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RESUMO

A importancia da manutencdo no cenério atual pode ser observada através dos
altos investimentos que as empresas passaram a fazer desde a concepcédo do
projeto, exceléncia na execucdo, atributo da qualidade e estudos da
Engenharia de Manutencgdo no intuito de garantir aumento de disponibilidade
das maquinas e equipamentos e evitar interrup¢cdes nao programadas que
impactem em perda de produtividade. Para que estas metas sejam alcancadas
€ preciso que as empresas considerem duas condi¢cdes elementares para
existéncia da programacao, planejamento e controle da manutencéo: demanda
e capacidade de atendimento. E preciso também, que as empresas conhecam
as demandas das areas, através de planos de manutencdo e banco de dados
atualizados referentes as intervencbes que foram feitas, pois assim o0s
planejadores conseguem mensurar as duragdes das atividades. Neste sentido,
0 objetivo desse trabalho € analisar a contribuicdo da Adequacgéo do sistema
de Planejamento e Controle de Manutencdo com foco na reducao de custos
de manutencdo em uma industria Siderargica. Os resultados mostram a
importancia do PCM (Planejamento e Controle da Manutencéo) e a mudanca
na estrutura hierarquica da manutencdo da empresa, que gerou uma contracao
significativa nos custos, sendo possivel visualizar nos primeiros dois anos uma
reducdo em torno de 30% nas contas de manutencao.
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1 INTRODUCAO

Ao analisar o processo evolutivo ocorrido na manutencdo nos ultimos
trinta anos € possivel perceber através de diversos autores o rumo que esse
segmento trilha nos dias atuais, contudo, observa-se maior inter-relacdo da
manutengdo com a qualidade, custos e meio ambiente, demonstrando a
preocupacao dos investidores em pensar a manutencao ,como negocio, desde
a concepcao do projeto.

Segundo Moubray (2000) nenhuma disciplina de gerenciamento sofreu
tantas alteracdes, muito por conta da quantidade e diversidade de itens fisicos,
ou seja, instalacdes, equipamentos e construcdes, além do notério avanco
tecnolégico que passaram a povoar ndo somente grandes industrias, como
empresas de pequeno porte do que o gerenciamento da manutencao.

De acordo como Moncky (1989) em meio a todo processo de
evolucdo, o tema manutencdo deixou de apresentar apenas resultados
imediatos, para se estruturar em situacdes onde esteja definida
estrategicamente a funcdo manter, sob a 6tica da continuidade através de
técnicas e procedimentos alinhados com as expectativas das empresas.
Assim, € possivel observar os reflexos diretos nos resultados empresarias
atribuido a manutencéo, tais como: aumento da disponibilidade; aumento do
faturamento e do lucro; aumento da seguranca pessoal e das instalacoes;
reducdo da demanda de servigos; reducdo de custos e preservagcao
ambiental.

Ao destacar a importancia da Gestao da Manutencéo, Kardec e Nascif
(2002) destacam que a atividade de manutencé&o vem se modificando de forma
consideravel nos dltimos anos, tendo passado por adaptacdes e
modernizacdes em diversas areas de aplicacdo. De acordo com Kardec e
Nascif (2002) devido a constante inovacdo, observa-se a necessidade de uma
estrutura organizacional adaptada a cada segmento produtivo ndo somente nas
linhas de montagem e tecnologia de processos, mas, sobretudo, na forma de
gerir e planejar as atividades de manutengao.

De acordo com Souza (2008) para se ter a garantia de que a maior parte

dos equipamentos pare apenas de forma planejada, se faz necessario um



alinhamento eficaz entre os setores de producdo e manutengcdo. Nesse
contexto, o planejamento deve estar em sintonia com o Planejamento e
Controle da Producédo (PCP), observando as melhores oportunidades de
intervencao, sem prejudicar o ritmo das entregas planejadas.

Com uma realidade mercadoldgica e industrial totalmente voltada ao
ajuste austero das financas e consequente redugdo dos custos, se faz
necessario que as empresas busquem metodologias e desenvolvam o
Planejamento, Programacdo e Controle de Manutencdo para equipes mistas
(proprios e terceiros) alinhadas aos objetivos da produgdo com o apoio efetivo
da manutencdo. Assim, sabendo da importancia da Adequacao do sistema de
planejamento e controle da manutencao para o aumento da disponibilidade das
magquinas e equipamentos este artigo tem por objetivo analisar a contribuicdo
da adequacao do sistema de Planejamento e Controle de Manuten¢édo com
foco na reducdo de custos de manutencdo em uma industria Siderdrgica. Para
além, o trabalho apresenta o estudo de caso do PCM em uma empresa

siderargica no estado da Bahia.

2 DESENVOLVIMENTO

2.1 O PLANEJAMENTO, PROGRAMACAO E CONTROLE COMO FUNGAO
ESTRATEGIA DA MANUTENCAO

Kardec e Nascif (2002) ressaltam que a falta de conscientizacdo a
respeito das falhas pode afetar a seguranca das pessoas e processos, 0 meio
ambiente e a disponibilidade dos equipamentos, onde a maior dificuldade das
organizacdes toma forma com a descentralizacdo da manutencdo. Ou seja, a
manutenc¢ao por areas, preconiza a divisdo da fabrica e, areas ou setores, cada
um dos quais fica sob os cuidados de um grupo de manutencdo, o que eleva
seus respectivos backlog (lista de pendencias). Segundo Viana (2002) essa
situacdo tende a se agravar com o tamanho da instituicdo, sendo observado
um constante desequilibrio entre capacidade de atendimento e demanda real.

Ao se considerar o papel da manutencdo no cenério industrial, foi

necessario um rapido processo de adequacdo as exigéncias e atribuicbes



apresentadas, com isso a manutencdo teve que estruturar suas entregas
baseadas nessas premissas, ndo mais tendo que recorrer ao conserta-
repara de antigamente.

Agir estrategicamente implica na organizacdo e disponibilizacdo de
recursos que possibilitem uma previséo estimada de quando o equipamento
pode parar e manter essa disponibilidade é o fator de maior preponderancia
para obtencdo das metas e resultados da producdo, quanto maior o tempo
de disposicdo do equipamento, maior a possibilidade de atingir essas
metas. Uma vez descrito a evolugcdo histérica da manutencdo e sua
importancia para o processo produtivo, o topico a seguir mostra a

metodologia para elaboracéo do trabalho.

2.2 A ADEQUACAO DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO

Para Viana (2002) o compartilhamento de recursos apresenta-se como
uma das técnicas de planejamento mais inovadoras e promissoras, observando
o tema Manutencdo, através da demanda requerida (intervencbes dos
equipamentos) e capacidade de atendimento (recursos disponiveis)
centralizando o comando das atividades em apenas um setor da manutencéo
central, seguindo com a proposta de diminuir as interrupcfes, aumentar o
tempo médio entre falhas (TMEF), possibilitando maior confiabilidade no
sistema e disponibilidade prolongada dos equipamentos.

Assim, uma das estratégias para consolidacdo do PCM nas
organizacbes, €& observacdo da manutencdo de maneira sistémica,
estabelecendo uma divisdo ou fragmentacdo das competéncias nos mais
diversos niveis organizacionais. Com iSso 0s gestores passam a ter uma ampla
visdo e atuacao eficazes dentro de suas empresas, sendo que a diversidade de
modelos e fundamentacdes do planejamento e controle da manutencédo, ja
plenamente desenvolvidos e consolidados, traduza a maximizagdo da
utilizacao dos equipamentos, bem como os lucros dessa organizacao.

Viana (2002) destaca que entre as oportunidades de melhoria e
desenvolvimento do PCM, pode-se listar o crescente aperfeicoamento técnico

dos colaboradores, que periodicamente fazem intervencdes em toda unidade



organizacional, diminui¢cdo da terceirizagdo de servigos, além de uma evidente
possibilidade de ascensdo desses funcionarios, por conhecerem a empresa
como todo.

Em algumas empresas siderurgicas com problemas de baixa
disponibilidade de equipamentos, ha uma busca constante para a obtencdo de
maiores indices de produtividade através da Adequacdo e melhoria no
Planejamento e Controle da Manutencdo- PCM, ou seja, a Adequacao do PCM
maximiza a disponibilidade dos equipamentos na programacdo das atividades
da empresa o que se traduz em melhoria ndo somente da qualidade, mas,
sobretudo da produtividade operacional. Neste sentido, o topico a seguir
apresenta o desenvolvimento do estudo de caso com a Adequacao do PCM em

uma industria sideruargica localizada no Estado da Bahia.

3. ESTUDO DE CASO - ADEQUACAO DO PCM EM UMA EMPRESA
SIDERURGICA

Para contextualizar o direcionamento do trabalho, explorando
principalmente a necessidade de reducdo dos custos de manutengédo faz
necessario entender alguns problemas enfrentados pela industria, de forma
geral, mas em particular a Siderurgia no Brasil.

As industrias siderargicas no mundo passaram por um momento de
crescimento até o ano de 2008 (Instituto Aco Brasil, 2015), com estas
perspectivas de crescimento mundial, houve um grande investimento na
criacdo de novas industrias e principalmente no aumento da capacidade
produtiva das industrias instaladas. No entanto a crise econdmica mundial
ocorrida apds esse periodo prejudicou a industria siderdrgica, ocasionando
uma capacidade produtiva instalada superior a demanda de aco no mundo.
Devido a esse novo cenario, a reducdo de custo tornou-se um processo
extremamente necessario para a sobrevivéncia dessas empresas.

Nos ultimos anos com a escassez do minério de ferro no mundo, o Brasil
tem se destacado como um dos maiores exportadores de minério de ferro.
Toda esta corrida para a producéo do ago eleva o valor de mercado, o0 que tem

provocado um processo de transferéncia de retorno financeiro do aco para o



minério de ferro e carvdo. Com este processo de valorizagdo do minério de
ferro, as usinas siderurgicas tém passado por grandes dificuldades na
composicao dos seus custos, a transferéncia do retorno financeiro da producéo
do aco para a exploracdo da mineragao, provoca nas siderargicas uma busca
incansavel pela reducdo dos custos de producdo. Como o0 preco do aco ndo
tem acompanhado as corre¢Bes proporcionais da valorizagdo do minério de
ferro, as industrias precisam reduzir os seus custos de producdo, visando
manter a rentabilidade do negécio.

Com a margem de retorno do investimento migrando cada vez mais para
o carvao e minério de ferro, houve e ainda existe a necessidade de adequacao
da industria Siderdrgica a esta nova realidade. Vale ressaltar que, a
manutencdo de uma industria compde grande parte deste processo de
mudancas necessdarias para a sobrevivéncia do negocio. A estrutura da
manutencao deve propiciar a disponibilidade dos equipamentos como também
0 menor custo possivel de manutencdo dos mesmos, para isto a estrutura da
manutencdo tem um papel de grande importancia na construcdo deste
processo.

O preco do minério de ferro vem caindo nos ultimos anos (entre 1995 a
2011) o que provocou uma reducdo na previsdo do lucro para 0s mesmos
produtos (Instituto Aco Brasil, 2011). No entanto a transferéncia da cadeia de
valor permanece com maior valor agregado ao coque e minério. Neste sentido,
no estudo de caso apresentado, para avaliacdo da eficiéncia da empresa foi
utiizado o Benchmark, onde as unidades de producdo similares sao
comparadas nos seus custos de manutencdo em R$/tonelada produzida. Estes
valores tém influencia direta na demanda de producéo, nas estruturas como
oficinas centralizadas, equipes de apoio, rateios da prépria equipe da
manutencdo, dentre outros. Apesar destas diferencas entre unidades de
producao este ainda é o melhor indicador para comparar unidades similares.

O estudo de caso foi elaborado em uma empresa do setor de Siderurgia
localizada no Centro Industrial de Aratu na Bahia. E uma usina integrada que
promove a transformacdo do minério de ferro em produtos siderdrgicos
semiacabados ou acabados (laminados). Como principais produtos tém-se

acos para construcao civil, produtos agropecuarios e metalurgicos.



3.1 METODOLOGIA UTILIZADA NO ESTUDO DE CASO

Para elaboracao do estudo foi utilizada a aplicacdo da ferramenta PDCA
(é um método interativo de gestédo de quatro passos, utilizado para o controle e
melhoria continua de processos e produtos) bem como, reunido tipo

brainstorming (tempestade de ideias).

3.1.1 A Ferramenta PDCA

A empresa visando obter redugcdo de custos e aumento de
disponibilidade dos equipamentos, utilizou como referéncia os dados obtidos de
diversas empresas localizadas em diversas partes do mundo, do mesmo
segmento, para definicAho de novas estruturas para gerenciamento da
manutencao e tomadas de decisdes.

Apés a avaliagdo dos resultados, foi elaborado o planejamento das
acOes necessarias para atingir o objetivo. ApOs definicbes estratégicas do
planejamento foram executadas as acfes de melhorias e posteriormente,

verificadas a eficacia das mesmas.

3.1.2 O Método Brainstorming - Entrevistas

A técnica de brainstorming foi realizada na fabrica com o Gerente de
Manutengdo da Planta, a mesma foi direcionada a partir de uma reunido do
grupo onde foi definido por meio do método brainstorming, tempestade de
ideias, o direcionamento da entrevista, como também as principais perguntas a
serem feitas ao Gestor.

ApGs identificadas as oportunidades de melhorias nas contas de custos
de manutencéo por tonelada produzida, iniciou-se o trabalho de detalhamento
destes custos, para identificar as estratégias utilizadas nas demais unidades
de producéo, bem como, as melhores praticas, que permitiam atingir resultados
satisfatorios de manutencéo e custos competitivos.

Assim, foram comparados os custos gerados na atividade, dentre os
quais se podem destacar: custos de manutencdo externa, custos de materiais

mecanicos, custos de materiais elétricos e grandes reformas.
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Com a finalidade de manter a confidencialidade da empresa, os dados
utilizados nos graficos desse trabalho sdo proporcionais aos dados reais. O

topico a seguir ilustra o principal indicador de desempenho de manutencao
analisado no trabalho.

3.1.3 Indicador de Custo de Manutencao

Aciaria € a unidade de uma usina siderurgica onde existem maquinas e

equipamentos voltados para o processo de transformar o ferro gusa em
diferentes tipos de aco

A Figura 01 a segquir ilustra o custo de manutencdo na area de Aciaria
no ano de 2011.

Figura 01 - Custo de Manutencé&o area Aciaria
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Fonte: Banco de Dados da empresa estudada (2011) / Instituo Aco Brasil
(2011)

Laminacdo € um processo de conformacdo mecénica, que consiste em
deformar plasticamente o material, ou seja, fazé-lo mudar de forma e esta

mudanca ocorre por esmagamento entre rolos giratorios.


https://pt.wikipedia.org/wiki/A%C3%A7o
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A Figura 02 mostra o custo de manutencdo na &area da laminacgéo

considerando o mesmo ano, 2011.

Figura 02 - Custo de Manutencé&o area Laminacéo
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Fonte: Banco de Dados da empresa estudada (2011) / Instituto Ago Brasil (2011)

A situacdo das duas grandes areas operacionais chamavam a atencao,

pois tanto a Aciaria quanto a Laminacdo apresentavam resultados ruins no

custo de manutencéo.

Neste sentido, o cendrio da Industria Siderurgica no Brasil e no Mundo

ndo traduzia conforto aos especialistas em estratégia de manutencdo, assim

foram efetuadas alteragcbes na empresa. O objetivo era focar na reducdo de

custos e melhor atendimento as areas de Laminacado, Trefilaria, Trelica e

Aciaria no intuito, também de descentralizar a manutencéo. Vale destacar que,

esses setores detém a maior parte dos equipamentos da usina, 0s quais estao

divididos de acordo com sua criticidade pela classificagdo ABC, conforme a

Figura 03:

Figura 03 — Classificacdo de Equipamentos por Criticidade
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Fonte: Banco de Dados da empresa estudada (2011).




3.1.4 A Mudanca na Estrutura de Manutencao

2011.

Figura 04 - Estrutura de Manutencdo das grandes areas em 2011

| Geréncia Executiva |
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A Figura 04 a seguir ilustra como era a estrutura da Manutencdo em
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Fonte: Banco de Dados da empresa estudada (2011)

Até o periodo de 2011, o Gestor da Manutencdo atendia as trés grandes
areas e o gestor da area nao tinha influéncia direta sobre a rotina do supervisor
e sobre as prioridades de atendimento da manutencéo. Ocorre que, o fato do
gestor de Manutencdo ser demandado pelos outros gestores das areas
operacionais, a velocidade e a qualidade do atendimento se perdiam na
burocracia entre a hierarquia existente entre areas e gestores.

O Engenheiro de Melhorias, que era subordinado a Manutencéo Central,
estava fisicamente dentro da area, focado nos problemas de rotina e deixava
de cumprir seu papel em buscar oportunidades de melhoria, tratar os
problemas cronicos e avaliar de forma critica os planos de manutencdo. Os
projetos de melhorias ndo estavam alinhados com a necessidade operacional
existente visando a melhoria continua do processo nas areas.

A Manutengéao Central tinha uma estrutura insuficiente, pois atendia as

areas operacionais, sem responsabilidade direta com a execucdo das
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atividades de manutencéo. Apesar da nomenclatura de manutencao central
nao exercia autonomia sobre as atividades de manutencdo das areas da
empresa. Devido a grande demanda de servicos existentes, a area de
Manutencdo nao priorizava corretamente os servicos de manutencdo das
diversas areas operacionais, pois existiam diversos controles e filtros dos
Gestores das éreas de Producdo e Manutencdo e 0s pequenos problemas das
areas, ndo eram devidamente tratados.

A area de Engenharia de Manutencdo era responsavel pelo
levantamento de dados para composicao dos indices de manutencgéo, fornecia
0s resultados dos indicadores de manutencdo e desempenho e efetuada
cobrancas aos Supervisores das areas, porém sem muita efetividade. O foco
do trabalho dessa equipe era atender aos resultados previstos, porém existia
dificuldade de atendimento as metas.

As areas de Producdo da empresa tinham autonomia para realizacao de
atividades de manutencdo na area operacional, caso a solicitacdo de servico
nao fosse atendida em tempo habil. As areas operacionais também
contratavam diretamente, sem controle da Manutenc&o Central, prestadores de
servigos para execucgdo direta de servigos prioritarios de manutencdo visando
agilidade na disponibilizacdo do equipamento e o cumprimento dos indicadores
operacionais.

Os programadores de Manutencdo, que estavam nas areas ficavam
hierarquicamente ligados a oficina Central e ndo tinha acesso as demandas de
manutencdo das demais areas, ficavam restritas somente as demandas
existentes da sua area. Isso dificultava as oportunidades de sinergias entre

mantenedores das demais areas.
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A Figura 05 a seguir ilustra a estrutura da Manutengcdo consolidada a

partir de 2

014.

Figura 05 - Estrutura de Manutencdo das grandes areas em 2014
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Fonte: Banco de Dados da empresa estudada (2014)

Tendo como foco a reducdo de custos e melhoria no atendimento, a
partir de Janeiro de 2012 houve mudanca significativa na Estrutura de
Manutencdo. Na estrutura atual, a manutencdo das areas deixou de ser
subordinada ao Gestor da manutengéo e passou a ser subordinada ao Gestor
da Producéo e tecnicamente ao Gestor da Manutencdo. Com esta mudanca a
Manutencdo local ganhou mais agilidade nos atendimentos como também
maior alinhamento com as prioridades das areas de Producdo. O lider esta
mais proximo dos problemas e prioridades das areas, atendendo melhor as
demandas.

O Engenheiro de melhorias deixou de se envolver com os problemas de
rotina e passou a trabalhar em conjunto com o0s outros Engenheiros
compartilhando técnicas, praticas, oportunidades de melhorias nas areas, além
do nivelamento da equipe. Desta maneira a equipe de Engenharia de
Manutencdo e Engenheiros de Melhoria passou a trabalhar de forma
dependente, desenvolvendo projetos de melhoria alinhados com as prioridades

da empresa.
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A nova estrutura propicia conhecimentos especificos em areas da
Manutengdo, pois cada um deles pode atuar em outras &reas, para
determinado processo de maior complexidade, potencializando seu trabalho e
conhecimento técnico, aumentando a agilidade dos projetos para
desenvolvimento da Manutencdo. A Manutencdo Central, através da Oficina é
responsavel por centralizar todos 0s servi¢os internos e servigos externos e
recursos para realizacdo da manutencdo nas areas.

No modelo atual, o programador € o principal responsavel por demandar
a Manutencao Central na equipe de Oficina, recursos, servigos de oficina e HH,
vez que eles sdo os responsaveis por identificar as necessidades, demandas e
recursos das areas, alinhando as prioridades das areas, as disponibilidades de
recursos e o atendimento conforme a programacao.

A &rea de Manutencdo Central ficou responsavel pelo levantamento de
dados para composicao dos indices de manutencédo, fornecendo os resultados
dos indicadores de manutencdo e desempenho e efetuando cobrancas aos

Supervisores das areas

3.1.5 Programacéao e Planejamento dos Servigos de Manutencéo

Outro fator que merece destaque diz respeito ao processo de
planejamento e programacéo dos servigcos de manutencdo. O planejamento da
manutencdo antes do modelo de manutencdo centralizada acontecia apenas
com a utilizacdo de softwares, ou seja, o programador de manutencdo era
responsavel por fazer filtros nesse sistema, buscando reunir toda demanda de
uma area especifica.

Com o modelo atual, ao fim de cada ciclo do planejamento, os
programadores se relinem para verificar o cumprimento do que foi programado.
Assim, os programadores conseguem observar os desvios gerados na semana
vigente e de posse dessas informacfes decidem as melhores acbes para a
eliminacdo dos problemas apontados. Para sanarem as pendéncias o0s
programadores utilizam alguns métodos como ferramenta da qualidade, para
identificar com mais detalhes os desvios e corrigi-los.

De fato foram verificados varios tipos de perdas no antigo modelo de

Estrutura de Manutencgao. Devido aos problemas na definicdo do escopo dos
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servicos de manutencao, desperdicios de recursos e materiais de manutencao,
contratacdo de empresas terceirizadas nas é&reas operacionais, falta de
avaliacdo da qualidade dos servicos prestados de manutencdes e a falta de
utilizacdo dos recursos da oficina central, os resultados de custos de
manutencao eram muito altos e os controles dos gastos de manutencéo e da
utilizacao de recursos existentes eram ineficientes.

A partir desses dados, houve a necessidade da Manutencdo se
instrumentalizar com novos equipamentos, técnicos e programadores para
atender as demandas crescentes das areas. As areas operacionais perderam
autonomias para contratacdo direta de servicos de manutengdo. Foram
definidos novos fluxos de aquisicdo de servicos, como também usuarios do
sistema para estas solicitacdes. Houve uma grande reformulac&do nos contratos
de manutencédo, definindo melhor os escopos dos servigcos e contratos com
fornecedores, iniciou-se também a avaliacdo do fornecedor. Apds a
reestruturacdo da area de manutencao foi possivel perceber a tendéncia de
gueda dos custos nas modalidades que antes eram as de maior complexidade.

Este dado é ilustrado no Gréfico 1 a seguir:
Gréfico 1 - Evolugao dos Custos de Manutencgéo 2011 — 2014

Evolucio do Custo de Manutengéo
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Fonte: Banco de Dados da empresa estudada (2014).

Em 2011, a area da Aciaria tinha custo de manutencdo em 45,5/t e
ocupava o penultimo posto entre as siderurgias (Fig.1). ApGs a reestruturacdo a
Aciaria passou a ocupar uma nova posi¢ao, ou seja, 0 custo de manutencgao

por tonelada produzida reduziu R$ 45,5/t para R$ 28,0/t conforme Figura 06.



Figura 06- Custo de Manutencdo — Aciaria
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Fonte: Banco de Dados da empresa estudada (2014) /Instituto Aco Brasil (2014)

Na area de Laminacdo também ocorreu fato semelhante. Houve uma

reducdo do custo de manutencgéo por tonelada produzida de R$ 26,8/t para

R$ 18,2/t conforme visualizado na Figura 07 comparativo do periodo de

2011 a 2014

Figura 07 - Evolucgdo dos Custos

R$/1t Custo de manutencdo - Laminagédo - 2014
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Fonte: Banco de Dados da empresa estudada (2014) / Instituto Ago Brasil (2014)

Para atender as demandas de manutencao foi contratada uma empresa

prestadora de servicos de manutencdo, visando atender

as varias

especialidades como: caldeireiro, soldador, mecanico, eletricista, etc. e foram

cancelados os demais contratos que foram demandados pela area de

producdo. A contratacdo da empresa de manutengdo tinha como objetivo

atender todas as demandas das areas de producéo.

Com o objetivo de reduzir custos e aperfeicoar 0s recursos, a empresa

decidiu também reduzir a mdo de obra dos mantenedores do efetivo de

funcionarios préprios e funcionarios terceirizados.
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4 RESULTADOS OBTIDOS

No estudo foi possivel constatar que a mudanca na estrutura da
manutencdo, bem como, a implementagcdo do PCM trouxe resultados
significativos para a empresa. O estudo demonstrou que a redugédo dos custos
de Manutencéao foi de aproximadamente 30% (trinta por cento) considerando o

periodo de 2011 a 2014. A Tabela 1 a seguir apresenta estes dados.

Tabela 1 - Custo de Médio Mensal - 2011 até 2014

ANO | CUSTO GLOBAL CU,\SATE%Q/'AELD'O

2011 | R$8.494.472,40 R$ 707.872,70
2012 | R$ 7.588.514,80 R$ 632.376,23
2013 | R$ 6.250.174,80 R$ 520.847,90
2014 | R$5.906.842,20 R$ 492.236,85

Fonte: Banco de Dados da empresa estudada (2014)

Verificando de maneira mais detalhada, as modalidades de custos de
manutencao tiveram seus principais motivadores de gastos controlados, no
estudo os materiais mecanicos, pecas enviadas para manutencdo externa,
materiais elétricos e grandes manutencbes foram os itens avaliados que
tiveram reducdes significativas.

E possivel perceber também, que as ac¢bes foram evoluindo com o
passar dos fechamentos anuais, assim, tanto o custo global, considerado no
ano, quanto a média mensal de gastos com manutencado foram diminuindo de
forma gradativa. Dessa forma € possivel perceber graficamente que houve uma

reducao significativamente com 0s custos ha manutencgao.



19

A Figura 08 a seguir ilustra o custo médio mensal.
Figura 08 - Custo Médio Mensal

CUSTO MEDIO MENSAL
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Fonte: Banco de Dados da empresa estudada (2014)

Em relacdo a reducdo aos custos na manutencdo, o controle dos custos

demonstrou diversas oportunidades para a gestdo da manutencao.

A Figura 09 estabelece uma linha do tempo, evidenciando os custos

realizados nas principais contas, como é possivel perceber a seqguir:

Figura 09 - Custo Total da Manutengéo - 2011 a 2014

Custo Total da Manutencdo - 2011 a 2014
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Fonte: Banco de Dados da empresa estudada (2014)
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Fica evidente que na atual conjuntura da Industria, a reducéo de custos
€ essencial para a sustentabilidade no mercado, em especifico neste trabalho,
no mercado siderargico, a concorréncia é alta. As influencias que o mercado
externo exerce sobre as industrias brasileiras, que oferecerem seus produtos,
em qualquer lugar do mundo, com custos cada vez mais baixos provocam
rendimentos cada vez menores nos seus investimentos.

A Manutengao central foi fortalecida, conseguindo realizar um maior
namero possivel de servigos internamente, foram estabelecidos contratos com
fornecedores parceiros com compromissos nos resultados da empresa. Houve
uma reducdo significativa nos custos de manutencao, sendo possivel visualizar
nos primeiros dois anos uma reducdo em trono de 30% nas contas de
manutencgao.

No estudo pode ser evidenciado que houve uma transferéncia do retorno
do investimento da induUstria para 0S insumos, como carvdo € minério,
achatando ainda mais sua lucratividade. Dentro deste contexto, a gestdo da
manuten¢cdo mostra resultados expressivos de manutencdo e conservagao dos
ativos, mas com um custo que justifique a real situacdo. Neste sentido, o
grande desafio para a gestéo é realizar manutencao com baixo custo, mas para
a siderurgia esta estratégia, tornou-se vital.

No caso estudado houve uma mudanga muito grande na organizagcao
interna, ou seja, foi revisada toda a sua estrutura hierarquica, com
movimentacdes de liderangas, engenheiros, planejadores, técnicos e equipes
de solda e caldeiraria, reformuladas todo o processo de contratacdo de
materiais e demais mao de obra. O setor de Manutencé&o central foi fortalecido,
buscando a realizacdo do maior numero possivel de servicos internamente, e
estabeleceu contratos com fornecedores parceiros com compromissos nos
resultados da empresa.

A modificacdo realizada internamente na empresa teve uma reducao
significativa dos custos. Nao existe um modelo de Manutengdo que atenda a
todos 0s processos, esta estrutura deve se adequar a industria, ao negocio que

ela pratica, mas principalmente ao resultado que se deseja atingir.
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