a presenga de capitais estrangeiros na industria do petroleo e aprova a
participacdo de companhias privadas de capital nacional apenas no refino do petroleo
importado. Em 1947, tem-se inicio a campanha “o petrdleo ¢ nosso”, pela autonomia
brasileira no setor petrolifero. Foi uma das mais polémicas campanhas da historia do Brasil
Republicano, que perdurou de 1947 a 1953. Nessa mesma época, o governo brasileiro, através
do entdo Presidente da Republica Getalio Vargas, cria, em 03 de outubro de 1953, a empresa
estatal “Petroleo Brasileiro S.A.”, mais conhecida como PETROBRAS, através da Lei 2004
de 1953, oficializando o monopdlio estatal sobre as atividades de pesquisa, lavra, refinacao e
transporte do petrdleo e seus derivados (LIMA, 2007).

Em 1995, ¢ aprovada a Emenda Constitucional n® 9, relativa a flexibilizagdo do
monopdlio estatal sobre o petroleo, permitindo a presenca de capitais estrangeiros na industria
do petroleo, aprovando a participagdo de companhias privadas de capital nacional na
realizacdo de todas as atividades da industria do petréleo. Em 1997, ¢ aprovada a Lei do
Petroleo de n° 9.478, instituindo a Agéncia Nacional de Petroleo, Gés Natural e
Biocombustiveis (ANP), o Conselho Nacional de Politicas Energéticas - CNPE, introduzindo
as regras para a execucao das atividades integrantes do monopo6lio da Unido sobre o petréleo.
A PETROBRAS perde, entdo, a exclusividade no exercicio do monopdlio da Unido. O
governo brasileiro anunciou a descoberta de um novo campo de exploragdo petrolifera na
chamada camada pré-sal em 2007. Essas reservas de petroleo sdo encontradas a sete mil
metros de profundidade e apresentam imensos reservatorios de petroleo em excelente estado
de conservacao (Revista PETROBRAS, 2007).

As descobertas da PETROBRAS e de outras empresas na provincia do pré-sal,
localizada na plataforma continental brasileira, que vai desde o litoral do Espirito Santo até o

litoral de Santa Catarina, representam grandes reservatorios de petroleo e gas natural, situados
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entre 5.000 e 7.000 metros abaixo do nivel do mar, com ladminas d’4gua que podem superar
2.000 metros de profundidade.

Na Figura 2, ¢ apresentado um esquema simplificado do processo de extracdo do
petroleo: reservatorio, elevagdo, que pode ser mecanica ou surgente, a coleta, a primeira
separagdo gas liquido, separacdo agua/dleo em seguida a segunda separacao 6leo/agua, o 6leo
vai para o tratamento primdrio e a adgua vai ser tratada e descartada atendendo as normas

ambientais.

Figura 2 - Esquema Simplificado da Producio de Petroleo
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Fonte: Kunert (2007)

2.4 A Manutenc¢ao das Atividades na Producio

As frequentes mudangas ocorridas na economia tem levado as empresas a procurar
diferenciais em seus processos produtivos, buscando gerar o maximo valor agregado, menores
custos de fabricagdo e altos niveis de produtividade. A melhoria nas atividades de manutengao
propicia a redu¢do de custos, aumenta a produtividade, melhora a confiabilidade e
disponibilidade dos equipamentos produtivos, contribuindo significativamente para elevar a
competitividade das organizagoes (MENDES; RIBEIRO, 2011).

Segundo o glossario (NOVO DICIONARIO AURELIO DA LINGUA
PORTUGUESA, 1987), manutencdo ¢ acdo ou efeito de manter, de sustentar, conservar

alguma coisa ou situagdo. E um servigo de conservagdo, fiscalizacdo em certas empresas e
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oficinas.

Manter significa fazer tudo que for preciso para assegurar que um equipamento
continue a desempenhar as fungdes para as quais foi projetado, num nivel de desempenho
exigido (BORGES et al 2009).

O surgimento da manutengdo propriamente dita se da no fim do século XIX. Com a
expansdo da revolucdo industrial pelo mundo, a produgdo de bens passou de artesanal para
manufaturado, aumentando extraordinariamente o volume de produgdo. Em consequéncia
dessa mecanizacao nas industrias logo comegaram a aparecer necessidades de reparos. Nessa
época a manutencdo ainda tinha importincia secundéria. Entretanto, com o surgimento da
producdo em série, instituida por Ford, as fabricas passaram a ter programas minimos de
producdo e, consequentemente, sentiram a necessidade de criar equipes que pudessem efetuar
reparos em maquinas no menor tempo possivel. Com isso surgiu um departamento que era
subordinado a operagdo, sendo seu objetivo basico a execucdo da manutencdo quando os
equipamentos atingiam a falha, hoje conhecida como manuteng¢ao corretiva.

Atualmente, com a implementacao e consolidacdo da manutengdo preditiva, torna-se
possivel indicar as condigdes reais de funcionamento das maquinas com base em dados que
informam o seu desgaste ou processo de degradacdo. Trata-se de um processo que prediz o
tempo de vida util dos componentes das maquinas e equipamentos e as condi¢des para que
esse tempo de vida seja bem aproveitado. Assim, atua-se com base na modificagdo de
parametro de condicdo ou desempenho do equipamento, cujo acompanhamento obedece a
uma sistematica (FILHO, O.R. 2016).

Por sua vez, Tavares (2005) aconselha que os gestores da manutengdo passam a ter
uma ampla visdo e atuacdo sist€émica dentro de suas organizagdes, de tal forma que a
diversidade de modelos e fundamentacdes do planejamento e controle da manutengdo, ja
plenamente desenvolvidos e consolidados, seja util a maximiza¢ao dos equipamentos, bem
como aos lucros da organizagao.

E natural que processos fabris diferentes, os quais atendem aos modelos tecnologicos
especificos exigem planejamento de manutengao de acordo com suas demandas peculiares.

Por outro lado, o aumento dos niveis de competitividade industrial tem levado a um
grande acréscimo na importancia do gerenciamento produtivo, por outro a introducdo de
novas tecnologias de produg@o tem exigido uma reavaliagdo de varios conceitos e sistemas até
entdo usuais. Desta feita, surgem novos sistemas e conceitos a serem aplicados na execugao
de atividades como as de Planejamento e Controle da Produgao.

Ha, portanto, a necessidade de indicar com base na estratégia de produgdo, prioridades
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competitivas compatibilizadas a estratégia competitiva um modelo de planejamento e controle
de manutengdo que responda as caracteristicas do modelo produtivo, visto que o gestor de
Manutengao Industrial precisa adequar as estratégias do Planejamento e Controle da
Manutengao que permita o seu alinhamento com as finalidades e fun¢des do Planejamento e
Controle da Producao.

Dentro deste contexto, os gestores da manutengdo devem ter como proposito a
disponibilizacdo dos equipamentos e maquinas em condi¢des adequadas, para exercer as
fungdes que lhes estdo atribuidas, com o objetivo de manter o funcionamento do sistema de
produgdo, garantindo a confiabilidade dos equipamentos para produgdo e consequente geragao
de receita e competitividade.

Segundo Fuentes (2006), para inovar a funcdo manutengao ¢ requerido o uso de
modelos para a analise da situagdo da gestdo, de maturidade, de causalidade e financeiros no
contexto organizacional. Isso define que fundamentalmente o impacto do Planejamento e
Controle da Manutengdo para a sobrevivéncia de uma empresa ¢ primordial. A selecao
estratégica de uma concep¢ao da manutencdo que esteja alinhada com as especificidades,
objetivos e metas do planejamento e controle da producdo de uma empresa propiciaria
resultados, indices com maior aderéncia e atendimento as expectativas da empresa com a

manuten¢do conforme as estratégias da producao e da empresa.

2.4.1 Objetivos da Manutencao

A area de manutengdo dentro de uma empresa estd subordinada aos interesses
estratégicos que os gestores corporativos estabelecem visando a maior produtividade da
mesma, mas de uma maneira geral os objetivos da manutengao podem se resumir em:

e Seguranca - visa a seguranga tanto das pessoas que trabalham no local, como
para os equipamentos e da comunidade ao redor, sendo um objetivo obrigatério
e inegociavel.

e Qualidade - melhorar os rendimentos das maquinas e equipamentos,
estabelecer um minimo de defeitos de producdo, melhorias nas condi¢des de
higiene, preservagao do meio ambiente da regido.

e (usto - a manutengao procura as solu¢des que minimizem os custos globais do
produto considerando, portanto, a par dos custos proprios de produgdo, os
custos provocados pela manutencdo ou pela ndo manutengdo (BORGES et al

2009).
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e Disponibilidade - visa manter todos os equipamentos e maquinas em plena
operacdo com o maior tempo possivel, diminuindo ao maximo as suas paradas
programadas ou ndo, para intervengdes de reparo. Isso contribui para
maximizar a produtividade aumentando o lucro global do processo.

Segundo Branco (2008), ¢ conveniente que o setor de manutengdo seja cobrado para
reduzir os seus custos € como decorréncia, os custos da empresa através da utilizagdo de
melhores padrao de trabalho, nota-se que quando a manutencdo ¢ bem planejada ¢ plausivel
obter um aumento da disponibilidade dos equipamentos, maior vida util e menor custo
especifico.

Ainda sobre manuten¢dao sera abordado a conceituacdo de falhas, uma ocorréncia
deficiente. Segundo Nepomuceno (1989), o funcionamento de um sistema qualquer ¢
considerado deficiente quando existe uma ocorréncia que leve o sistema a interromper a
execu¢ao da missao que lhe ¢ destinada. Portanto, uma atividade deficiente € considerada uma
falha.

Uma falha ¢ qualquer enguico num sistema ou circuito que permanece até que sejam
tomadas providéncias corretivas. As falhas podem ser classificadas em identificaveis ou ndo
identificaveis. A falha identificavel ¢ aquela que pode ser atribuida a um erro ou defeito de
projeto ou fabricacdo. A falha nao identificavel acontece quando ha a exposi¢ao de um item
ou componente a um esfor¢o ou tensdo operacional ou ainda a uma tensdo estrutural acima do
limite especificado em projeto.

Segundo Slack et al. (2002), para a maioria das partes de uma operagao, as falhas sao
uma func¢do do tempo. Em diferentes etapas da vida util de qualquer coisa, a probabilidade de
que falhe sera diferente. A curva que descreve a probabilidade de falha desse tipo ¢ chamada
de curva da banheira. A curva A representa uma peca com falhas relativamente previsiveis e a
curva B representa uma peca com um padrdo de falhas mais aleatorio, conforme mostra a

Figura 3.
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Figura 3 - Curvas da banheira para duas pecas de uma operacio.
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Fonte:Slack et al, (2002).

e Na fase inicial a mortalidade "infantil" ou a etapa de "vida inicial", ¢ quando
falhas iniciais ocorrem por causa de pecas defeituosas ou uso inadequado;

e A ectapa de "vida normal" ¢ quando a taxa de falhas ¢ normalmente baixa,
razoavelmente constante e causada por fatores aleatorios normais;

e A etapa de "desgaste" ¢ quando a taxa de falhas aumenta a medida que a pega se
aproxima do final de sua vida 1til e as falhas sdo causadas por envelhecimento e

deterioracdo das pecas.

2.4.2 Tipos de Manutencio

A atividade de manutengdo ¢ dividida em métodos distintos que busca atender as
demandas dos setores de producao. Como apresenta a Figura 04.

Figura 4- Fluxograma Tipos de Manutencao
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Fonte: Adaptado de Sellitto e fachini, 2014
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a) Manutencido Corretiva

Classificada como programada quando a correcao da falha ocorre posterior a mesma
ter ocorrido, ficando o equipamento em estado de falha até o seu reparo e manutencdo nao
programada, também chamada de manutengdo corretiva de emergéncia, quando a manutengao
nao pode ser adiada e a falha deve ser corrigida logo que acontece. A manutencao corretiva ¢
o tipo de manutengdo em que os consertos e reformas sdo realizados quando o objeto,
maquina, equipamento ou veiculo ja estdo quebrados, ndo podendo mais haver intervencao

prévia para conserto. Esta, sempre ¢ feita depois que a falha ocorreu (XENOS, 2004).

b) Manutencido Por Melhorias

Ocorrem alteragdes de projeto e padrdes de operacdo do equipamento, busca-se a

melhoria continua do equipamento apos a ocorréncia da falha.

¢) Manutenciao Preventiva

Sellitto e Fachini (2014), subdividem este tipo de manutencdo em trés tipos: A
manuten¢do preventiva € o tipo de manutencao que previne ou evita-se a quebra e paradas das
maquinas por providéncias antecipadas. Este tipo de manutencao ¢ muito abrangente e deve
significar um conjunto de agdes que visam prevenir a quebra. Uma vez estabelecida, a
manutengao preventiva deve ter carater obrigatorio (XENOS, 2004).

A manutencdo preventiva estd baseada em intervengdes periodicas geralmente
programadas segundo a frequéncia definida pelos fabricantes dos equipamentos ou até mesmo
pelos técnicos que trabalham na operagdao do equipamento. Essa politica, em muitos casos,
leva a desperdicios, pois ndo considera a condi¢do real do equipamento. O simples fato de a
manuten¢do preventiva reduzir o risco de paradas ndo programadas devido as falhas no
equipamento ja a coloca como uma op¢do melhor do que a manutengdo corretiva em
maquinas ligadas diretamente ao processo.

Para Wyrebski (1997), ha grandes vantagens em relagdao a esse tipo de manutengao,
sendo que s6 hé intervencao do equipamento nos periodos programados fazendo com que nao
haja parada repentina do equipamento e, consequentemente da produ¢do. Dessa forma, o
programa de produgdo nao ¢ interferido. Para a realizacdo dos servigos de forma correta, ¢
necessaria uma equipe de profissionais da area de manutencao eficazes e treinados. Além
disso, requer um plano de manutencdo mestre, partindo dele todos os servicos a serem

realizados no periodo pré-determinado.
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d) Manutenc¢ao de Rotina

Pode ser tratada como manutencao autonoma e sao realizadas no dia a dia a fim de

manter as condi¢des dos itens fisicos.

e) Manutencao Periodica

Ocorre em datas e periodos pré-estabelecidos onde sao aplicadas a¢des planejadas com
a finalidade de melhoria da utilizagdo dos equipamentos através de analises estatistica sobre

as falhas nos equipamentos.

f) Manutencao Preditiva

Planejada através da supervisdo das condi¢cdes dos equipamentos com amparo de
aparelhos de acompanhamento, pode-se utilizar controles estatisticos a fim de corrigir um
desempenho indesejado, alteragao de parametro ou prevendo uma quebra.

A manutengdo preditiva acompanha a vida util dos equipamentos realizando-se
inspegdes periodicas, sondagens, leituras, medigdes, etc. Observa-se o comportamento dos
equipamentos, verificando a ocorréncia de falhas ou detectando mudangas nas condigdes
fisicas, podendo-se prever com precisdao o risco de quebra, permitindo assim a realizagdo de
uma programag¢ao para manuten¢ao. Este tipo de manutengao substitui, na maioria dos casos,
a manutencao preventiva (XENOS, 2004).

A manutengdo preditiva caracteriza-se pela medi¢@o e andlise de varidveis e aspectos
da maquina que possam prever uma eventual falha. Com isso, a equipe de manutenc¢do pode
se programar para a intervengao e aquisicao de pecas (custo da manutengdo), reduzindo gastos
com grandes estoques e evitando paradas desnecessarias da linha de produgdo (custo da
indisponibilidade).

A vantagem da manutenc¢do preventiva ¢ que se aproveita, ao maximo, a vida util do
equipamento e de seus elementos, reformando ou substituindo somente pegas comprometidas.
A desvantagem desta ¢ de requerer profissionais especializados que utilizem instrumentos

especificos de monitoragao dos equipamentos (WYREBSKI, 1997).

g) Manuten¢iao Autonoma

A manutencdo auténoma ¢ aquela realizada pelos proprios operadores. Esta se
constitui em uma ferramenta muito eficaz de manutengao preventiva e preditiva, com um

custo menor que o verificado em outros instrumentos. De acordo com Xenos (2004), a
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manuten¢do autdbnoma ¢ uma estratégia simples e pratica para envolver os operadores dos
equipamentos nas atividades da manutencao diaria, tais como lubrificagdo, inspecao, limpeza.
Hartmann (1992) mostra a redu¢do de custos e de falhas e a melhora do equipamento como os
principais beneficios da manutencao autonoma, enfatizando que a redugdo de custos ¢ reflexa
da eliminacdo de pequenas paradas e da redu¢do do tempo de reparo, devido ao envolvimento
constante do operador no envolvimento com a manuten¢ao do equipamento.

Praticar a manuten¢do auténoma significa desenvolver um operador com habilidades
de alto nivel de conhecimento sobre o equipamento, podendo atuar como um sensor para

detectar anomalias com antecedéncia e relata-las.

2.5 Planejamento e Controle da Manuten¢io - PCM

O impacto do PCM para a satide de uma empresa ¢ primordial, pois seria impossivel
um atleta competir com chances de vitoria, se o seu organismo estivesse debilitado. A
manuten¢do industrial cuida desse “organismo”, os intramuros de uma companhia ¢ 0 PCM a
organiza ¢ a melhora; se este setor for eficiente, a companhia tera satde financeira para existir
e colocar seus produtos no mercado, com qualidade superior e preco competitivo.

O PCM consiste em determinar o que deve ser feito e quais recursos a serem utilizados
para sua realizagdao. Separar os servigos conforme o prazo, analise das tarefas para determinar
os melhores métodos e a sequéncia das operacdes, indicacao das ferramentas e dos materiais
técnicos exigidos, apropriacdo do tempo necessario e atribuicdes de responsabilidades pelos
servigos a serem executados sdo suas principais atividades (MOTTER, 1992).

Para Faria (1994) o planejamento ¢ a especificacdo de todos os servicos a serem
executados nos equipamentos da empresa, repassados do setor de planejamento e controle de
manuten¢ao para os técnicos responsaveis pela execugdo das atividades.

Como forma de melhor apresentar o cumprimento das atividades de manutengdo,
existem trés tarefas a serem aplicadas: as atividades do departamento de manuteng¢ao devem
ter um planejamento eficiente, aumento do nivel de conhecimento técnico e aumento do nivel
de técnicas utilizadas e de pessoal de manutengdo (TAKAHASHI; OSADA, 1993).

Para Motter (1992) algumas necessidades precisam ser consideradas no planejamento
de manutengdes, tais como:

e Separagao dos servigos conforme prazo: diario, semanal, quinzenal, anual;
e Analise das tarefas para utilizar os melhores métodos e as sequéncias das
operagoes;

e Verificacao das ferramentas e pecas a serem utilizadas na realizagdo do servico;
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e A distribui¢do do tempo necessario;
e Atribui¢des de responsabilidade para as atividades a serem realizadas.

Conforme as consideragdes citadas anteriormente, para realizar o planejamento e
programacdo de manutencdes sdo necessarias montar uma estrutura que conste a utilizagdo
homens-hora (célculo de servico), a programacao dos servigos, o planejamento de pessoal, a
previsdao de orcamento e a avaliagdo de desempenho entre o pessoal da manutengdo e as
maquinas de manuten¢do. O calculo do servigo consiste em providenciar com antecedéncia,
as necessidades homens-hora, levando em conta custos, tipos de especialista e operacdes. Os
pontos a serem considerados sdo a subdivisdo das tarefas e seus principais componentes, a
verificagdo por meio de calculos, as horas necessarias em cada tarefa, calculo dos custos de
mao-de-obra, materiais, pecas € componentes. A programacao dos servigos ¢ determinada a
partir da utilizacdo de tempos previstos para a execugdo da atividade, nesta, sao inclusas a
data inicial e final da manuten¢do, o fornecimento de materiais e ferramentas no momento
oportuno, a coordenagdo dos supervisores para que haja entrosamento entre o setor de
manutengdo ¢ de producdo e a analise do comportamento da execugdo para que o programa
proposto no planejamento seja cumprido por completo.

O planejamento de pessoal determina, em comum acordo entre os lideres envolvidos,
quais as necessidades adequadas de pessoal e supervisdo para que a manutencdo seja
executada com eficiéncia. Para tal, sdo necessarios previsdo das necessidades de pessoal e
estabelecimento dos niveis técnicos de pessoal (qualificagdo). Com a divisao da qualificagdo,
pode-se distinguir o nimero de pessoas envolvidas para determinado tipo de manutengao tais
como, mecanicos trabalham com manutencdo mecanica e eletricistas ou eletroeletronicos
trabalham com manutencao elétrica. Com relagdo ao or¢gamento, a realizacdo do calculo de
custos da manutencdo, com base no capital investido ¢ de grande eficacia, mostrando o
confronto entre os custos reais e previstos para verificagdo dos desvios e ajustes.

Ap0s isto, deve-se analisar e determinar as causas dos desvios que servem de apoio
para a correta andlise dos custos a serem aplicados na manutencdo. A avaliacdo do
desempenho da programacgdo das manutengdes determina o confronto entre o desempenho
efetivo com o padrdo da programacao estabelecida. Providéncias devem ser tomadas no caso
de quaisquer desvios entre o efetivo e o programado para que, dessa forma, as atividades
planejadas sejam executadas de maneira completa e geral, alcangando indices altos de

execucao das manutengoes.
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2.6 Estudos Correlatos ao Tema da Pesquisa

Nesta secao sdao apresentados trabalhos cientificos de outros autores cujo tema faz
relacio com o assunto deste trabalho. Diante disso, foi realizado leitura de artigos,
monografias, bem como leitura de periddicos para que assim pudesse fazer sustentagcdo aos

temas expostos no referencial tedrico. A seguir sdo apresentados os trabalhos selecionados:

2.6.1 A Importéancia do Plano de Manutenc¢éo

A monografia apresentada por Donato (2014) intitulada IMPLANTACAO DE
PLANOS DE MANUTENCAO EM UMA EMPRESA ALIMENTICIA, teve como
objetivo realizar um estudo sobre as técnicas de manutencdo existentes para verificar sua
eficiéncia perante os equipamentos, visando obter o rendimento esperado durante mais tempo.

Esta pesquisa relata como funciona um plano de manutengdo dentro de uma empresa,
visando melhorar a gestdo sobre seus ativos, a empresa alimenticia estudada decidiu implantar
planos de manuten¢do para suas maquinas e equipamentos, pois ndo existia nenhum tipo de
plano. Uma das consequéncias da falta de plano ¢ a baixa disponibilidade de tempo em que os
equipamentos ficavam disponiveis para a produ¢ao, causando um problema muito grave que ¢
o descarte de produto que poderia estar sendo aproveitado e gerando lucro para a empresa.
Procurando obter mudanga e melhoria dentro do setor de manutencdo e consequentemente
também aumentar o tempo de vida 1til de seus equipamentos assim como os lucros, a empresa
decidiu por implantar os planos de manutengao.

A pesquisa teve como instrumento de pesquisa a entrevista, a mesmo teve um carater
qualitativo por se tratar do estudo da gestdo de implantacdo de um plano de manutengao
industrial, sendo ainda bibliografica e um estudo de caso, pois para sua fundamentacao teorica
utilizou-se investigacdo em artigos, teses, livros.

A metodologia adotada teve como base a combinacao dos conceitos de confiabilidade
e gestdo da manutencdo, de forma a atingir os objetivos descritos. Os dados analisados foram
coletados através de informagdes contidas no software de manutengao utilizado pela empresa
e também com o Supervisor de Manutencao e Produgdo, com informacdes que ndo estavam
contidas no software. Na pesquisa, o autor analisou os dados a seguir: Quantidade de
manutencdo preventiva versus corretiva; OEE; Disponibilidade das linhas para produgdo.
Dados de produgdo como: Tempo de equipamento em real operacdo; Quantidade de produto
desperdigado; Paradas ndo programadas de equipamento. Foram feitas perguntas especificas

para os manutendores mais experientes, ja que possuem maior conhecimento sobre os
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equipamentos que ndo possuem manual de manuten¢do. Uma vez que todos os dados forem
coletados, os mesmos foram utilizados em férmulas, para obtencdo de valores especificos e
indicadores pré-determinados. Foi feito graficos para cada equipamento, contendo a
quantidade de horas trabalhadas, paradas de equipamento. As entrevistas foram listadas e
separadas por equipamento, para que fossem desenvolvidos os planos exatos para cada um.
Os resultados das formulas foram analisados para avaliar a eficicia dos planos de
manutengdo, se estavam contribuindo para a melhoria da vida 0til dos equipamentos,
reduzindo custos para a empresa e aumentando a produgao.

Pelo estudo, constatou-se que antes da implantacdo dos planos de manutencdo a
empresa ndo existia nenhum tipo de manutengdo preventiva nos equipamentos. Manuten¢ao
esta, importante para o aumento da vida util do equipamento e consequentemente a
quantidade de quebras nos equipamentos era alta, tendo em vista o numero alto de
manutencdo corretiva que era realizado. Apos a implantagdo dos planos de manutencdo na
empresa, ouve uma melhoria, houve uma diminui¢do nos valores de manutencao corretiva e
um aumento na manutengao preventiva, e por fim, como consequéncia da melhora nos valores
anteriores, ou seja, a eficiéncia dos equipamentos melhorou. Além de beneficiar os
equipamentos, aumentando sua vida util, a implantagcdo dos planos de manutengdo gera uma
melhora para toda empresa, principalmente no cenario da manutengdo, bem como na
producao.

Confrontando o trabalho estudado por Donato (2014) ao presente trabalho, percebe-se
a importancia do plano de manutencao, pois pode fazer um planejamento dos equipamentos

com antecedéncia para evitar que o setor seja prejudicado com a falta do mesmo.

2.6.2 Gestao da Manutencao Visando o Resultado Operacional

A monografia de Costa, (2013) intitulada como GESTAO ESTRATEGICA DA
MANUTENCAO: UMA OPORTUNIDADE PARA MELHORAR O RESULTADO
OPERACIONAL, apresentou como principal objetivo sugerir e delinear as etapas do
planejamento da manutencdo no ambito industrial, com o propoésito de tornar o setor parte
estratégica da gestdo da empresa, configurando-se como um diferencial competitivo para a
mesma, para amparar este objetivo principal, foi necessario o autor realizar um estudo tedrico
acerca das concepgdes de manutencao, e conhecer suas diferengas, vantagens e desvantagens,
fazer um levantamento e indicar, com base nas estratégias de produgdo, modelos de
planejamento e controle da manuteng¢do que respondam melhor as caracteristicas do processo

produtivo, e definir com base na literatura, o “Estado da Arte” da manuteng¢do industrial.
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A metodologia usada no estudo utilizou uma abordagem de pesquisa exploratéria, haja
vista, de acordo com VERGARA (2005) constitui-se pela busca de conhecimentos sobre a
gestdo da manutencao industrial através de pesquisa, observacdo, analise, classificacdo e
interpretagdo dos dados coletados. Foram ainda relatados, os meios para indicar uma
abordagem através da juncdo de melhores praticas de manutengao.

A pesquisa teve um carater qualitativo por se tratar do estudo da gestdo da manutenc¢ao
industrial, sendo ainda bibliografica e documental, pois para sua fundamentagdo utilizou-se
investigacdo em artigos, teses, livros, revistas e redes eletronicas dos principais conceitos e
praticas associados ao tema o trabalho ainda teve uma pesquisa survey, cujo foco era em
identificagdo de ferramentas e praticas ligadas principalmente a gestdo e planejamento da
manutengdo no setor industrial, de forma a levantar grande nimero de informagdes que
permitam, dentro de um cenario de inimeras variaveis, justificar conscientemente a escolha
de um plano de manutengao e seus beneficios sobre os demais.

O trabalho ainda apresentou alguns pontos relevantes e aprofundados alguns dos
conceitos que rodeiam a gestdo estratégica da manutengdo. E imprescindivel o planejamento
desta em longo prazo e de forma alinhada com o proprio planejamento estratégico da
organizagdo, isto porque os avancos globais em termos de tecnologia, computagdo e dos
proprios sistemas de producdo cada vez mais ageis e eficientes — irdo selecionar naturalmente
as empresas mais bem preparadas no mercado. Ainda foi destacada através das pesquisas da
Abraman (Associagdo Brasileira de Manutengdo) que ha inimeras oportunidades de
crescimento no setor de manuten¢ao industrial no Brasil, especialmente quando se considera
toda a tecnologia disponivel e as ferramentas de gestdo que podem ser aplicadas a esta fungao,
garantindo maior confiabilidade, baixando os custos, assegurando disponibilidade e trazendo
resultados positivos relacionados a Satde, Seguranca e Meio Ambiente.

Em primeiro lugar, para que a Gestdo da Manutencao seja realmente eficaz, ¢ preciso
trata-la com um enfoque sistémico. Portanto, ¢ extremamente importante a escolha de
supervisores com forte capacidade de lideranga, atentos as oportunidades e a estratégia-macro
da empresa, ¢ que também atuem junto a sua equipe, integrando-a e sendo fonte de
conhecimento. Neste sentido, também foi mostrado que se deve investir em uma equipe bem
preparada: capacitacdo profissional sera determinante para este processo, haja vista, as
técnicas e softwares desenvolvidos demandardo cada vez mais profissionais preparados,
treinados e polivalentes.

A organizagdo deve estruturar uma manuten¢ao que avalie os riscos, 0s custos, com

planejamento das intervengdes, garantia de confiabilidade e controle eficaz dos equipamentos.
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Assim, deve avaliar dentre os varios tipos de manutencdo, qual serd mais indicado para qual
setor ou qual equipamento, sempre em vista da pratica da Engenharia de Manutencao.
Associado a isto, o autor deixou claro em seu estudo que hd também a tendéncia mundial de
descentralizagdo do setor, garantindo maior agilidade e melhor prestacdo de servigos. Uma
das grandes ferramentas a disposicdo das empresas sdo os Planejamentos e Controles da
Manutencao, que auxilia a tomada de decisdes, pois desempenha fungio estratégica dentro da
organizagao, através do registro e analise de informagdes. A empresa deve avaliar as diversas
formas de estruturar um sistema de PCM, de maneira a torna-lo uma pratica consistente, que
realmente seja um diferencial e agregue valor. O mesmo vale para a Gestdo de Ativos e todo
setor de orgamentacdo e custos que envolva praticas de manutengao.

Em sintese, foi analisado no trabalho de Costa (2010) ao atual trabalho que
investimentos coerentes em tecnologias e uma gestao solida, eficaz e capacitada serdo fatores
principais para garantir que uma empresa se mantenha no mercado, tornando-a referéncia na

pratica do estado da arte da manutencgao.

2.6.3 Planejamento e Controle de Manuten¢ao Aplicado a Industria

A monografia apresentada por Lemos (2012) titulada como ANALISE DO
PLANEJAMENTO E CONTROLE DE MANUTENCAO APLICADO A UMA
INDUSTRIA DE LATICINIOS, teve como objetivo investigar as medidas implantadas na
empresa que impactaram a melhoria do desempenho dos maquinarios para o atendimento da
demanda de produgao.

Esta pesquisa Analisou estatisticamente a evolucdo do atendimento dos planos
preventivos gerados pelo PCM (Planejamento e Controle da Manutencgdo), verificou os
procedimentos e ferramentas da metodologia TPM (Manuten¢do Produtiva Total), também
avaliou projetos de melhoria em linhas com indice alto de manutengdo corretiva, levantou
corregoes de planos preventivos de manutencdo e analisado dados e graficos do PCP
(Planejamento e Controle da produ¢ao) e PCM para comparar o atendimento da demanda com
a eficiéncia das maquinas.

A metodologia utilizada para a elaboracdo deste estudo consistiu na realizagdo de
pesquisa com uma abordagem qualitativa, quantitativa descritiva, e pesquisa de campo onde
foi apresentado todo o processo e suas deficiéncias, os dados obtidos na pesquisa foram
analisados e interpretados utilizando-se palavras para descrever o fenomeno. Por outro lado,
na analise quantitativa, os dados obtidos na pesquisa foram expressos mediante simbolos

numéricos e levantamentos de analise estatistica.
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A pesquisa também foi bibliografica pelo fato de que na fundamentagdo teodrica
realizou-se uma investigacdo a respeito do tema em livros e documentos sobre o assunto
abordado e documental porque buscou informagdes em documentos internos relacionadas ao
objeto de estudo.

Neste estudo, foram utilizados documentos da empresa que demonstram todo o
processo, bem como seus principais gargalos e os problemas que ocasionam atraso na
producdo. Para analisar as possiveis solugdes da melhora do sequenciamento da produgao da
empresa estudada,

Os recursos documentais utilizados foram as fontes internas da propria empresa, como
fichas de pedidos, controle de produ¢do e manutengdo, entre outras, as quais serviram como
base para realizagdo da pesquisa. Através da pesquisa quantitativa descritiva obtiveram-se as
informacdes para realizar o estudo proposto na teoria estudada. Como citado acima o método
utilizado nesta pesquisa foi o estudo de caso, visto que os problemas levantados ja foram
tratados através das metodologias e ferramentas de qualidade como TPM (Manutengdo
Produtiva Total), QSMA — Qualidade, Seguranca, Saude e Meio Ambiente — PDCA (Planejar,
Desenvolver, Checar e Agao de corregdo), Capdo).

A partir de pesquisas verificou-se que a empresa pesquisada também investiu em um
novo sistema de gerenciamento o SAP (enterprise resource planning: planejamento dos
recursos empresariais), que foi capaz de equalizar os estoques com a demanda, controlando
também as manutencdes corretivas, preventivas e inspecoes em geral. Através do mesmo,
também chegou-se a uma melhora na performance dos equipamentos, atendendo a demanda
dos pedidos do comercial.

A pesquisa foi realizada nas dependéncias da empresa com sede em Pard de Minas —
M.G. O estudo foi concentrado no setor de Planejamento e controle da Manutengao, os dados
e informacdes foram levantados através de pesquisa documental e bibliografica. A pesquisa
documental foi realizada com documentos conservados no interior da empresa estudada e
através do banco de dados eletronicos. “Documentos tém um valor por si mesmo, representam
sistemas e estruturas da organiza¢do. Sua andlise permite o entendimento de situacgdes, e
conceituar a organizagao com base em uma visao de dentro”. (ROESCH, 1999, p. 105)

O tipo de instrumento escolhido pelo pesquisador para coletar os dados da pesquisa
definiu o tratamento de dados que foi aplicado. Assim, a pesquisa quantitativa foi analisada
pela grandeza dos numeros. Foram investigadas as medidas implantadas na empresa que
impactaram a melhoria do desempenho dos maquinarios para o atendimento da demanda de

produgdo. A coleta de dados foi feita da seguinte maneira. Os dados foram coletados dos
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documentos eletronicos do sistema da empresa nos departamentos do PCM (Planejamento e
Controle da Manutencdo), departamento onde se programa todas as intervencdes nos
equipamentos, PCP (Planejamento e Controle da produgao), departamento onde ¢ feita toda
programacao de produ¢ao com alinhamento com todos os outros setores da fabrica. O estudo
foi feito no periodo de um ano, de setembro/2011 a agosto/2012, sendo que a funcdo destes
dados foi verificar se o desempenho das maquinas melhorou com a jun¢do da metodologia
TPM com o novo sistema de geréncia SAP.

A coleta de dados para responder ao problema proposto, bem como aos objetivos
suscitados neste estudo, foi realizada através de relatorio de observacao, levantamentos ¢
consulta a base de dados do sistema informatizado utilizado pela empresa (software SAP). O
sistema SAP ERP ¢ um software integrado de planejamento de recursos corporativos, de
qualidade mundialmente reconhecida, destinado a atender aos principais requisitos de
software das mais exigentes empresas de médio e grande porte, de todos os setores e
mercados verticais, em qualquer pais do mundo. O software SAP ERP ¢ constituido de quatro
solucdes individuais que sustentam as principais areas funcionais das organizagdes. Estas e
outras vantagens representam o grande potencial do software SAP ERP. Assim, foram
realizadas as seguintes consultas para a obtencdo dos dados: Verificado junto ao PCM
indicadores de manutengdo corretivas, preventivas e inspe¢des executadas nas maquinas.
Consulta dos graficos pertinentes a evolugcdo do atendimento dos planos preventivos da
fabrica. Analise efetuada apds a implementagao do sistema SAP junto com a metodologia
TPM, apontando uma melhora no atendimento dos planos de manutengdo, bem como a
demanda de produgao.

Verificou-se que com o trabalho implementado, a empresa conseguiu atender ao
crescimento de produg¢do em todos os setores, em apenas nove meses de trabalho, teve um
crescimento de 8%, constatou-se o quanto o PCM e PCP evoluiram com a implementacdo da
metodologia TPM junto ao sistema de gerenciamento SAP. O resultado dessa reestruturacao
o pesquisador destacou a realiza¢do das atividades de forma mais consciente e segura por
parte dos empregados da area de PCM, o que permitiu uma melhoria significativa na area,
através do melhor planejamento das atividades; uma melhor gestdo da manutencdo, em
virtude de um total controle dos indicadores, uma melhor interface com as areas de
manuten¢do devido a proximidade do PCP com as mesmas e podemos destacar também uma
melhor qualificacdo dos profissionais, que receberam treinamentos e estdo cada vez mais

preparados para os novos desafios da manutencao.
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A empresa melhorou no controle de estoques de pecas, cadastramento de pecas da
maquina (spare part do equipamento), monitoramento na rotina de execug¢des de manutengao
corretiva, preventiva, inspegoes, etiquetas TPM, Analise de Quebra e Falha, elaboracao junto
aos manutentores dos itens a serem checados na preventiva e treinamentos. Chegou-se ao
cumprimento da demanda das maquinas, evitando paradas por falta de pecas, falta de
preventiva e quebras inesperadas.

Contudo verificou o estudo apresentado por Lemos (2012) ao presente trabalho, a
importancia das ferramentas de planejamento e controle de manutengdo e uma boa gestao de

controle faz toda diferenca dentro de uma organizagao.

2.6.4 Gestao da Produc¢iao como Ferramenta Competitiva

O Artigo de Oliveira ¢ Lima (2011), ANALISE DA FUNCAO MANUTENCAO
COMO ESTRATEGIA EMPRESARIAL: ESTRUTURA, FERRAMENTAS E
IMPACTO DAS DECISOES, onde os principais objetivos da pesquisa foram discutir a
funcdo manuten¢do, apontar técnicas de solucdes possiveis e pragmaticas que levem as
empresas a efetividade com alta eficiéncia global dos equipamentos (Overall Equipment
Effectiveness — OEE), ou planta de classe mundial e, por consequéncia, ao maior valor de
mercado ou agregagdo de riqueza ao patriménio dos acionistas.

A metodologia usada baseou-se na analise de literatura especifica sobre a gestao eficaz
da manuten¢do, em especial discutindo o modelo proposto por Marquez et al. (2009) com
inferéncias dos trabalhos de Moubray (1997), Oberg (2010) e Wessels (2003).

O artigo trouxe para a discussao o tema manutengcdo como componente estratégico de
investimento: suas abordagens, estruturas, ferramentas, seus beneficios sobre decisdes quanto
a investimento em equipamentos e politicas de conservagdo. Assim como o retorno dado aos
proprietarios que varia em funcdo do uso do investimento na planta. O planejamento, a
pesquisa e a escolha do equipamento e da politica e a produgdo e manutencao influenciarao a
analise e o resultado do custo do ciclo de vida do equipamento ou planta.

Quanto maior o avango, isto ¢, o uso de técnicas de gestdo da planta, mais proéxima
estard a empresa da chamada empresa de classe mundial (world-class company), podendo-se,
entdo, deduzir que a perpetuagdo da empresa sera mais provavel, pois tera maior
disponibilidade e melhor desempenho de suas plantas, tendo atingido e levado a resultados
acima de suas expectativas.

A efetividade global dos equipamentos (Overall Equipment Efectiviness — OEE) sera

consequéncia, assim como a agregagao de valor aos investidores € o aumento de valor de
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mercado da empresa. A aplicagdo efetiva da filosofia da manutencdo produtiva total (Total
Productive Maintenance — TPM), combinada com a manutencdo centrada em confiabilidade
(Reliability Centred Maintenance — RCM) e com a gestdao de ativos empresariais (Enterprise
Asset Management — EAM), ¢ considerada primordial para o sucesso das estratégias
empresariais.

Os pesquisadores afirmaram a existéncia de correlacdo entre o nivel e o ciclo de
utilizacdo dessas técnicas com o impacto sobre o retorno esperado pelos proprietarios da
organizagao.

Examinado o artigo apresentado por Oliveira e Lima (2011) ao presente trabalho,
compreender a seriedade do controle do setor de manutengdo, os custos e beneficios que o

mesmo traz para a empresa trabalhada aliando aos demais setores da producao da Petrobras.

2.6.5 Planejamento e Controle da Manutencio Como Meio de Otimizar o Processo de

Manutencao

A monografia de Melquiades (2008), IMPLANTACAO DO SETOR DE
PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO: Estudo de Caso na Indistria
Alimenticia Marata, o principal objetivo da monografia foi analisar as técnicas para
organizagdo dos trabalhos de planejamento e controle de manutencdo, visando melhor o
aproveitamento de recursos internos externos da manutengao na empresa Marata.

Diante disso, os estudos sobre controle de manutengdo tornam-se cada vez mais
relevantes, pois ¢ a partir deles que sdo identificados pontos de melhoria nos processos de
manutencao.

O trabalho ainda apresentou alguns pontos relevantes a ser discutido como
Planejamento e Controle de Manuteng¢do, indicando objetivos, organizando atividades, o uso
da mao de obra e dos equipamentos, partindo de uma situacdo sem planejamento. Realizar
treinamento para os mecanicos ¢ toda a equipe envolvida no PCM, mostrando qual a
importancia do correto preenchimento das ordens de servigo e, consequentemente,
visualizacao dos resultados obtidos. Elaborar mecanismos de controle, tais como planilhas de
recebimento das ordens de compras solicitadas para os projetos da manutengao.

A metodologia usada na presente monografia foi constitui de um estudo de caso para
implantacao do setor de PCM e gestao da manutengdo industrial na Alimenticia Marata,
localizada em Itaporanga D’Ajuda/SE. Houve a necessidade de comegar do zero, pois, esse
tipo de gestdo ndo existia até entdo. A coleta das informagdes técnicas foi feita em livros,

artigos cientificos, que forneceram conceitos tedricos para composicao de referencial tedrico.
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A pesquisa de campo foi realizada como aplicagdo pratica da pesquisa abordada para
consolidar os conhecimentos adquiridos e fundamentar o presente trabalho. Foram feitas
visitas técnicas, para obtencao de dados tanto dos processos, quanto das informagdes técnicas
dos materiais utilizados, bem como, sobre o planejamento, producao e controle.

Os servigos de manutencdo eram realizados pelos funcionarios alocados na area de
producdo, sendo os mesmos liderados por um supervisor responsavel por dar prioridade aos
servicos conforme seu proprio planejamento. Pelo fato de nao haver um plano de manutengdo
e a correta distribuicdo do pessoal para realizagdo dos servigos, tempo ocioso era um fator
comum entre 0s mecanicos.

O LOGIX ¢ o sistema informatizado, utilizado pela Marat4, que estd diretamente
ligado aos processos de manufatura e, consequentemente, aos setores relacionados a
manutengdo, como compras ¢ almoxarifado. Integracdo entre os setores ¢ realizada
diretamente com a manutengao.

O sistema LOGIX pertence ao grupo Logo center S.A., e tem por objetivo garantir a
disponibilidade da fungao dos equipamentos e instalagdes de modo a atender a um processo
de producao ou servi¢o com confiabilidade, seguranga e custos adequados.

Para iniciar as atividades do PCM, o consultor responsavel pelo treinamento do
sistema utilizado pela Industria Maratd disse ser necessario, em principio, 02 (dois)
planejadores para iniciarem as tarefas relacionadas ao cadastro de itens de manutencdo e
demais atividades. A propria empresa estabeleceu que iria dispor, em acordo com o consultor,
apenas as 02 (duas) pessoas para iniciarem as tarefas.

Dessa forma, foram inseridas as informagdes referentes a manutengdo no sistema.
Outras informacdes referentes a contas contdbeis, centros de aplicagdo de custos e secao
recebedora ja existiam no sistema. Houve, apenas, ajustes quanto a alocacao de materiais para
cada area fechando, assim, o processo contabil referente a manutencao industrial.

Com dois planejadores, o treinamento foi iniciado em abril de 2006, cumprindo um
cronograma de periodos determinados pela geréncia para o término do mesmo e posterior
inicio das atividades do PCM. Os primeiros passos foram preencher o sistema com tabelas
relacionadas a nome de funcionarios, turno, escala, horario, moeda, unidades de medidas e
parametros. Em seguida, o procedimento de conduta da manuten¢do foi criado e tem por
cumprimento na efetivagdo dos servigos de manutencdo os seguintes passos a serem seguidos
pela equipe de manutengao.

O principal objetivo seria de abastecer o sistema para retirar relatorios de custos de

manuten¢do, o qual inclui mao-de-obra, material utilizado e compras realizadas para as
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manutengdes corretivas, ja que as manutengdes planejadas ainda ndo tinham sido iniciadas,
com o abastecimento de informacdes do sistema, relatorios de custos, quantidade de
manuteng¢ado, tempo de parada do equipamento, tipo de parada, material aplicado por ordem de
servico e outras informagdes puderam ser verificadas. O controle informatizado das
quantidades de manutengdes realizadas ao equipamento passou a ser visto ¢ melhor analisado,
ja que antes isto ndo ocorria. Contagem do nimero de manutengdes ndo era feito nem mesmo
manualmente para, ao menos, se saber tais quantidades e controlé-las, a partir destes dados foi
possivel controlar as manutengdes corretivas, diminuindo tais indices e programando
manuten¢des para que o tempo de parada fosse programado e ndo atrapalhasse a producao do
equipamento, quando os planejadores iniciaram a transferéncia de dados da Ordem de Servigo
— OS, para o sistema, foi necessaria a analise dos servigos descritos, pois, para realizar esta
transferéncia com precisdo, os mesmos precisavam de coeréncia para que fosse possivel
entender o servigo realizado no equipamento.

Toda vez que um equipamento passa por uma manutengdo e precisa aplicar alguma
peca, esta ¢ requisitada pelo setor de PCM ao almoxarifado, fazendo uma transagcdo no
sistema, incluindo tais pecas na OS solicitada. Quando esta OS ¢ realizada e fechada, os
materiais aplicados a tal manutencdo sdo visualizados em relatorio, incluindo seus valores
monetarios, podendo-se verificar o custo da manuten¢do completamente.

O processo de manutencao nao possui uma programacao definida, ja que a produgao ¢
feita de acordo com os pedidos, que sdo realizados também foi possivel perceber que nao ha
uma programacao para compra de matérias-primas.

Com o presente trabalho percebeu-se que com o crescimento da industria Alimenticia
e a busca pelo melhor desempenho e atendimento da demanda tém levado as empresas a
repensarem seus processos de controle de manutencao e a forma como esses sdo gerenciados.
O planejamento e controle da manutengdo tornaram-se um diferencial, tendo em vista os

beneficios e os resultados satisfatorios que proporciona as mesmas.

2.6.6 Retificacao das Estratégias do Planejamento e Controle da Manutenc¢iao com os

escopos e funcoes do Planejamento e Controle da Producao -PCP.

A Dissertagio de Souza (2008), ALINHAMENTO DAS ESTRATEGIAS DO
PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO (PCM) COM AS
FINALIDADES E FUNCOES DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA
PRODUCAO (PCP): UMA ABORDAGEM ANALITICA, teve como objetivo geral da
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pesquisa delinear as etapas da secdo manuten¢do, no que tange ao planejamento de suas
acdes, com vista a sistematizar estratégias com as metas da producdo e como objetivos
especificos esquadrinhar a subdivisao e classificagdo proposta por Wheelwight e Hayes para a
estratégia na produgdo, pormenorizar as fundamentacdes dos planejamentos de manutengado e
da produg¢do em aplicagdes atuais e coligir as agdes inseridas nos planejamentos de
manutencdo elegidos para o delineamento, denominacdo e classificagdo das etapas
pertinentes.

A metodologia usada na presente dissertagdo do ponto de vista dos procedimentos
técnicos caracteriza-se como uma pesquisa bibliografica. O mesmo optou por um
procedimento de andlise conhecido como um estudo de analise de contetido, pois visa como
objetivo principal constatar através de uma abordagem analitica o processo de alinhamento
das estratégias do planejamento e controle da manutencao com as finalidades e fungdes do
planejamento e controle da produgao.

A pesquisa quanto a sua natureza ¢ aplicada por gerar conhecimentos para aplicagdo
pratica e dirigidos a solugcdo de problemas especificos e, em termos de seus objetivos a
pesquisa ¢ exploratoria (GIL, 1999). Quanta a classificacao a dissertagdo, decorrente de uma
revisdo bibliografica por ser uma pesquisa exploratéria, em fun¢do de sua natureza e uma
pesquisa qualitativa, por sua abordagem do problema, com relagdo ao método cientifico
utilizado para a realizacdo desta dissertacdo foi o dedutivo que segundo Marconi e Lakatos
(20006), parte das teorias e leis ja existentes sobre o assunto abordado, ¢ na maioria das vezes
prenuncia a ocorréncia dos fendmenos particulares (conexao descendente). Portanto, esta
dissertacdo, a partir da andlise de um referencial teérico mostrou como ¢ possivel fazer a
abordagem analitica do alinhamento das estratégias do planejamento e controle da
manutengao com as finalidades e funcdes do planejamento e controle da produgao.

A analise da pesquisa direcionou a algumas contribui¢des de carater significativo, para
as areas de estratégia e logistica de organizagdes que atuam, principalmente em ambientes
com alto nivel de competitividade. Visto que fundamentalmente a analise apontou para o
impacto positivo do alinhamento sobre parametros tais como: sustentacdo da estratégia
competitiva, produtividade, custos, confiabilidade e disponibilidade dos ativos fisicos,
flexibilizacdo do sistema organizacional produtivo. E evidencia que o alinhamento ¢ possivel
em empresas de médio a grande porte.

Outra analise importante e fundamental para o éxito da logica do alinhamento,
(principalmente para empresas de pequeno porte), que esta relatado na dissertagdo, que,

mesmo apesar de um grande aparato tecnologico que se esperam nas empresas competitivas,
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os requisitos primordiais ¢ a boa integra¢cdo e a comunicagdo entre os setores que constituem
estas empresas.

Outra importante contribuicdo da andlise esta associada a elaboracdo da légica do
alinhamento entre o Planejamento e Controle da Manutencdo - PCM e o Planejamento e
Controle da Producao - PCP, diferentemente de outras pesquisas importantes, mas que apenas
consideraram os alinhamentos que contemplam determinados paradigmas ligados a decisdes
que integram os problemas de engenharia e administrativo numa organizagao.

A atuagcdo do planejamento e controle da produgdo colaborar e organizar ¢ a
disciplinar o sistema produtivo e obriga a manuten¢do a ser mais atuante e eficiente, pela
analise o planejamento e controle da producao deve atuar em conjunto com o planejamento e
controle da manutencao, foi também observado a capacidade da organizacao de implantar a
logica concebida, ao perceber se suas areas de decisdao (estrutura e infraestrutura), conforme
Hayes e Wheelwright (1985), sistemas produtivos e a estratégia competitiva e de producao
sdo compativeis com a suas metas e objetivos.

Avaliando a importancia da presente dissertacdo, outra contribuicdo relevante da
pesquisa ¢ que foram abertos atalhos para efetivagao de novos estudos e pesquisas em setores
e ambientes competitivos no Brasil, através da juncdo do arcabougo do referencial tedrico
construido pela presente dissertacao.

O autor em todas as andlises realizadas percebeu trés fundamentais premissas que
viabilizardo a implantacdo do alinhamento estudado em uma determinada empresa.

A primeira foi a inevitavel contribui¢do e o compartilhamento de todos os atores
(setores, areas, colaboradores e gestores) na andlise e discussdo sobre o alinhamento aqui
estudado, a segunda premissa ¢ a necessidade de investimentos para a implementacdo de uma
nova forma de gestdo, visto que todo o processo de mudanga passa inevitavelmente por
periodos de adaptagao e os frutos, as vezes demoram a surgir ou nao surgem de forma
desejada, e na terceira premissa ¢ mais técnica, qual seja a necessidade de uma politica de
recrutamento de mao de obra especializada, capacitacdo e treinamento desta mao de obra para
anova gestao.

Verificado o estudo apresentado por Souza (2008) ao presente trabalho, a importancia
do PCM com as finalidades e fun¢des do planejamento e controle da producdo - PCP com a
produgdo de petroleo.

O Quadro 1 apresenta um resumo dos estudos selecionados que foram apresentados nesta
pesquisa:



Quadro 1 - Resumo dos Artigos Selecionados
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(continuagao)

e controle de manutencao
aplicado a uma industria
de laticinios

implantadas na empresa
que impactaram a
melhoria do desempenho
dos maquinarios para o
atendimento da demanda
de produgio.

Donato (2014) | Implantacdo de planos de | O objetivo deste trabalho | Foi constatado que o plano de manutengdo
manutengdo em uma | ¢ realizar um estudo sobre | preventiva ¢ de suma importancia, pois com
empresa alimenticia as técnicas de manuten¢do | o plano de manutengdo foi feito um

existentes para verificar | planejamento da parada dos equipamentos

sua eficiéncia perante os | sem prejudicar o andamento da empresa,

equipamentos,  visando | outro fato relevante é que houve uma

obter o  rendimento | diminuicdo dos valores de manutengdo

esperado durante mais | corretiva ¢ um aumento da manutengdo

tempo. preventiva. Houve uma melhor eficacia dos
equipamentos e¢ aumento da vida 0til do
mesmo.

Costa (2013) | Gestdo estratégica da | Sugerir e delinear as | A empresa deve avaliar as diversas formas de
manutengao: uma | etapas do planejamento da | estruturar um sistema de PCM, de maneira a
oportunidade para | manutengdo no Aambito | tornd-lo uma pratica consistente, que
melhorar o  resultado | industrial, com o | realmente seja um diferencial e agregue
operacional propdsito de tornar o setor | valor. O mesmo vale para a Gestdo de Ativos

parte estratégica da gestdo | e todo setor de orcamentacdo e custos que
da empresa, | envolva praticas de manutencao.
configurando-se como um
diferencial ~ competitivo
para a mesma.

Lemos (2012) | Anélise do planejamento | Investigar as medidas | A pesquisa constatou um crescimento de

producédo de todos os setores de 8%, que os
programas PCM e PCP junto com a
metodologia TPM e o sistema SAP teve uma
evolugdo. Os empregados passaram realizar
as atividades mais conscientes e segura na
area de PCM, a empresa melhorou o controle
de estoque, cadastro de pecas, o
monitoramento das rotinas de manutencdo
corretiva, preventiva analise de quebra e
falhas.

Oliveira e
Lima (2011)

Analise da
manutencao
estratégia empresarial:
estrutura, ferramentas e
impacto das decisoes.

funcao
como

Discutir a funcao
manutengao, apontar
técnicas de  solugdes

possiveis e pragmaticas
que levem as empresas a

efetividade com  alta
eficiéncia  global  dos
equipamentos  (Overall

Equipment Effectiveness
— OEE),

A efetividade global dos equipamentos
(Overall Equipment Efectiviness — OEE) sera
consequéncia, assim como a agregacdo de
valor aos investidores ¢ o aumento de valor
de mercado da empresa. A aplicagdo efetiva
da filosofia da manutencdo produtiva total
(Total Productive Maintenance — TPM),
combinada com a manuten¢do centrada em
confiabilidade (Reliability Centred
Maintenance — RCM) e com a gestdo de
ativos  empresariais  (Enterprise  Asset
Management — EAM), ¢ considerada
primordial para o sucesso das estratégias
empresariais.
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(conclusdo)

Implantagdo do Setor de

Analisar as técnicas para

Com o presente trabalho percebeu-se que

Planejamento ¢ Controle
da Manutencdo (PCM)
com as finalidades e
fungdes do Planejamento
e Controle da Producdo
(PCP): Uma abordagem
Analitica

abordagem analitica o
processo de alinhamento
das estratégias do
planejamento e controle
da manuten¢do com as
finalidades e funcdes do
planejamento e controle
da produgéo.

Melquiades Planejamento Controle da | organizacdo dos trabalhos | com o crescimento da industria Alimenticia e
(2008) Manutengdo: Estudo de | de planejamento e|a busca pelo melhor desempenho ¢
Caso Na Industria | controle de manutencdo, | atendimento da demanda tém levado as
Alimenticia Marata. visando melhor 0 | empresas a repensarem seus processos de
aproveitamento de | controle de manutencdo e a forma como
recursos internos externos | esses sdo gerenciados. O planejamento ¢
da manutengao na | controle da manutencdo tornaram-se um
empresa Marata. diferencial, tendo em vista os beneficios e os
resultados satisfatorios que proporciona as
mesmas.
Souza (2008) Alinhamento das | Objetivo principal | A pesquisa mostrou contribui¢des
estratégias do | constatar através de uma | significativas para varias areas como de

estratégia ¢ logistica de organiza¢Ges que
atuam, principalmente em ambientes com
alto nivel de competitividade, alinhado aos
paramentos de sustentacdo da estratégia
competitiva, produtividade, custos,
confiabilidade e disponibilidade dos ativos
fisicos, do sistema organizacional produtivo,
a pesquisa evidencia que o alinhamento ¢
possivel em empresas de médio a grande
porte, outro fato destacado sdo as empresas
de pequeno porte quanto a sua boa integracao
e comunicagdo dos setores, Outra importante
contribuicdo da analise esta associada a
elaboracdo da logica do alinhamento entre o
Planejamento ¢ Controle da Manutengdo
(PCM) e o Planejamento e Controle da
Producao (PCP).

Fonte: Autor, (2017)
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3 APRESENTACAO DA EMPRESA OBJETO DESTA PESQUISA

Em 3 de outubro de 1953, por meio de um decreto de Lei n°. 2.004, assinada pelo
entdo Presidente da Republica Getulio Vargas, foi criada a Petréleo Brasileiro S.A.
(PETROBRAS) a qual foi entregue o monopodlio da exploragdo do petréleo no Brasil, com um
acervo recebido do Conselho Nacional do Petroleo - CNP formado por campos de petrdleo
com capacidade para produzir 2.700 barris de petroleo por dia (bpd) representando 27% do
consumo nacional; bens da Comissdao de Industrializacdo Xisto Betuminoso da Refinaria de
Mataripe (BA) produzindo 5.000 bpd; refinaria em fase de montagem em Cubatdao (SP); 20
navios petroleiros com capacidade para transportar 221.295 toneladas; reservas recuperaveis
de 15 milhdes de barris; consumo de derivados de 137.000 barris de petroleo por dia; fabrica
de fertilizantes em construcdo na cidade de Cubatdo (SP) e produzindo inicialmente: asfalto,
diesel, eteno, gas liquefeito, gasolina, 6leo combustivel, 6leo sinal, propeno, querosene,
residuos aromaticos e solventes (PETROBRAS, 2000).

Marinho Junior (1989) relatou que a Petrobras iniciou suas atividades com um capital
de U$ 165 milhdes, com reservas de 298 milhdes de barris ¢ um time de 30 gedlogos e
geofisicos especializados. Em maio de 1954 foi empossado o primeiro Presidente da
Petrobras, o Coronel Juracy Magalhaes, o qual defendeu a empresa como “uma etapa decisiva
na implanta¢do da industria petrolifera no Brasil”, denunciando o estatuto do petréleo no
tocante a entrega da industria refinadora ao truste, em seu discurso de posse.

A Petrobras foi a pioneira na industria do petrdleo no Brasil e devido a este
pioneirismo enfrentou dificuldades durante os anos 50 e 60 pela falta de infraestrutura e de
tecnologias adequadas. Com o inicio das atividades no setor de petroleo e gas no pais, a
empresa precisou construir suas primeiras refinarias, pois a indistria nacional era “acanhada”
e a Petrobras contribuiu para estimular seu crescimento (REVISTA PETROBRAS, 2006).

Marcada por uma trajetoria de superagdo de desafios que conduziu a companhia a
avangos tecnologicos significativos, como a conquista da lideranca em exploragao e produgao
de petroleo em aguas profundas e a descoberta de 6leo e gas na camada pré-sal, a Petrobras ¢
hoje a maior companhia da América Latina.

Empresa integrada de energia atua de forma rentavel com responsabilidade social e
ambiental, buscando a eco eficiéncia nos processos e produtos. Estd presente em 27 paises,
além de manter atividades na maior parte dos estados do Brasil, e tem a¢des negociadas nas

principais bolsas de valores do mundo.
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Virias dessas atividades sdo desenvolvidas por cerca de 300 subsididrias, coligadas e
controladas, que compdem o Sistema Petrobras, tendo a Petrobras S.A como controladora.
Esse grupo de empresas estd distribuido por diferentes regides do Brasil e localidades no
exterior. A companhia também tem participagdo em negocios com diversas outras empresas,
dentro e fora do pais.

Em 2006, o Brasil tornou-se e autossuficiente em petrdleo, o que significa que a
producdo de petréleo bruto ¢ maior do que a demanda interna. Apds este fato, a visdo
mundial para com a industria brasileira de petroleo e géas ¢ bastante positiva. Houve um
aumento do interesse das multinacionais devido ao potencial geologico existente.
(PETROBRAS, 2006).

A empresa tem mais de 135 plataformas de producdo, 15 refinarias, 31 mil
quilémetros em dutos e mais de oito mil postos de combustiveis. As reservas provadas estao
em torno de 16 bilhdes de barris de petroleo, podemos ver no Grafico 1, os valores de

investimentos estimado para o setor de E&P - Explorag¢do e Producdo, nos proximos anos.

Grifico 1 - Investimentos estimado para o setor de exploracio e producio de petréleo

Gastos e Investimentos no Setor de E&P
(LSS bi 2009) 4op Dispéndio Total
(Investimento &
Gastos Operacionais)
- * Investimento
324 Acumulade

Investimento 71 338 338
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do setor 0,5 = =) fj=
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[ Desenvolviments da Produgao [0 Expioragae & Avallagan I sismica

Fonte: Plano de Negocios Petrobras 2009-2013; PROMINP; Andlises Booz & Company

A Petrobras no estado de Sergipe ¢ conhecida como a Bacia de Sergipe-Alagoas (SE-
AL) esta localizada na margem equatorial do nordeste brasileiro entre os paralelos 9° e
11°30°S. Na porcgdo terrestre apresenta uma area de 13.000 km? enquanto que a parte
maritima se estende por uma area de 32.760 km2, até a cota batimétrica de 3.000 metros. A
Bacia limita-se, a norte, com a Bacia de Pernambuco/Paraiba, pelo Alto de Maragogi; ao sul,
o limite da por¢do emersa ¢ constituido pela Plataforma de Estancia e, maritima, pela Bacia de

Jacuipe, através do sistema de falhas do Vaza-Barris (ANP, 2009).
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A unidade de Aracaju em Atalaia, conhecido como TECARMO, ¢ parte da UO-SEAL
e ¢ dominado, Atividade de Producdo — Sergipe Mar / Unidade de Tratamento de Petroleo e
Fluidos / Operagdo de Producao de Fluidos ou ATP-SM /UTPF/OPF a unidade recebe a
producdo de petroleo das plataformas maritimas da costa de Aracaju e ¢ responsavel pelo
processamento primario do petrdleo a especificagdo e transferéncia do 6leo proveniente das
plataformas e das parcerias, através da estacdo e Producdo de Atalaia, EPA, pela coleta e
compressao do gas para processamento, através da estacdo de compressao de Atalaia, ECA e
pelo processamento do gés para a obtengao e fornecimento do Gas Liquefeito de Petroleo,
GLP, através da Unidade de Processamento de Gas Natural, UPGN, assim como o tratamento
e descarte da dgua produzida que vem do reservatorio junto com o petréleo.

A UTPF/OPF tem um efetivo na operagdo de 68 técnicos proprios e 03 contratados e
05 engenheiros e conta com o apoio logistico de outros setores inclusive o de Manutengao e
Inspecdo do Processamento de Fluidos - MI-PF, com o PCM que faz parte deste trabalho e

conta com 21 técnicos e engenheiros proprios e contratados.
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4 METODOLOGIA

O objetivo deste capitulo ¢ descrever, de acordo com o objeto de estudo e o
problema abordado, como a pesquisa foi realizada, os métodos e os procedimentos
adotados. Nos proximos topicos sdo apresentados os métodos adotados para o
desenvolvimento do trabalho de pesquisa, a caracterizacdo do estudo, as questdes de

pesquisa, as variaveis e os métodos de coleta e de tratamento de dados.

4.1 Caracterizaciao do Estudo

Segundo Gil (1996), de acordo com os objetivos da pesquisa, tem-se trés tipos de
estudos: exploratorios, descritivos e explicativos. O primeiro busca uma familiarizagdo
com o problema, tentando torna-lo mais explicito; o segundo visa descrever as
caracteristicas de determinada populacdo ou fendmeno, ou estabelece relacdes entre
variaveis. O terceiro se preocupa em identificar os fatores que contribuem para a
ocorréncia do fendmeno.

O presente trabalho tem por objetivo analisar a implantagao do Programa de PI-op
no setor de PCM na unidade UTPF/OPF em Aracaju/Sergipe. Sendo um trabalho de
andlise qualitativa e quantitativa caracterizado como exploratorio e descritivo.

Segundo a defini¢do apresentada por Vergara (2004), este trabalho quanto aos
fins, classifica-se como exploratorio devido a escassez de estudos sobre o tema em
Sergipe, especificamente, o que torna dificil concretizar hipoteses. Descritivo, pois relata
a situagdo do PCM da UTPF/OPF através de pesquisa de campo para andlise das
tecnologias utilizadas, pois se trata de uma investigacdo realizada no local onde ocorre
um fendmeno ou que dispde de elementos para descrevé-lo, incluindo entrevistas.

Quanto aos meios, a pesquisa ¢ bibliografica, documental ¢ estudo de caso. E
bibliografica pelo fato de que na fundamentagao tedrica foi realizada uma investigacao
da empresa e relatada. E documental porque buscou informagdes em documentos
internos, que foram relacionados ao objeto de estudo. E por fim, ¢ um estudo de caso,
uma vez que foi realizada uma pesquisa com gestores dos setores de Producao e do PI-op

da UTPF/OPF da empresa PETROBRAS, com intuito de alcangar o objetivo do estudo.

4.2 Questoes de Pesquisa

O GIOP, ¢ uma nova filosofia de trabalho e dentro desta estrutura esta inserido o PI-op
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que ¢ o Planejamento Integrado de Operagdes que esta sendo implantado na unidade
UTPF/OPF em Aracaju.

Tendo como pilar central a integragdo de pessoas, processos € tecnologia, seu foco ¢ a
articulacdo entre as disciplinas técnicas e as prestadoras de servigo, promovendo um melhor
aproveitamento de especialistas, um amplo suporte a decisdo e a simplificacdo dos processos.

Assim, o presente estudo pretende responder as seguintes perguntas:
a) Como funciona o Programa PI-Op na unidade UTPF em Aracaju?
b) Como esté estruturado o setor de PCM dentro da unidade UTPF em Aracaju?
¢) Quais os principais beneficios advindos com a implantagdo do Programa PI-Op na
Unidade estudada?
d) Quais os principais entraves na implantagao da PI-Op no setor de PCM da Unidade

estudada?

4.3 Método de Pesquisa

Refere-se a forma como a pesquisa atingiu seus objetivos. Como a presente pesquisa visa
trabalhar com pequenos grupos de entrevistados, sem a preocupagdo de generalizar
informacdes, optou-se pelo método do estudo de caso. Segundo Prodanov e Freitas (2013, p.
60), o estudo de caso consiste em, colher e avaliar informagdes sobre certo individuo, uma
familia um grupo ou uma comunidade, com objetivo de estudar aspectos diversos de sua vida,
de acordo com o intuito da pesquisa

Assim, na presente pesquisa foi realizado um estudo de caso Unico, uma vez que foi
realizada com os gestores dos setores de Producdo e do PI-op da UTPF/OPF e com 12

técnicos da UTPF/OPF e Pl-op, com intuito de alcancar o objetivo do estudo.

4.4 Instrumento e Técnica de Coleta de Dados

De acordo com Gil (1996), no estudo de caso ¢ trivial mesclar diversos procedimentos
de coleta de dados. Sendo entre os mais frequentes: a observagao, a andlise de documentos, e
entrevista e a historia de vida.

De acordo com Gil (1996), a entrevista ¢ um método que possui geralmente dois atores
principais, o investigador e o investigado, em que o primeiro faz perguntas a esse Ultimo a
respeito de determinado assunto que lhe interessa, ou seja, sobre seu objeto de estudo.

Os dados deste trabalho serdo obtidos através das seguintes técnicas de coleta de

dados:
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e Questionario que segundo Gil (1996), ¢ o meio mais rapido e barato de obtengdo de
informacao, além de ndo exigir treinamento de pessoal. O questionario foi aplicado
com 12 funcionarios do setor de operagdo da producao e do Pl-op.

e Entrevista que Gil (1996) descreve como uma forma de didlogo assimétrico, em que
uma das partes busca coletar dados e a outra se apresenta como fonte de informagao.
Nesta fase foi realizada entrevista com os Gerentes do PI-OP e da operacao da

producdo da unidade UTPF/OPF que ja demonstraram interesse em liberar todas as
informagdes para compor a analise deste estudo.

De acordo com Yin (2010), a entrevista ¢ o meio pelo qual se obtém informagdes
sobre experiéncias, opinides, sentimentos e conhecimentos de pessoas envolvidas. Laville e
Dionne (1999) destacam que as entrevistas com roteiro semiestruturado, por serem um
instrumento de coleta de dados mais flexivel, permitem um contato mais intimo com o

entrevistado, favorecendo a exploracao profunda dos saberes, crengas e valores.

4.5 Categorias e Elementos de Analise da Pesquisa

Para orientar este estudo foram definidas as seguintes categorias e elementos de
analise, conforme aparecem no Quadro 2 a seguir:

Quadro 2 — Categorias e Elementos de Analise da Pesquisa

(continuag¢ao)
~ . . - Questao no
Questodes de pesquisa Categorias Elementos de Analise Roteiro/Questionario
Como funciona o Estruturacio do Partes do Programa 01 a06

Programa PI-op na Programa 1. Implantagao;
unidade UTPF/OPF 2. Priorizar servigos;
em Aracaju -Sergipe? 3. A filosofia esta sendo

uma realidade;

Como esta estruturado | Estruturacio do Estrutura 07 a10
o setor de PCM dentro | Setor de 1. Contingente;

da unidade Programacio e 2. Estrutura.

UTPF/OPF em Controle da

Aracaju-Sergipe? manutenciio

Quais os principais Beneficios para a Beneficios: 11a16
beneficios advindos unidade estudada 1. Melhora nos indices;

com a implantagéo do 2. Carteira Gnica;

Programa Pl-op na 3. PTS planejadas;

Unidade estudada ?.

(continuag¢ao)




51

~ . . 1 Questiao no
Questoes de pesquisa Categorias Elementos de Analise Roteiro/Questionario
Quais os principais | Entraves Entraves: 17 a 20

entraves na
implantacdo da Pl-op
no setor de PCM da

1. Implantagdo;
2. Dificuldade em aceitar
0 NOVO;

Unidade estudada?

3. Contingente;

Fonte: Autor (2017)

4.6 Critérios de Validade e Confiabilidade

Saunders et al. (2009) observam a necessidade de obtengdo de resultados mais
precisos, devendo ser dada atencdo para duas questdes no projeto de pesquisa: a
confiabilidade e a validade. A confiabilidade, segundo os autores, refere-se a medida que a
técnica de coleta ou andlise de dados produzem resultados consistentes. Ja a validade
preocupa-se com o fato de que os resultados transmitem o que realmente sao.

Segundo Yin (2010), o protocolo do estudo ¢ uma maneira eficaz de ampliar a
confiabilidade do estudo e orienta a coleta de dados. Ainda segundo o autor, o protocolo
contém, além do instrumento, o procedimento e as regras para o uso do instrumento.

Diante do exposto, com vistas a garantir a confiabilidade do estudo e sistematizar os
procedimentos adotados, elaborou-se o protocolo da pesquisa para a coleta de dados com as
seguintes etapas:

a. Coletar dados sobre o programa PI-op em manuais, sites;

b. Elaborar roteiro de entrevista baseado nas categorias analiticas do estudo;

¢. Agendar entrevista com os gestores das empresas participantes da pesquisa;

d. Solicitar documentos na institui¢ao estudada;

e. Gravar e transcrever as gravagdes das entrevistas;

f. Descrever as informagdes provenientes de documentos e entrevistas;

g. Realizar a descricao individual da unidade de analise;

h. Elaborar a analise dos resultados;

i. Proceder a elaboragdo do relatorio final.

Além da confiabilidade, Yin (2010) destaca a necessidade da validade do constructo,
validade interna e validade externa para garantir a qualidade da pesquisa. A validade do
constructo estabelece medidas operacionais adequadas para os conceitos estudados. A
validade externa destaca a utilizagdo de uma logica de replicacao dos estudos.

Neste sentido, buscando a validade do estudo, foram utilizadas multiplas fontes de

evidéncia no levantamento dos dados, além da comparacdo com outros resultados e com a
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teoria adotada como base desta pesquisa.

4.7 Unidade de Analise

As unidades de andlise foram os setores de planejamento e controle da manutengao e o
de producdo da empresa PETROBRAS objeto deste estudo, a qual fica localizada no Estado
de Sergipe. E a unidade UTPF/OPF que recebe petréleo bruto, separa, trata e processa,
produzindo GLP (gas Liquefeito de Petroleo), gas industrial, GNV (Gas Natural Veicular),
C5+ (Hidrocarbonetos com mais de 5 carbonos na cadeia) e especifica o 6leo para o processo
nas refinarias.

A aplicacao dos questionarios foi realizada com 12 técnicos da operagao da producao
que atuam nas areas operacionais € no PI-op nos meses de junho e julho de 2017. As
entrevistas foram realizadas com o Engenheiro gerente da producdo e o Engenheiro gerente
do PI-op, pois como afirma Yin (2010), as questdes da entrevista devem ser respondidas por
pessoas chaves, ou seja, bem informadas e que estejam atreladas as atividades fins da

pesquisa e que dardo explanagdes importantes para uma determinada situagao.

4.8 Analise dos Dados

Gil (1996), define a andlise como tendo o objetivo de organizar e sumariar os dados de
forma tal que possibilitem o fornecimento de respostas ao problema proposto para
investigagcdo, enquanto que a interpretagdo tem como objetivo a procura do sentido mais
amplo das respostas, o que ¢ feito mediante sua ligagdo a outros conhecimentos anteriormente
obtidos.

Nesta pesquisa de carater qualitativa e quantitativa, em que a andlise foi feita a partir
da avaliagdo das informagdes obtidas com técnicos da UTPF e do PI-Op, os dados originados
foram analisados e redigidos para formar os resultados, com: graficos e tabelas e com as
entrevistas com a Geréncia do setor de Produgdo e Geréncia do Pl-op, as respostas obtidas
foram analisadas e redigidas para compor os resultados, usando um quadro comparativo das

respostas semelhantes e diferentes.

5 ANALISE DOS RESULTADOS DA PESQUISA

Este capitulo tem como principal objetivo registrar e analisar os resultados obtidos
com a pesquisa de campo.
O Planejamento Integrado, funciona centralizando os servicos de Planejamento e

Controle da Manutengcdo e uma visdo integrada com a operagdo de produgdo, focando o
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planejamento e programagdo de toda a carteira de servigos que sera executada pelas equipes
que estiverem sob responsabilidade da UTPF/OPF.

Com base em dados obtidos na unidade de estudo, o processo do PCM consiste em
cinco etapas distintas, iniciando a partir de uma demanda, seja ela corretiva, preventiva, ou de
outro tipo passando pelas etapas de delineamento dos servigos, verificagdo de disponibilidade
de recursos, programagdo, preparacdo para liberacdo operacional, execucdo dos servicos e
retorno de informagdes a respeito da execugdo e o encerramento técnico da demanda. Com o
proposito firme de organizar melhor o PCM e reduzir custos de manutencao, corroborando
com o artigo de COSTA (2013) como observado na se¢@o 2.7 deste estudo. A Figura 5 mostra

as etapas do processo do PI-op.

Figura 5- Etapas do Processo PI-op

Planejamento Integrado de carteira de servigo

\"-\_ Realizar
Priorizar Planejame Programar

Controlar
a
Execucao

onttcar Dafona Senicos nto Tarefas

lpisgiado

Etapas do Processo Pl-Op

Fonte: Petrobras (2015)

Estes processos sdo realizados em uma sala colaborativa denominada “célula” ¢ 14 que
ficam distribuidas as pessoas que compdem o PI-op, em um ambiente (as vezes, chamado de
forum ou arena) criado na organizagao, com o objetivo especifico de integrar pessoas,
processos, fluxos de trabalhos e tecnologias através de uma colaboracdo multifuncional e
transfuncional (virtual ou ndo) aperfeigcoando o aprendizado continuo e as tomadas de decisdo
de alta qualidade para aumentar a eficiéncia e eficacia das operagdes de PCM na UTPF.

O Quadro 3 apresenta o dimensionamento dos integrantes da Célula PI-op (Quadro

cedido pela empresa).



Quadro 3 - Integrantes da Célula PI-op

Detalhamento

Elétrica e Mecanica

Elétrica e Mecanica

Programador

Caldeiraria

Supervisor de
planejamento

Coordenador de
planejamento

Caldeiraria

Caldeiraria

Operagio UPGN - EPA

Instrumentagao

Instrumentagao

Operagdo - EPAJECA

Pintura e Andaime

Operagdo - Grande
porte (Intervengio)

Inspegao

Elétrica

CM

5G

Instrumentagio

Fonte: Petrobras (2015)

Manutengdo

A seguir sdo apresentadas as respostas obtidas com a aplicagdo dos questionarios

(Apéndice 01)

5.1 Respostas obtidas com aplicacio dos Questionarios

Foram aplicados questionarios junto a 12 (doze) técnicos da UTPF/OPF, distribuidos

nas trés areas operacionais e técnicos do PI-op. As entrevistas foram realizadas durante os

meses de junho e julho de 2017.

No Grafico 2 podem ser observados o quantitativo dos respondentes por setor sendo

que a maior parte dos respondentes correspondem a unidade de tratamento de petrdleo e

fluidos: Estacdo de producdo de Atalaia (5); e Planejamento Integrado e Operagdes (3).

Ja da estagdo de compressores de Atalaia; e a Unidade de Processamento de Gas

Natural ambas com 2 respondentes.
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Grafico 2 - Levantamento de informacodes nos setores da UTPF/OPF

Levantamento de informacoes
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Quantidade de respondente por setor

mECA mEPA mPIOP mUPGN mTOTAL- UTPF/OPF

mECA  Estacdo de Compressores de Atalaia
mEFA  Estacdo de Producdo de Atalaia

BPIOF  Planejamento Integrado e Operacio

UPGN Unidade de Processamente de Gas Natural

B UTPF/OFF Unidade de Tratamento de
Petraleo e Fluidos/Operacdes de
processamento de fluidos

Fonte: Pesquisa de campo (2017)

Quando perguntado como as pessoas enxergam a importancia da implanta¢ao do PI-op

na UTPF/OPF, as respostas mostraram que para nove pessoas a implantacdo foi muito

importante, ja 2 afirmaram que ndo modifica em nada as atividades diarias e 1 ainda esta

avaliando, pois ¢ dificil quantificar exatamente essa importancia. Esse resultado coincide com

o estudo de DONATO (2014), que constatou a importancia de um plano de manutengdo. Ver

QGrafico 3.
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Grifico 3 — Importincia da Implantacdo do PI-OP na UTPF/OPF

Qual a importancia da implantacdo do Pl-op na UTPF

s 1 IMPORTANTE

« 2 SEM IMPORTANCIA

= 3 EM AVALIACED

Fonte: Pesquisa de campo (2017)

Quando questionado como as pessoas analisam o funcionamento do Pl-op, para
metade do grupo pesquisado, o funcionamento do Pl-op melhorou o atendimento da
manutengdo a operacao, para cinco pessoas do grupo houve ganhos significativos para a
UTPF, para trés pessoas melhorou a eficiéncia do PCM e para duas pessoas ndo houve
mudangas, como se pode ver graficamente (grafico 4). Os resultados desta pesquisa
encontram-se alinhados com o estudo de Donato (2014) pois nele € constatado que o plano de
manuten¢do preventiva ¢ de suma importancia, ja que esse plano de manutencdo permite o
planejamento da parada dos equipamentos e houve uma diminui¢do dos valores de manutengao

corretiva.
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Grafico 4- Funcionamento do PI-op

Funcionamento do Pl-op

=1 MELHDRGUDATEDIMENTGADPERPJ;&D
& 2 HOUVE GANHOS SIGNIFICATIVOS PARA A UTPF

« 3 MELHOROU AEFICIENCIA DO PCI

Fonte: Pesquisa de campo (2017)

Sobre a filosofia do PI-op foi perguntado se ja ¢ uma realidade na UTPF/OPF. Sete
das respostas afirmaram que sim, dois responderam que requer mais tempo para assimilar a

nova cultura e um respondeu, ndo, como pode ser visto no Grafico 5.

Grafico 5 - Filosofia do PI-op na UTPF/OPF

Filosofia Pl-op ja é realidade na UTPF?

= 1 SIM, EMBORA NAQ SEIA UNANIME

« 2 8IM

- 3 REQUER MAIS TEMPO FARA ASSIMILAR
4 NAD

Fonte: Pesquisa de campo (2017)

Fica evidente que a maioria dos técnicos avaliaram que foi importante a
implantagdo do PI-op, ja metade ouvida afirma que melhora o atendimento das operagdes e
que a filosofia do Pl-op ja estd disseminada na cultura de mais da metade dos que
responderam aos questionarios. Assim esta pesquisa corrobora o estudo de Donato (2014) na

qual o autor ressalta a importancia da implantacdo de planos de melhoria como os de
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manuten¢ao preventiva que ajudam a estruturar o planejamento da parada de equipamentos.

Foi perguntado como estd disposta a estrutura do PI-op. Quanto ao contingente,
segundo cinco respondentes, ainda faltam técnicos para compor a célula Pl-op, e a maioria
concorda que a estrutura atende as premissas do PI-op. Embora o quantitativo de pessoas nao
seja o ideal para o Pl-op, a maioria concorda que em geral a estrutura técnica, fisica, de
equipamentos e contingente dentro da realidade da UTPF/OPF, atende satisfatoriamente as
necessidades da Unidade.

Quando questionados sobre se ha beneficios com a implantacdao do PI-op, cinco
técnicos afirmaram que o fluxo de trabalhos e processos melhorou; quatro responderam que a
integracdo dos componentes ¢ um ponto forte e trés ja perceberam reducdo de PT - permissao
de trabalho - extraordinarias.

Foi perguntado especificamente sobre os beneficios do Pl-op, para a operagao da
produgdo. Neste interim, seis técnicos responderam que as solicitacdes estdo sendo atendidas
em prazos menores € ja para seis técnicos a emissdo de PT teve ganhos de eficiéncia.

Ainda sobre beneficios do Pl-op: cinco (5) técnicos responderam que o Pl-op
trouxe maior eficiéncia e seguranga operacional; para quatro deles, redu¢do de custos
operacionais e trés responderam maior colaboracdo entre a manutencdo e a operacdo de
produgdo, corroborando com a pesquisa de Melquiades (2008) na qual evidenciou que
planejamento e controle da manutengdo tornaram-se um diferencial, tendo em vista os beneficios
e os resultados satisfatorios que proporciona as empresas que o implantam. Os beneficios

advindos do PI-op podem ser observados no Grafico 6:

Grafico 6 - Beneficios do PI-op

BENEFICIOS DO PI-OP

» 1 MAIOR EFICIENCIA E SEGURANCA OPERACIONAL
wl REDUGS.D DE CUSTO OPERACIONAL

« 3 INTEGRACAD ENTRE MANUTENCAD E OPERACAD

Fonte: Pesquisa de campo (2017)
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As respostas dos técnicos corroboram que os beneficios do PI-Op sdo uma realidade
na unidade estudada.

Os técnicos foram questionados sobre os entraves que houve na implantacao do PI-op,
com relacdo a este quesito 8 técnicos responderam que houve um obstaculo cultural pois teve
a integracao de equipes distintas; 3 responderam que os principais entraves estavam ligados a
dificuldade de deixar o velho sistema e assimilar as novas mudancas, ja 1 respondeu o

principal entrave ¢ a falta de interesse dos envolvidos, como visto no Grafico 7.

Grifico 7 — Entraves na Implantacio do PlI-op

ENTRAVES NA IMPLﬂNTAQﬁD DO PI-OP
» 1 OBSTACULO CULTURAL, INTEGRACAD DE EQUIPES DISTINTAS
« 2 DIFICULDADE DE ASSIMILAR UM NOVO SISTEMA

» 3 FALTA DE INTERESSE D05 ENVOLVIDOS

Fonte: Pesquisa de campo (2017)

Foi perguntado se a formacdo das equipes para constituir o Pl-op se tornou em
entrave, as respostas mostraram que para cinco (5) dos respondentes efetivamente foi um
entrave, porque os técnicos experientes da operagdo estdo no regime de turno. Ja para quatro
(4) respondentes a politica de enxugamento da Petrobras dificultou a formagao de uma equipe
mais experiente e finalmente para trés (3) a formacao da equipe foi um entrave no sentido de
aceitacdo de uma estrutura nova, pois para se aceitar uma mudanca ¢ necessario um tempo
extra para entender a nova situacao.

Pelas respostas, observa-se que inicialmente houve uma resisténcia por ser um
processo novo que demandava uma equipe composta por pessoas de setores distintos, € ainda
com experiéncia, além de entender que a empresa passa por um momento em que teve €

continua enxugando o efetivo de pessoas, dispensando funciondarios, até em maior numero de
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funciondrios com maior experiéncia que poderiam vir para fazer a diferenca na composi¢do da

célula do PI-op.

5.2 Respostas Obtidas com a Aplicacdo da Entrevista

Yin (2010), define que a busca de informagdes do estudo de caso encara a situagao
tecnicamente diferenciada em que existirdo muito mais varidveis de interesse do que pontos
de dados, e, como efeito conta com diversas fontes de evidéncia, com dados precisando
convergir de modo triangular, ¢ como outro resultado beneficia-se do progresso anterior das
hipbteses tedricas para orientar a coleta e avaliacdao de dados.

Foram entrevistados dois gestores, sendo o gerente da UTPF/OPF que serd aqui
identificado como entrevistado 01 (E-01) e o coordenador do PI-op que seréd identificado
como o entrevistado 02 (E-02).

Antes de expor as respostas das entrevistas, cabe ressaltar que uma empresa de grande
porte como a pesquisada e que durante muitos anos teve uma setorizagdo bem definida, tera
dificuldades para implantar uma nova cultura de trabalho, uma vez que impactard muitas
pessoas, ja que estas deverdo se ajustar as novas formas de se organizar. Entre essas formas
estdo a formacdo de equipes com pessoas diferentes daquelas com as quais ja estavam
acostumadas a trabalhar.

Perante a importancia da disseminacdo da filosofia do Pl-op para o sucesso da
implantagdo e eficiéncia das operagdes, foi perguntado aos entrevistados se a filosofia do PI-

op ja ¢ uma realidade na UTPF/OPF. Os entrevistados responderam:

A filosofia do PI-op ¢ composta dos 05 processos, acho que alguns atingiram um
nivel de maturidade ‘bacana’, em outros a gente precisa investir mais um pouco de

energia, como a programagao de servigos (ENTREVISTADO 01).

O entrevistado E-02 considerou que ja ¢ uma realidade e justificou:

A Filosofia do PI-op ¢ uma realidade aqui, porque ela ja tem uma estrutura, ja tem
um pessoal que trabalha somente com isso, tem a célula implantada dentro da
UTPF/OPF dentro do PCM. O processo ja esta implantado o pessoal tem
conhecimento a filosofia ja esta difundida s6 que determinados sub processo dentro
dela tem oportunidade de melhoria para que o processo fique “andando” no seu
estado perfeito (ENTREVISTADO 02).

Foi questionado aos entrevistados, como funciona o PI-op na UTPF/OPF. Os dois

entrevistados deram respostas semelhantes, explicando que existe uma figura do coordenador,
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que ¢ um engenheiro da operagdo, a operacdo ¢ a capitd do processo do Pl-op, como a
coordenacdo tem varios planejadores e apoiadores numa sala colaborativa ’célula” com vérios
planejadores, programadores de diversas disciplinas e supervisionada por um técnico do
antigo PCM do MIPF.

O E-01, acrescentou que:

Hoje temos uma programagdo ainda quadrada a gente ndo consegue fazer uma
sequéncia de servicos a serem feitos por dia, entdo tem o planejamento e a
maximiza¢do da emissdo das PT’s, estamos investindo no desenho do processo, um
padrdo, hoje o Pl-op ja “roda” ja estd “rodando” de alguma forma ja existe um
regramento so6 que ele hoje ndo esta escrito, formalizado, a gente agora ta definindo
um regramento de como vai rodar o Pl-op, para cada uma daquelas etapas, para cada
rotina delegar responsabilidade, como, quem, quando, para definir claramente cada
uma das etapas para ele rodar conforme o planejado, conforme o previsto, ¢ um
desafio para o coordenador. Definir as regras do jogo, ndo depender tanto de um
coordenador de um supervisor estd interferindo, cada um vai dentro do seu limite de
competéncia agindo para que o processo “rode” com o menor nivel de intervengao
da supervisdo e coordenacdo, despersonalizando o processo, dando mais autonomia
as pessoas (ENTREVISTADO 01).

Sobre a estrutura do PI-op na UTPF relacionada ao contingente proprio e terceirizados,

os entrevistados responderam distintamente, que:

Estrutura de pessoas, entdo basicamente temos o coordenador, um supervisor do
PCM, da célula, proprios sdo 06 ¢ terceirizados 12 técnicos, agora com relagdo a
estrutura que o PI-op corporativo prever como normal para que a célula *’rode’” com
20 pessoas, a principal demanda da gente na parte de especialista das disciplinas que
hoje so tem os planejadores divididos por disciplina que sdo os terceirizados, como a
gente tem planejadores de caldeiraria, temos de elétrica e mecanica, planejador de
instrumentacdo , a gente ndo tem contingente para isso, outra coisa que falta muito
para gente sdo os programadores, entdo na nossa estrutura o que estd acontecendo ¢é
que os planejadores também fazem programacdo de cada disciplina da qual ¢
responsavel quando que na estrutura normal o planejador s6 faz planejamento e
passa a carteira de servigos planejados para o programador fazer o agendamento
desses servigos. O PI-op ndo estd rodando a contento, ele consegue rodar ainda, mas
se vocé pegar o resultado final que ele deveria esta mostrando ndo esta a contento,
como deveria esta (ENTREVISTADO 02).

Segundo o E-01 o novo desenho padrio revela precisamente as particularidades do

contingente:

Com esse novo desenho do processo foi “bacana” porque quando a gente esta
desenhando ele s6 revela, s6 torna evidente alguns excessos que a gente nao
conseguiu identificar ainda, mais principalmente algumas caréncias, a gente tem
uma equipe hoje de pessoas muito esforgadas, mais sem experiencia de campo, sdo
pessoas que vem, mais ndo tem experiencia de campo, tem muito que interagir com
os encarregados que ja tem bastante tempo aqui, com a operagdo. E importante
saber que dessas dezoito pessoas a gente sente hoje talvez duas pessoas que faca
diferenca gigantesca para o processo, ndo s6 numero de pessoas, mais uma das
etapas que nao esta redonda, a programacao (ENTREVISTADO 01).



62

Na entrevista foi abordado sobre os beneficios do PI-op para a UTPF/OPF, os gestores

responderam:

Planejamento Integrado sao duas palavras chave, se vocé for fazer um servigo sem
planejar, provavelmente vocé vai fazer mais caro e levar mais tempo e se vocé nio
integrar com outras demandas talvez vocé pare o equipamento hoje para fazer uma
coisa e pare depois de amanha para fazer outra, entdo, vocé planejar de forma
integrada para mim ¢ essencial, a gente estd falando de colocar pessoas certas com
recursos certos no momento certo da forma certa, quando vocé faz com as pessoas
certas, vocé esta otimizando recursos, da forma certa vocé esta trazendo de alguma
forma reducdo de custo e talvez seguranga também, com recursos certo ai vocé
otimiza, consegue otimizar processo, direcionar as pessoas colocar as melhores
pessoas para fazer aquelas atividades, e melhora os indices de integridade de uma
forma geral, se tiver indice de produtividade vai melhorar, ai vocé comega ter um
reflexo em diversas areas (ENTREVISTADO-01).

O entrevistado E-02 respondeu concordando com o E-01, Como Lemos (2012)

constatou em seu estudo, a evolug¢ao da relacdo da manutencdo e a producao com ganho de

produtividade e conscientizagdo dos funcionarios. Acrescentou que os beneficios sdo

evidentes, comecar a fazer bem feito no prazo certo, atendendo tudo aquilo que esta

demandando que seja feito, o reflexo ¢ a melhora dos indices. Foi enfatizado pelos gestores a

importancia da criacdo da carteira unica que ¢ uma premissa do PI-op, foi explicada como ¢ e

como funciona, o E-O1 respondeu, que a carteira Unica seria o resultado final, ¢ um

agendamento, seria pegar uma pilha de servicos planejados que ja definiu recurso material,

recursos humanos procedimento operacional, saber como, quem e quando fazer. O E-02

detalhou mais a carteira unica, e definiu:

A carteira Unica seria o resultado final, ¢ o agendamento, ¢ vocé€ pegar uma pilha de
servigo planejado onde o pessoal ja definiu os recursos, vocé jogar em uma linha de
tempo e vocé consegue distribuir em cima de prioridades, funcionria muito bem do
jeito que estd hoje, se cada disciplina fazendo a sua programacdo se ndo tivesse a
operagdo limitando, tem um limitante que ¢ a operagdo, que vai dizer ndo, a gente sO
pode liberar tal servico por dia, entdo como fazer uma distribui¢do no tempo para
poder casar o servigo de todo mundo ¢ a gente conseguir atender? Entdo esta carteira
unica ¢ importante para vocé conseguir atingir isso ai, fazer com que o servigo de
todo mundo seja realizado em um determinado periodo de tempo
(ENTREVISTADO 02).

Como definiu os gestores a carteira Gnica ¢ uma das premissas mais importante do PI-

op.

Questionados sobre entraves a implantagdo do Pl-op os gestores deram respostas

semelhantes, que de inicio houve um aspecto negativo de ser uma coisa nova, aquela
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ferramenta que veio para resolver tudo, quando determinadas coisas ndo eram resolvidas, a
culpa, ¢ do PI-op, e na verdade o PI-op nada mais ¢ do que um integrador, centralizador, que
s0 obedece diretrizes e premissas o PI-op ndo dita nada, ndo coloca e nem tira uma linha, a
célula esta ali para poder pegar o que tem de demanda, pegar o que tem de recursos e fazer o
pacote e entregar as coisas organizadas, em cima das premissas que nos chegam. Outra
dificuldade foi formar a equipe com pessoas com experiéncia de campo, principalmente da
operagao da produgd@o e contar com pessoas certas para as fungoes.

O E-01 acrescentou que no primeiro momento as pessoas compraram a ideia, depois
que foi implantado sem um padrdo de processo definido, em processo de treinamento,
baseado na vontade e experiéncia das pessoas, terminou criando assim um processo meio
quadrado, levou um tempo de amadurecimento até que atingisse um patamar aceitavel. Foi
importante ter uma pessoa com visao integrada uma visao do todo, muito mais para em alguns
momentos assim de priorizagdo de recursos ter aquela visdo do todo, muito mais para
desempatar do que para definir uma primazia.

Ainda foi questionado, quais desafios o PI-op tem a vencer no PCM e UTPF/OPF.

O Entrevistado 01 respondeu:

O PI-op tem uma parte ainda daqueles cinco processos que a gente viu, identificacao
da demanda ¢ um processo que na minha visdo ja esta maduro, priorizacdo ainda tem
algumas oportunidades, planejamento e programagdo que sdo os dois carros chefe,
planejamento acho que a gente ainda tem algumas oportunidades de ter pessoas que,
quando precisdo vao nas areas, acho que ainda tem alguma coisa para melhorar e
principalmente programagao essas duais que eu acho sdo os grandes desafios, e de
encontrar pessoas que tenham esse perfil, que a programacdo na verdade ¢ montar
um grande quebra cabega tem todos os servigos que foram planejados estdo aqui,
agora, como encaixa-los para que maximize o maior nimero de servigo possivel na
semana. Na minha visdo encontrar gente com perfil para desempenhar bem esses
dois principais processos do Pl-op, que sdo planejamento e programagdo,
principalmente programacao, isso acho que ¢ o grande desafio, concluir o padrdo do
processo que € outra etapa importante (ENTREVISTADO 01).

O Entrevistado 02 respondeu que:

Concluir o padrao do PI-op, fazer ele ser cumprido, todos tem que melhorar, desde o
comego, desde a solicitagd@o, priorizagdo, planejamento, mas o principal hoje que a
gente tem de atacar ¢ a parte de programagdo, todo mundo ciente de quais servigos
vao fazer na segunda, fazer na terca, fazer na quarta, temos evidencias que temos
oportunidades e vamos maximizar os recursos (ENTREVISTADO 02).

Os gestores também discorreram sobre a melhora dos indices, o Entrevistado 01

afirma que, ndo consegue comparar com antes, ndo sabe como era os indicadores antes, mas
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tem muito a melhorar, tem uma oportunidade gigantesca, se derem os recursos contratados
com certeza que em pouco tempo atingird todos os indicadores relacionados a integridade.

O E-02 concorda com os argumentos e acrescenta “que em principio melhorou, mas
também nunca estiveram em patamares muito ruins, independente do jeito que esteja
estruturado tem aquele norte ali para ser atingido, em principio nunca estiveram tdo ruins mas
que teve uma determinada melhora, mas acredita-se que ndo seja s6 por causa do Pl-op, essa
questdo da filosofia estd seguindo estes nortes, o que o Pl-op tem, e que acredito que vai
conseguir melhorar, sdo as coisas que ndo conseguimos enxergar’’. Melquiades (2008)
discorre esse tema inferindo a importancia do PCM para o melhor aproveitamento de recursos
internos e externos para a manutengao tornando um diferencial para a empresa.

No final os gestores concordaram que o PI-op ¢ uma inovagdo, acreditam muito no
planejamento integrado, dizem que a implantagdo ndo ¢ facil, ¢ uma quebra de paradigma,
depende de pessoas com perfil certo no lugar certo, acreditam que esta sinergia ndo tem como

regredir e que a meta ¢ sempre aprimorar, lembraram que as grandes empresas sdao exemplo

de planejamento e a literatura comprova que todas investiram muito em planejamento.

O Quadro 4 apresenta um comparativo entre as respostas dos entrevistados.

Quadro 4 - Resumo com as Informacoes Comparada dos Entrevistados

(continuag¢?o)
DIMENSAO Eng’ UTPF - ENTREVISTADO 01 Eng’ Pl-op - ENTREVISTADO 02
Funcionamento v" Presenca do Coordenador v" Criacéo de Sala colaborativa
Integrante da Operacao. v Célula com varios planejadores
v" Apoio de um Supervisor ¢ dos v Programadores
técnicos multidisciplinares
v Pessoal Multidisciplinar v' Planejamento,  execugdo €
v" Defini¢do de 5 processos para controle de cada servigo.
todas as rotinas.
Estrutura v' Célula com técnicos proprios e v' Célula de PI-op
terceirizados v' Técnicos Proprios (6) e
v Uso de software de apoio Terceirizados (12)
as rotinas v Caréncia de Programadores
v" Coordenador exclusivo v' Programacdo e controle das
atividades
v Programacdo apresenta falhas
para Pl-op rodar a contento.
Beneficios v Planejamento integrado v" Cumprimento de prazo.
v Otimizagdo de processos v' Atendimento a procedimentos
v’ Carteira tnica de servigos operacionais
v" Redugio de permissdo de trabalho v" Melhora de indices referentes a
extraordinario manutencao
v" Redu¢do de «custo e mais v" Inspegéo e o controle de término
seguranga operacional dos servigos
v Redugdo de tempos mortos e v' Equipe de campo focada na
retrabalhos execucao
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DIMENSAO Eng®° UTPF - ENTREVISTADO 01 Eng® PI-op - ENTREVISTADO 02
Entraves v' Dificuldade na formacdo de v" Mudanga vista como negativa
equipes num primeiro momento
v" Incluir técnicos com experiéncia v' Implementagdio do Pl-op e
de campo descrenga quando da
v Delegar encarregado com visdo persisténcia de problemas
integrada.
Desafios v' Amadurecer processos v" Concluir e fazer cumprir o
v" Encontrar pessoas com perfil padrao do Pl-op
apropriado para organizar tarefas v Intensificar o ciclo de melhorias
de planejamento e programagio em todos o0s  processos,
v Concluir o Padréo do PI-op. principalmente na programacao.
v/ Maximizar os recursos.

Fonte: Pesquisa de Campo (2017)

Como o PI-op propde, a melhoria nas atividades de manutencao propicia a redugdo de

custos,

aumenta a produtividade,

melhora a confiabilidade e disponibilidade

dos

equipamentos produtivos, contribuindo significativamente para elevar a competitividade das

organizagdes (MENDES; RIBEIRO, 2011).

Para Branco (2011) € conveniente que o setor de manutenc¢ao seja cobrado para reduzir

0s seus custos e como decorréncia, os custos da empresa através da utilizagdo de melhores

padrao de trabalho, nota-se que quando a manutencao ¢ bem planejada ¢ plausivel obter um

aumento da disponibilidade dos equipamentos, maior vida util menor custo especifico.
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6 CONCLUSOES

Conforme foi proposto no objetivo geral desse trabalho a metodologia utilizada gerou
informagdes que possibilitaram a identificagdo e analise de fatores cruciais na implanta¢do do
PI-op, no gerenciamento do PCM, na relagdo do PI-op com os técnicos da operacdo da
producado, da estrutura disponibilizada para a locagdo da equipe do PI-op, descrito através do
Estudo de Caso.

Inicialmente ¢ indispensavel demonstrar o problema da pesquisa:

Como esta sendo a implantagdo do Programa PI-op na unidade UTPF/OPF em
Aracaju, no setor de Programagao e Controle da Manutencao?

No presente estudo, pdde-se concluir que a implantagdo do sistema Pl-op estd bem
adiantada e que a maioria dos técnicos j&4 assimilaram a nova filosofia de trabalho, os
processos estdo bem definidos, estd em andamento o procedimento padrdo que norteara as
atividades de cada integrante da equipe.

Embora a etapa de programacao esteja ainda carente de mao de obra especializada, a
estrutura e tecnologia ja atendem as premissas exigidas pelo programa corporativo da
Petrobras. Os gestores estdo administrando a falta de técnicos experientes; equilibrando as
necessidades do PI-op com as demandas das areas operacionais devido a atual politica de
enxugamento da PETROBRAS e comprometidos e capitaneando bem a nova cultura de

trabalho.

6.1 Resposta as Questdes da Pesquisa
Para responder a questdo principal, foram delineadas também as questdes que
guiaram essa pesquisa, € que se desenvolveram nas categorias analiticas, para que o objetivo

geral pudesse ser alcangcado, como segue:

a) Como funciona o Programa PI-Op na unidade UTPF/OPF em Aracaju?

O funcionamento do PI-op consiste na figura do coordenador, que ¢ um engenheiro da
operagdo, a operagdo ¢ a capitd do processo do Pl-op, com a coordenacdo tem varios
planejadores e apoiadores numa sala colaborativa “célula” com varios planejadores,
programadores de diversas disciplinas e supervisionada por um técnico do antigo PCM,
integragdao da operagdo, no momento falta planejadores da Seguranca Industrial e da CM em
tempo integral, mas nao prejudica o andamento dos processos. Porém, o setor de programagao

ainda esta com deficiéncia devido a dificuldade de colocar pessoas na func¢do, ainda segundo
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o coordenador, “o PI-op ndo esta rodando a contento, ele consegue rodar, mas se vocé pegar o

resultado final que ele deveria estar mostrando, ndo esta a contento, como deveria estar”.

b) Como esta estruturado o setor de PCM dentro da unidade UTPF/OPF em Aracaju?

Em termos de estrutura o PI-op funciona em uma sala exclusiva composta de varias
estagcdes de trabalho ocupada por técnicos de diversas disciplinas que interagem de acordo
com as demandas de servicos que chegam, eles usam sistemas de software que apoiam as
atividades de cada um, e quando necessario vao a area industrial para obter informagdes ou

elaborar procedimentos técnicos para orientacao dos executores dos servigos.

¢) Quais os principais beneficios advindos com a implantacdo do Programa PI-Op na
Unidade estudada?

Ficou evidenciado que o Pl-op trouxe beneficios para a UTPF/OPF,
comecando com o planejamento integrado, a criagdo da célula do Pl-op, a estratégia de
escolha de técnicos qualificados para as fungdes especificas, a otimizagdo de processos ¢ a
participacao efetiva dos gestores na implantacao do projeto.

Outros beneficios sdo:

e A criagdo do macroprocesso do PI-op com as 05 fases:
* Identificar da demanda;
* Priorizar servigos;
» Realizar planejamento integrado;
* Programar tarefas;

» Controlar a execugao.

A reducao da quantidade de servigos emergenciais, que mascarava a atuacao

da programacao, gerando transtorno ao PCM;

e A criag¢do da célula do PCM onde trabalham no mesmo espaco fisico, todos
os técnicos envolvidos no Pl-op gerando maior integracdo, rapidez nas
decisoes, simplificagdo de processos e otimizagdo do tempo;

e A sequéncia de execucdo das diversas atividades que compoem uma

manutencdo, indicando as atividades possiveis de execucdo apds a conclusao

de uma atividade precedente;

e Ganho na eficiéncia de atendimento as demandas da operacao da produgao;
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¢ E ndo menos importante o engajamento dos gestores dos setores envolvidos,

Pl-op e UTPF/OPF.

d) Quais os principais entraves na implantacdo da PI-op no setor de PCM da Unidade
estudada?
Como projeto novo o PI-op teve alguns entraves que foram aos poucos sendo superados, os
entraves mais mencionados nas entrevistas e nos questionarios foram:
* Retirar técnicos experientes da area operacional para compor o PI-op;
* Colocar técnicos experientes de todas as disciplinas para formar o planejamento e a
programacao;
» Dificuldade de assimilar um novo sistema;
* Outra dificuldade de formacdo da equipe composta de pessoas de setores distintos que
teriam de trabalhar juntos dentro de uma nova filosofia e isso incitou a necessidade de

elaborar um procedimento padrao para o funcionamento do Pl-op.

6.2 Limitacoes do Estudo

Com relagdo as limitagdes do estudo, uma das maiores dificuldades encontradas foi
obter outros trabalhos que retratassem o tema apresentado, bem como a dificuldade de
encontrar informagdes e dados dentro da Petrobras para comparagdes a respeito da

implantacao do Programa PI-op.

6.3 Sugestoes Para Futuras Pesquisas

Dentro do tema exposto, foram propostas algumas sugestdes para possiveis estudos
futuros. Sao elas:
* Fazer estudo em outra unidade para verificar semelhangas e diferencas no
projeto PI-op;
* Repetir o estudo em um futuro proximo para verificagdo das evolucdes e as

solucdes dos pontos criticos atuais.

6.4 Consideracoes Finais

No presente estudo ficou evidente que o Pl-op ¢ um projeto importante para a

unidade, a pesar dos desafios que tem pela frente, a assimilagdo da nova filosofia de trabalho j4 ¢
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uma realidade e a expectativa € de sucesso na fase de pleno funcionamento.

Ademais, ficou claro que para melhorar o funcionamento do PI-op, esta em elaboragao
um procedimento padrdo que regrard cada uma das etapas, quem sera responsavel por cada
uma das sub etapas do processo, cada um vai dentro do seu limite de competéncia agindo para
que o processo se desenrole com o menor nivel de intervencdo da supervisao e coordenagao,
dando mais autonomia as pessoas.

Indo além, sobre treinamento, os técnicos recebem frequentemente instrutores e
cursos on-lines para se atualizarem constantemente em relagdo as premissas estabelecidas.

Quanto ao efetivo, ainda ¢ uma limitagdo que os gestores vao administrando com
equilibrio para executar o PI-op, sem prejudicar a atividade operacional, devido a limitagao de
técnicos, imposta pela atual politica de enxugamento na Petrobras.

Contudo ¢ importante ressaltar que, o sucesso desse novo modo de trabalhar depende
em grande parte, da maneira como os atores serdo impactados, e do compromisso € empenho
de todos os envolvidos na realizacao de suas tarefas.

Por fim, espera-se que a presente monografia possa contribuir com mais informacoes a
respeito da implantacdo do PI-op e espera-se ainda que este estudo possa colaborar para
estudos futuros, visto que ¢ um tdpico importante na empresa e faz jus a novas pesquisas por
ser um projeto recente que enseja grandes expectativas e sera implantado em todas as

unidades E&P da Petrobras.
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APENDICE A - ROTEIRO DE ENTREVISTA NA UTPF/OPF

O presente roteiro de entrevista faz parte do TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO
para obtencao de bacharel em Administragdo. Esta pesquisa tem como objetivo verificar a
importancia da implantacdo do sistema PI-Op na area de programacdo e controle da
manuten¢do na unidade UTPF/OPF da Petrobras em Aracaju- SE.

Vale ressaltar que todas as informagdes obtidas serdo usadas exclusivamente para fins de
pesquisa e que nao sera feita a identificacdo dos entrevistados.

Peco a colaboragdo para que as respostas sejam as mais claras e detalhadas possiveis para uma
melhor avaliacdo e transcri¢do dos dados.

Agradeco pela colaboragao e atengao.

Roteiro de Entrevistas:

Gestor UTPF

01- A Filosofia do GIOP ja ¢ uma realidade na UTPF?

02- Como funciona o PI-op na UTPF/OPF?

03- O contingente no PI-op ¢ suficiente? Existe pendéncias?

04- Quais os beneficios para o PCM e UTPF com a implanta¢do do PI-op?
05-Ja ¢é perceptivel a melhora dos indices relativos a UTPF?

06- Houve entraves a implantacdo do PI-op? Quais?

07- Quais desafios o PI-op tem a vencer no PCM e UTPF?

08- O PI-op ¢ um projeto inovador? Veio para ficar?

Gestor Pl-op:

01- Como funciona o PI-op na UTPF/OPF?

02- Qual a estrutura para o funcionamento do PI-op/PCM ?

03- O quantitativo de pessoas contratadas e proprias no PI-op, € suficiente? Existe pendéncias?

04- Quais os beneficios para o PCM e UTPF com a implantagao do PI-op?
05-Descreva o que € carteira unica de servigos?

06-Ja ¢ perceptivel a melhora dos indices relativos ao PCM?

07- Houve entraves a implantacao do PI-op? Quais?

08- Quais desafios o PI-op tem a vencer no PCM e UTPF?
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APENDICE B — QUESTIONARIOS APLICADO COM OS TECNICOS.

Prezado, estou ciente que vocé estd atarefado, porém solicito que responda estas
questdes, o presente formulario faz parte do TRABALHO DE CONCLUSAO DE
CURSO para obtengdo de bacharel em Administracdo. Vale ressaltar que todas as
informacdes obtidas serdo usadas exclusivamente para fins de pesquisa € que nao sera
feita a identificagdo dos participantes.

Ressalto que sua participagdo ¢ de extrema importancia, sua identificagdo nao ¢

necessaria.

Desde ja, agradeco a sua valiosa contribuicao!
NOME ...t (OPCIONAL)

TEMPO NO CARGO:

FORMACAO:

SEXO

IDADE:

ATIVIDADES PRINCIPAIS QUE DESEMPENHA

01- Como o senhor observa a implanta¢ao do PI-op na unidade UTPF/OPF?

Ainda esta sendo avaliada;

Existe um esforgo conjunto para implantagao;
Muito importante para a unidade;

Nao modifica nada;

02- Como o sr observa o funcionamento do PI-op ?

Melhorou o atendimento a operac¢ao;
Melhorou a eficiéncia do PCM;

Ha ganhos significativos para a unidade;
Hé priorizagao dos servigos;

Nao modificou nada;

03- O sr considera que o PI-op ja estd em pleno funcionamento?

Nao

Nao, ainda demanda muito tempo e empenho para esta fase;
Sim, embora care¢a de aprimoramento;

Ainda est4 sendo avaliado pelos técnicos;
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04- A filosofia do PI-op ja ¢ uma realidade na rotina dos técnicos e supervisores?

Nao

Ainda demanda tempo e esfor¢o para assimilar nova cultura;
Sim;

Sim, ainda que nao seja unanime.

05- Com o PI-op ja percebo:

As solicitagdes de manutencao estdo sendo atendidas no prazo menor;
O PCM tem otimizado o atendimento a operacao;

A emissao de PT teve ganho de eficiéncia;

O controle de andamento dos servigos tem melhorado;

Reduziu a quantidade de PT’S extraordindrias;

O controle de baixa dos servigos tem melhorado;

06- Qual a visao geral sobre o PI-op?

Nao houve beneficio;

Maior eficiéncia e seguranca operacional;

Reduzir custos operacionais;

Maior colaboragdo entre manutencao e operagao;

Esta sendo observada as melhorias no processo de trabalho;

07- Qual sua visao do PCM?

Tem uma estrutura compativel com as necessidades;
Falta pessoal para melhorar o atendimento;

A equipe ¢ especializada;

O trabalho do PCM facilita a rotina de manutencgao;
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Os Softwares usados pelo PCM sdo ferramentas que otimizam o trabalho de planejamento

programacao.

08- A PI-op trouxe mais agilidade ao PCM?

O As decisdes sdo mais ageis;

O O fluxo de trabalho e processos melhorou;
O Est4 havendo a “colaboragdo transfuncional”
O Maior produtividade percebida;

O Mais precisio na priorizagdo de servigos

09- A célula de PI-op tem funcionado a contento?

O N3o, falta muitos componentes;

O A integracdo dos componentes ¢ um ponto forte;

O Com adaptagdes de contingente para atender as premissas;

O A célula estd conseguindo cumprir as etapas do processo PI-op;

O A unidade reconheci o empenho da célula para cumprir o ciclo de execugio.



10- Na area de suprimento o PI-op ja esta:

O Implementada interface de comunicagio com o planejador;
O Considerando priorizacdo na compra de material;
O Equipe de acompanhamento de suprimento alinhada com o planejador;

11- Qual sua expectativa para o funcionamento pleno do PI-op?

O Que todos se sintam parte do PI-op;

O Que todos sejam responsaveis pelo PI-op;

O Que todos percebam que o Pl-op faz parte da estratégia da companbhia;

O Divulgagio frequente, para todos os envolvidos, dos resultados e indices com ganhos
resultante da implantagdo do Pl-op.

12- No seu entender, houve beneficio para a produ¢ao com a implantagdo do PI-op?

0O Nao;

O Ainda ¢ cedo para esta analise;

O Sim, a melhora é perceptivel;

O J4 esta sendo observada melhoras nos indices;

13- Os possiveis beneficios do PI-op ja sdo percebidos por todos os envolvidos?

0O Nao;

O Falta um pouco mais de divulgacio dos objetivos do PI-op;
O Sim;

O Sim, embora ainda ha imprecisio quanto aos propésitos.

14- Carteira Unica centralizada na equipe do PIOp;

O E uma ag¢ao de longo prazo;
O Sim, incluimos todas as atividades da unidade;
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15- O planejamento ja inclui na PT a duracdo e quantidade de pessoas para execucao dos

Servigos;

0 Nio, estamos empenhando esfor¢os para equalizar essa demanda;
O Sim, ja implementamos.

16- O PI-op ¢ considerado um projeto inovador para a Petrobras?
O Sim, veio para ficar;
O Nio, é mais uma ‘MODA’;
0 E cedo para avaliagao.

17- Foi percebida alguma dificuldade para implantagao do PI-op?

0O Nao;
O Sim, falta de interesse dos envolvidos;
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Obstaculo cultural, integracao de equipes distintas;
Dificuldade de deixar o velho sistema e assimilar o novo;

18- O contingente atual de mao de obra, impacta na implantagao do PI-op?

Nao;

Sim, falta técnicos para atender as premissas do Pl-op;

Os técnicos mais experientes estdo no regime de turno;

Dificuldade de adaptar técnicos do regime de turno no regime administrativo.

19- Como seria um Pl-op ideal?

Com envolvimento e comprometimento de todos

Maior eficiéncia e seguranga operacional;

Reduzir custos operacionais e de manutencao;

Otimizacao da mao de obra especializada;

Divulgagao frequente, para todos os envolvidos, dos resultados e indices com ganhos

resultante da implantacdo do Pl-op.

20- A quantidade de PTS programadas ja estd compativel com o contingente da operagao?

Nao, estamos empenhando esfor¢os para equalizar essa demanda;
Sim, ja resolvemos essa demanda;



