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Resumo

m grandes multinacionais quando acontecem reestruturagdes ou novas

implantagdes que interferem na rotina dos funcionarios ha um grande

desconforto gerado por inUmeros motivos, porem estas mudangas sao
decorrentes de melhorias continuas como agilidade e mobilidade ao processo,
maior controle e a mais importante reducado de custos e gastos excessivos
gerados pelo planejamento. Em uma reestruturagdo que visa principalmente a
reducao de gastos e desperdicios a comunicacao entre as areas além de trazer
beneficios na transmissao de informacgéao clara e objetiva contribui no entendi-
mento das demandas entre a supervisao de materiais e seus diversos clientes.
O projeto de reestruturagédo da supervisao de materiais busca compactar qua-
tros areas distintas de manutencao ferroviaria com o objetivo de concentrar
a demanda anual de materiais conforme planejamento destas areas e suas
diversas manutencgoes realizadas na oficina garantindo a disponibilidade de eq-
uipamentos de manutencgao industrial, componentes de vagdes, componentes
de locomotivas garantindo o transporte de minério de ferro. Este estudo mostra
os acontecimentos na reestruturacdo da supervisdo e as melhores praticas
usadas para o sucesso desse projeto apos a tomada de decisao e os principais
desvios encontrados em cada area que era responsavel por sua logistica de
materiais antes da reestruturagao e propostas de melhoria para alcancar resul-
tados positivos na disponibilidade de materiais para as areas de manutengao
aumentando suas capacidades produtivas.

Palavras Chave: Stakeholders, Matérias, Gerenciamento de mudancas,
Manutencéo.






Abstract

terfere with the routine of the staff there is great discomfort caused by numer-

ous reasons, however these changes are due to continuous improvement as
agility and mobility to the process, greater control and a greater reduction of
costs and expenses generated by excessive planning. In a restructuring aimed
primarily at reducing costs and waste communication between areas besides
bringing benefits in clear and objective information transmission contributes to
the understanding of the demands of the supervision of materials and its var-
ious clients. The project of search materials supervision of restructuring com-
press four distinct areas of railway maintenance in order to concentrate the
annual demand of materials as planning of these areas and their various main-
tenance performed in the workshop ensuring the availability of industrial equip-
ment maintenance, railcar components, components of locomotives ensuring
the transportation of iron ore. This study shows the events in the restructuring
of supervision and best practices used to the success of this project after the
decision making and the main differences found in each area that was respon-
sible for its logistics materials before restructuring and improvement proposals
to achieve results positive on the availability of materials for the maintenance
areas increasing their productive capacities.

I n large multinational happen when restructuring or new deployments that in-

Keywords: Stakeholders, Materials, Change Management, Maintenance.
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INTRODUGAO

Diante do cenario mundial onde os numeros referentes a importagcao de
minério de ferro ndo estao mais trazendo bons dividendos uma das estratégias
tomadas pela empresa é a necessidade de aumentar o volume de importagao
para balancear a queda do valor do minério no mercado. O aumento do volume
de minério para importacao esta ligado diretamente, além dos investimentos
em projetos da empresa, os precgos praticados pelo mercado e os investimentos
dos paises importadores de minério, com a manutencao dos ativos diretamente
ligados a disponibilidade deste volume onde a oficina de manuteng¢ao de equi-
pamentos rodantes da ferrovia possui uma real importancia na disponibilidade
de locomotivas e vagdes que fazem o transporte deste minério da mina até o
porto maritimo onde sera feita sua distribuicdo. A disponibilidade de materiais
para manutencao de locomotivas, vagdes e os equipamentos industriais que
suportam estas manuten¢des necessitam do planejamento de cada area para
estes matérias sofrerem analise de demandas, aprovisionados e diligenciados
e posteriormente disponibilizados no armazém para serem consumidos.

Este estudo demonstra a reestruturacéo da supervisdo de gestado de ma-
teriais que tem por caracteristica a juncéo das gestées de materiais de diversas
areas da manutenc¢ao que atendem a ferrovia com a disponibilidade de loco-
motivas e vagdes e seus respectivos equipamentos industriais que suportam
estas manutencgdes.

Iremos verificar as dificuldades encontradas para realizar a jungédo destas
areas em uma unica supervisao, o gerenciamento dos Stakeholders (estrutura
e clientes) e a gestdo de mudangas com a analise e revisao do “modos operan-
tes” de atividades da nova estruturagao.

O Tema e o Problema

O tema deste trabalho € a disponibilidade de materiais estocaveis, nao
estocaveis e sob demanda para manutencao de ativos em uma oficina indus-
trial ferroviaria através da reestruturacao da supervisao de gestdo de materiais.

Conforme exposto, antes da reestruturacdo cada area possuia seu pro-
prio setor de aquisicao de materiais para realizagao das manutencdes onde foi
observada como principais gap’s para a execugao dos planos de manutengao a
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demora na aquisicao e entrega dos materiais para execuc¢ao de planos, demo-
ra na aquisicao de materiais por falta de especificagdo técnica dos materiais,
discordancia na quantidade de materiais a serem comprados e disponibilizados
para area e por fim falta de comunicacao entre a area de manutencgao o plane-
jamento e a supervisdo de materiais de cada area.

Objetivos

O objetivo desse estudo é mostrar o projeto de reestruturacdo da nova
supervisao de gestdo de materiais mostrado a nova estrutura concentrada das
areas de manutencao, fazendo uso de ferramentas de qualidade como PGS’s
PRO'’s, FAD e Fluxos de valor, Kanribam e Set-up (ferramenta para produgao
enxuta) para estruturacdo das equipes da supervisao de materiais e assim ga-
rantir o atendimento aos planos de manutencgao elaborado pelo planejamento
de cada area de manutencao da oficina “clientes” buscando garantir a atuali-
zacao e disponibilidade das informagdes para o armazém executar o controle
de estoque e assim disponibilizar os materiais para cumprimento dos planos
de manutencao diminuindo os desvios de aquisicdo com as informagdes em
tempo habil para compra dos materiais e a posterior disponibilidade destes
materiais no armazém em estocaveis, ndo estocaveis e sob demanda e assim
reduzindo os gap’s de atendimento aos clientes.

Hipoétese ou sugestao

Desenvolver um estudo de caso com o propésito de explicar certos fatos
e ao mesmo tempo orientar a busca de outras informacdes relacionadas a
reestruturagao da supervisao e as dificuldades na implantagao.

Delimitacao de estudo

O presente trabalho analisou a reestruturacdo de uma supervisao de
gestdo de materiais com a estruturagcédo dos postos de atendimento, documen-
tagdes que suportam a nova supervisao, principais dificuldades encontradas
na nova estrutura e ganhos gerados a partir da nova estruturagéo. Por esse
motivo, os resultados observados devem ter sua analise restrita ao ambiente
industrial estudado.
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Relevancia do estudo

Nos 3 ultimos anos a estrutura gerencial da empresa estudada vem sof-
rendo constantes reestruturacées com o objetivo de maximizar a comunicagao
entre as areas e minimizar os desvios nas principais manutencdes realizadas
dentro da oficina central da ferrovia. Nesta busca de melhoramento continuo,
foi observado que um dos principais obstaculos para esse aprimoramento e
eficacia das modificagdes era a disponibilidade de materiais para executar os
planos de manutencoées, que tinha um percentual médio por area em torno de
7,07 %, afetando diretamente tanto nos percentuais de atendimento por area
que possuem uma linha de corte de 95,0 % de atendimento nas manutencdes
més por area produzindo um efeito cascata na perda das metas de produtivi-
dade da cada area ou supervisado, onde atingiam as metas coletivas e individu-
ais de cada equipe.

REFERENCIAL TEORICO

Formas de manutencgao para disponibilidade de materiais

Com a reducao de investimentos e a queda no setor produtivo na econo-
mia global, a busca da qualidade total em servigos, produtos e gerenciamento
ambiental passou a ser a meta de todas as empresas. A qualidade do processo
depende, entre outros fatores, da manutencéo, uma vez que esta tem influén-
cia na disponibilidade das maquinas. Isto pode aumentar a competitividade,
lucratividade, satisfagao dos clientes e proporcionar produtos com defeito zero.

Os custos de manutencao correspondem a parte principal dos custos op-
eracionais totais de todas as plantas industriais de manufatura e de producgao.
Por exemplo, em industrias alimenticias, os custos médios de manutenc¢ao po-
dem representar cerca de 15% do custo dos bens produzidos; enquanto que
nas industrias siderurgicas, de papel e celulose, e outras industrias pesadas, a
manutencéo pode representar até 30% dos custos totais de produgao.

Se a empresa nao tiver um bom programa de manutengao, os prejuizos
serao inevitaveis, pois maquinas com defeitos ou quebradas causardo di-
minuic¢ao ou interrupgéo da producgao; atrasos nas entregas; perdas financeiras;
aumento dos custos; rolamentos com possibilidades de apresentar defeitos de
fabricacao; insatisfacao dos clientes; e perda de mercado.

Podemos entender manutencdo como o conjunto de cuidados técnicos
indispensaveis ao funcionamento regular e permanente de maquinas, equipa-
mentos, ferramentas e instalagdes. Esses cuidados envolvem a conservacao,
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a adequacao, a restauracdo, a substituicdo e a prevengdo. De modo geral,
a manutencdo em uma empresa tem como objetivos: manter equipamentos
e maquinas em condi¢cdes de pleno funcionamento para garantir a produgéo
normal e a qualidade dos produtos; e prevenir provaveis falhas ou quebras dos
elementos das maquinas. Alcangar esses objetivos requer manutencao diaria
em servigcos de rotina e de reparos peridédicos programados. A manutencgao
ideal de uma maquina é a que permite alta disponibilidade para a producéao
durante todo o tempo em que ela estiver em servi¢co e a um custo adequado.

Tipos de manutencao

Os métodos de manutengao podem ser divididos nos seguintes grupos:
corretiva, preventiva, preditiva e produtiva (proativa). As consideracdes sobre
cada um destes métodos sdo apresentadas a seguir.

Manutencao Corretiva

Este método consiste em uma situagao nao planejada para a execugao
da manutencéo. A intervengdo somente ira ocorrer quando o equipamento per-
der a sua funcao. A manutencgao corretiva também é conhecida como “Run To
Failure” (RTF), que significa “operar até quebrar”.

Nas instalagdes industriais a utilizagao racional deste método esta limita-
da a equipamentos em que a consequéncia da falha nao seja significativa para
0 processo produtivo. Quando o uso da manutengao corretiva é praticado de
forma inadequada em uma instalacdo podem-se ter as seguintes consequén-
cias: perda de producao, destruicdo catastréfica, planejamento ineficiente de
mao de obra, excesso de pegas em estoque, baixa disponibilidade dos equipa-
mentos, riscos de seguranga e queda da qualidade (SENAI, 2006).

A manutengao corretiva visa corrigir, restaurar, recuperar a capacidade
produtiva de um equipamento ou instalacao, que tenha cessado ou diminuido
sua capacidade de exercer as fungdes as quais foi projetado. Tendo em vista
que uma maquina parada compromete toda a produg¢ao, a manutencao corre-
tiva é a primeira atitude tomada para que esta produgao volte a normalidade.
Ou seja, a manutencgao corretiva € uma técnica de geréncia reativa que espera
pela falha da maquina ou equipamento, antes que seja tomada qualquer agao
de manutencdo (SOUSA e ALVES, 2011).

Além disso, € o método mais caro de geréncia de manutencao. Os maiores
valores em dinheiro associados com este tipo de geréncia de manutencgao sao:
alto custo de estoques de pecgas sobressalentes, altos custos de trabalho ex-
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tra, elevado tempo de paralisacdo da maquina, e baixa disponibilidade de pro-
ducdo. Também gera a diminuigdo da vida util das maquinas e das instalagdes,
além de serem necessarias paradas para manutencdo em momentos aleatori-
0s, e muitas vezes inoportunos por serem em épocas de ponta de producao,
correndo o risco de ter que fazer paradas em periodos de cronograma aperta-
do, ou até em épocas de crise geral (SOUSA e ALVES, 2011).

Manutencao corretiva € aquela de atendimento imediato a producéo.
Esse tipo de manutencao baseia-se na seguinte filosofia: “equipamento parou,
manutencado conserta imediatamente”. As empresas que nao tem uma ma-
nutenc&o programada e bem administrada convivem com o caos, pois nunca
havera pessoal de manutencgao suficiente para atender as solicitagdes (SOUSA
e ALVES, 2011).

Por motivos econdmicos vale mais a pena, por exemplo, esperar a cor-
reia de uma fresadora romper, caso ela ndo esteja sendo usada em produgao
continua. Esta pode ser chamada também de manutengao corretiva programa-
da. Tudo que é planejado é sempre mais barato, mais seguro e mais rapido.
Apos o conserto e a liberacdo do equipamento para a producgao, o analista da
manutencédo corretiva € obrigado a enviar para o setor de engenharia da ma-
nutencao um relatério de avaria. Nesse relatorio o analista pode e deve sugerir
alguma providéncia ou modificagdo no projeto da maquina para que o tipo de
avaria ocorrida — e solucionada — ndo venha a se repetir (SOUSA e ALVES,
2011).

Manutencao Preventiva

A manutencgao preventiva tem como obijetivo reduzir a incidéncia de de-
feitos ou falhas em equipamentos ou sistemas com a intervencao do reparo
prevista, preparada e programada antes da data de um provavel aparecimento
de falha ou defeito.

Tal tipo de manutencdo € conhecido como “parada para manutengao”
ou “overhaul’ com a finalidade precipua de que as pegas que se movimentam
em um dispositivo qualquer ndo apresentam o mesmo desgaste em funcao
do tempo de funcionamento. Com isso toda maquina exige que sejam sub-
stituidos alguns componentes, enquanto outros permanecem intactos. Nestas
condicdes o dispositivo deve parar para sofrer uma “revisao” antes de atingir a
fase catastréfica com consequéncias econémica bastante grave e com custos
elevados (NEPOMUCENO, 1989).

Como uma interrupgao de produc¢ao da origem a custos elevados, o re-
sponsavel pela manutencao decide sempre pela substituicdo de componentes
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perfeitos durante uma parada de manutencao, o que é traduzido por custos
elevados e inuteis de manutencao. Tal procedimento de manutengao apresen-
ta, entre outros inconvenientes (Nepomuceno, 1989): Necessidade de um es-
toque apreciavel e de um numero significante de componentes; Necessidade
de desmontagem seguida de remontagem em periodos muito curtos, o que
implica num envelhecimento prematuro do dispositivo, por motivos conhecidos;
Auséncia de qualquer garantia, ou seguranga, que o equipamento nao venha a
sofrer uma pane ou uma parada inesperada no momento em que for posto em
funcionamento, ou em um periodo curto a contar do inicio da operacao.

A manutencdo preventiva visa objetivos claros para a manutenabilidade
dos equipamentos ou sistemas. A seguir alguns beneficios decorrentes dessa
manutencéo:

* Aumentar a confiabilidade do equipamento e assim reduzir suas fal-
has em servigo, reduzindo custos de falhas melhorando sua disponib-
ilidade;

* Aumentar a duracéo a duracgao da vida eficaz de um equipamento;

* Melhorar o planejamento dos trabalhos, e assim, as relacbes com a
producao;

* Reduzir e regularizar a carga de trabalho; Facilitar a gerencia de es-
toques (consumo previsto);

* Aumentar a seguranga (menos improvisagoes perigosas);

* Reduzir acontecimentos inesperados melhorando o clima das
relacbes humanas (uma pane imprevista sempre gera tensées).

Outras subdivisbes que agregam mais informacgdes e controle a manu-
tengdo preventiva sdo: A manutencao sistematica preventiva, que tem como
objetivo uma programacéao planificada obedecendo a um potencial de horas
conforme um quadro de programacao estabelecido em fungédo do tempo e do
numero de equipamentos em operacao, sendo equacionada a parada de for-
ma que nao afete o sistema ou a producédo. A execucao de acdes preventivas
sistematicas supbe um conhecimento prévio do comportamento do material
dentro do tempo.

Manutencgao preventiva de Ronda, que tem como objetivo a promogéao de
‘rondas” periddicas nos equipamentos ou sistemas de curta frequéncia reali-
zando pequenos reparos quando necessario. Ela é realizada por pessoal qua-
lificado e conhecedor do equipamento ou sistema de forma a inibir ou reparar
pequenos danos, que no futuro venha causar um dano ou colapso total do
sistema ou equipamento comprometendo a produgéo.

Manutengao preventiva de Condigao, que tem como objetivo assegurar
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a operagao continua do equipamento prevenindo falhas supostamente espera-
das ou informadas pelo fabricante, no caso de equipamentos, ndo obedecendo
a sua lei de degradacgao. A intervencao preventiva é tomada no momento em
que as condi¢des do sistema ou equipamento conduzem a um defeito eminen-
te.

Manutencao Preditiva

Manutencao preditiva € aquela que indica as condicbes reais de funcio-
namento das maquinas com base em dados que informam o seu desgaste ou
processo de degradagao. Trata-se da manutengao 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.

De acordo com Ribeiro (2003), “qguando o grau de degradagao se aprox-
ima ou atinge o limite previamente estabelecido, é tomada a decisdo de inter-
vencgdo. Normalmente, esse tipo de acompanhamento permite a preparagao
prévia do servigco, além de outras decisbes e alternativas relacionadas com
a producgao. De forma mais direta, pode-se dizer que a manutencao preditiva
prediz as condi¢cdes dos equipamentos e, quando a intervencao é decidida, o
que se faz, narealidade, € uma manutencao corretiva planejada”. Ou seja, a in-
tervencgao so6 € adotada quando os parametros mostram uma real necessidade,
quando o grau de degradagédo atinge a certo limite previamente estabelecido,
e assim é tomada a decisao da intervencao, que permite a uma preparagao
mais elaborada do servigo, além de dar certa tranquilidade para tomar certas
decisdes relacionadas com a produgao.

Ainda citando Ribeiro (2003), “o objetivo da Manutencao Preditiva & pre-
venir as falhas nos equipamentos ou sistemas por meio de acompanhamento
de parametros diversos, permitindo a operagao continua do equipamento pelo
maior tempo possivel. Na realidade, o tempo associado a Manutencao Prediti-
va € o de predizer as condi¢gdes dos equipamentos”

A manutengao Preditiva tem como objetivos:

* Determinar, antecipadamente, a necessidade de servicos de ma-
nutencdo numa pega especifica de um equipamento;

* Eliminar desmontagens desnecessarias para inspecao;
* Aumentar o tempo de disponibilidade dos equipamentos;
* Reduzir o trabalho de emergéncia nao planejado;

* Impedir o aumento dos danos;
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* Aproveitar a vida util total dos componentes e de um equipamento;

* Aumentar o grau de confianga no desempenho de um equipamento
ou linha de produgéo;

» Determinar previamente as interrupcdes de fabricagdo para cuidar
dos equipamentos que precisam de manutengao.

Por meio desses objetivos, pode-se deduzir que eles estdo direciona-
dos a uma finalidade maior e importante: reducédo de custos de manutengao e
aumento da produtividade. Basicamente, estes sao os principais objetivos da
manutencao preditiva, entretanto, todos estes objetivos se concentram princi-
palmente em duas finalidades: Reducéo de Custo e Aumento da produtividade.

Stakeholders

O termo Stake no mundo corporativo significa participacao, interesse ou
financiador de algum empreendimento. O PMBOK (PMI, 2012) define Stakehol-
ders como sendo todas as partes interessadas envolvidas ou afetadas em um
projeto. Podem ser qualificados em trés tipos: Patrocinadores (sponsor): in-
vestidores, diretores, superintendentes, “clientes (externos e internos)”’; Par-
ticipantes: Gerente de projetos, equipe, agéncias reguladoras, fornecedores,
proprietarios, acionistas, mantenedores, Conselho de Administracao e empre-
gados; Externos: clientes, instituicdes financeiras, sindicatos, governos, midia,
familiares dos integrantes, ambientalista, lideres e grupos de comunidade € a
sociedade em geral.

A anadlise de stakeholders pode:

* Identificar os interesses dos stakeholders relativamente aos prob-
lemas que o projeto procura abordar;

» Identificar conflitos de interesse entre stakeholders antes da alocagao
dos recursos;

* Ajudar a identificar as relagdes entre os stakeholders que podem ser
construidas para viabilizar coligagdes de apoio;

* Ajudar a avaliar a adequagao dos tipos de participacdo de cada um
dos stakeholders.
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Matriz de stakeholders

A — Elevado interesse/ importancia, C — Baixo interesse/ importancia, Elevada
Elevada influéncia influéncia

Estes stakeholders sdo a base de uma Estes stakeholders podem influenciar os
coligacéio de suporte efetivo do projeto. resultados do projeto mas as suas prioridades

ndo sao as do projeto. Podem ser um risco ou
obstaculo ao projeto.

B — Elevado interesse/ importancia, Baixa | D — Baixo interesse/ importancia. Baixa

influéncia mfluéncia

Estes stakeholders necessitardo de iniciativas | Estes stakeholders sdo de menor importincia
especiais para 0s Seus interesses serem para o projeto

protegidos.

Figura 1 - Fonte QUALMAN, Ann. Notas sobre analise de stakeholders. Disponivel em:
<http://info.worldbank.org/etools/docs/library/206764/Stakeholder%20Analysis%20port.pdf>.
Acesso em: 29 set. 2014.

A Analise dos grupos ou individuos que podem afetar ou séo afetados
pela realizagdo dos objetivos da organizagao devem ser gerenciadas adequa-
damente e podem definir sucesso de qualquer projeto, pois depende da partici-
pacao de suas partes interessadas e por isso é necessario assegurar que suas
expectativas e necessidades sejam conhecidas e consideradas pelos gestores.
De modo geral, essas expectativas envolvem satisfacdo de necessidades,
compensacao financeira e comportamento ético. Cada individuo ou grupo po-
dem possuir um determinado tipo de interesse no processo. O envolvimento
de todos permite achar um equilibrio de forgcas e minimizar riscos e impactos
negativos na execugao desse processo.

Mudancas Organizacionais

A mudanca cultural € um dos aspectos em que pode haver maior resis-
téncia ao programa de implantacgéo, pois qualquer movimentacao que altere a
rotina das atividades gera uma desconfianga por parte dos funcionarios.

Para manter a competitividade no mercado, as empresas precisam apre-
sentar maior eficiéncia em seus processos produtivos, com maior produtivida-
de e qualidade aliadas ao custo reduzido. Para tanto, além da otimizacado dos
processos que agregam valor ao produto, os demais processos que dao apoio,
como a manutencgao se torna indispensaveis necessitando enfoque da Gestao.
O gerenciamento das atividades adjacentes a produgéo deve ser o mais ade-
quado possivel, para tornar o seu custo toleravel (RIBEIRO, 2003).
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O desenvolvimento de uma gestdo voltada para produtividade foi sem
duvida a saida encontrada para tornar as empresas mais competitivas no
mercado global, o investimento em pesquisa e no desenvolvimento de novas
técnicas, além da aquisicdo de equipamentos com tecnologia avangada se
tornaram necessario para a reducado dos custos operacionais. Porém, essas
acoes de alguma forma podem promover a redugédo de determinados postos
de trabalho e em contra partida geram outros com maior grau de exigéncia de
conhecimento tecnoldgico.

Entdo como adequar todo isso sem gerar insatisfagcdes ou até mesmo
um problema social na comunidade de trabalhadores dentro de uma localidade
onde estdo inseridas as empresas? A resposta passar por uma reformulagao
da abordagem de qualificagao e treinamento dentro e fora das organizagoes,
a criagao em convenio com escolas profissionalizantes do governo ou particu-
lares sdo sem duvida uma das alternativas para a adequagao desse problema.

Criando um modelo de aquisicao de materiais e contratos

O sistema Toyota de produgcao € um método para eliminar integralmente
o desperdicio e aumentar a produtividade. Na produgao, “desperdicio” se refere
a todos os elementos de producao que s6 aumentam os custos sem agregar
valor, como por exemplo o excesso de pessoas, de estoque e de equipamentos
(OHNO, 1997).

O maior de todos os desperdicios é o estoque em excesso. Se na fabrica
tiver muitos produtos para estocar, deveremos construir um deposito, contra-
tar trabalhadores para carregar as mercadorias para este deposito e provavel-
mente comprar um carrinho de transporte para cada trabalhador. No deposito,
seria preciso ter pessoas para prevenir contra ferrugem e para a gestao de
estoque e mesmo assim algumas mercadorias estocadas enferrujam e sofrem
danos. Por causa disso, sera necessario ter mais trabalhadores para preparar
as mercadorias antes de sua remog¢ao do deposito para o uso. Uma vez es-
tocadas no deposito, as mercadorias devem ser inventariadas regularmente e
com isso ira requerer trabalhadores adicionais (OHNO, 1997).

Se as quantidades estocadas nao forem completamente controladas,
podem surgir insuficiéncias. Assim, apesar da producao diaria planejada, al-
gumas pessoas pensarao que as insuficiéncias sdo um reflexo da capacidade
da produgdo e um plano para aumentar a capacidade de producéo é, con-
sequentemente, colocado no plano de investimento em equipamentos para o
proximo ano. Com a compra destes equipamentos, o estoque cresce ainda

mais (OHNO, 1997).
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A eliminagdo dos desperdicios esta especificamente direcionada para re-
duzir custos pela reducao da forca de trabalho e dos estoques tornando clara
a disponibilidade extra de instalagdes e de equipamentos, possibilitando grad-
ualmente o desperdicio secundario. Independentemente do quanto seja dito,
a adogao do sistema Toyota de produgéo ndo tera sentido se nao houver uma
compreenséo total da eliminagao de desperdicios (OHNO, 1997)

Cada organizagao deve evoluir naturalmente para a estrutura organi-
zacional que mais beneficie seus projetos, proporcione retorno aos patroci-
nadores da organizacao, seja adequado para sua area de negdcio e que reflita
suas principais caracteristicas, proporcionando um aumento da maturidade em
gerenciamento de projetos (LINHARES, 2006)

Boas praticas de aquisigcdes podem implicar aumento da rentabilidade
das empresas, obtendo vantagens em descontos decorrentes das quantidades
compradas, minimizando problemas com o fluxo de caixa e buscando fornece-
dores de maior qualidade. O quadro abaixo sintetiza algumas vantagens e des-
vantagens de existir um setor centralizado para a atividade de aquisi¢ao na
empresa (XAVIER, 2010).

Vantagens Desvantagens

» Aumenta o expertise em ge- » Cria ilhas de conheci-
renciamento de aquisicoes. mento

» Tem menor custo adminis- » A prioridade ¢ esta-
trativo, com o compartilha- belecida pelo setor de
mento de recursos. aquisigoes, podendo nao

atender as necessidades
dos projetos.
» Estabelece praticas-padrao.
» Exerce melhor controle so-
bre o processo.
» Oferece descontos pelo vo-

lume de compras.
Quadro 2 — Vantagens e desvantagens da aquisi¢éo centralizada (Xavier, 2010)

Como boas praticas, um comité com representantes dos setores envolvi-
dos (Stakeholders) pode trazer beneficios a uma supervisao de aquisigdes, tais
como: aquisigdes, equipe do projeto, equipes juridicas, técnica e financeira. O
quadro abaixo mostra um exemplo de matriz de responsabilidades para esse

comité (XAVIER, 2010).
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Stakeholders Atribuicdo de responsabilidades

Representante do setor Responsavel pela analise das atividades a se-

de Aquisigoes. rem executadas para que se tenha o processo de
compras realizado. Necessario conhecimento do
processo de aquisicao da empresa.

Membro da equipe de Responsavel por certificar que a aquisi¢do aten-

planejamento do proje- da aos requisitos do projeto, tais como prazo de

to. entrega, custo e qualidade dos produtos e ser-
vicos. Deve ter atencdo a mitigagdo dos riscos
envolvidos nas contratagdes, como na garantia
da qualidade dos fornecedores.

Representante do setor Responsavel por assessorar juridicamente o co-

juridico. mité no desenvolvimento dos documentos da
aquisicao.

Representante do setor Responsavel pelo detalhamento necessario do

técnico. produto ou servigo a ser contratado e pela con-
firmacao das informacdes apos recebimento das
propostas dos fornecedores.

Representante do setor Responsavel pela verificacdo do processo de li-

financeiro. beragdo dos recursos necessarios para efetiva-

¢ao das contratagoes.
Quadro 3 — Matriz de responsabilidade no processo de aquisigéo (Xavier, 2010)

O controle dos custos nos projetos € outro importante e indispensavel
item para obtermos o objetivo de estar dentro de prazos e custos planejados e
entre os motivos que influenciam esses resultados estao:

» Estimativas incorretas;

* Imposi¢des de prazos irreais;

* Baixo comprometimento dos envolvidos;
* Mudancgas de escopo;

» Falta de controle e monitoramento.

Ao longo de todo o ciclo de vida do projeto, os relatérios de desempenhos
serdao desenvolvidos periodicamente, com informacgdes coletadas nas reunides
de acompanhamento para garantir que os passos apresentados na figura 4

sejam seguidos.
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Tomar uma acdo de
acordo com o tamanho
€ com a causa do
Estimar o desempenho desvio

futuro

Calcular a variacdo ou
desvio

Registrar o
desempenho atual

L1001

—~

Figura 4 — Passos para acompanhar o desempenho no processo de aquisigao. (Xa-

vier, 2010)

De forma semelhante, & necessario ter uma visao clara da disponibili-
dade de recursos para iniciar novos projetos com confianga e reagir a opor-
tunidades de mercado repentinas. De outra forma, recursos valiosos sao des-
perdicados ou usados inapropriadamente. Mesmo ndo existindo uma bala de
prata para o planejamento de capacidade ou para gestédo de recursos, existem
quatro variaveis distintas que muito podem aumentar o sucesso e auxiliar a
organizacao a tornar-se proativa ao invés de reativa. Os quatro componentes
que integram o framework sao a visibilidade, a priorizagado, a otimizacéo e a
iteracdo (MANAS, 2013).

Visibilidade inclui o melhoramento através de trés lentes que séo
as lentes das demandas, que envolvem demandas estratégicas, or-
dinarias e outros trabalhos planejados, lentes da capacidade com
calendarios dos recursos descontando férias ou feriados e trabalhos
nao planejados e as lentes do sistema usando uma abordagem de
pensamento sistémico para identificar as muitas variaveis que podem
impactar na carga dos recursos.

Priorizagdo envolve o entendimento dos objetivos e prioridades orga-
nizacionais, criando mecanismos de pontuacéao flexiveis que cubram
todo o trabalho arbitrario e relacionamento entre projetos, programas
e produtos em um roteiro de alto nivel.

Otimizacao permite maximizar os recursos focando-os no trabalho
mais criticos limitando o volume de objetivos primarios das demandas,
reduzindo os recursos em objetivos secundarios e tratando questbes
de eficiéncias identificadas durante a analise de todo o sistema que é
parte do sistema de visibilidade. Durante esta fase, estratégias alter-
nativas de alocacédo também podem ser avaliadas.
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» lteragdo envolve o planejamento da capacidade e demanda em niveis
de detalhes variaveis em diferentes pontos do horizonte de planeja-
mento. Essas duas visdes precisam ser reconciliadas durante cada
iteracado de planejamento.

Caracterizagdao da Empresa Abordada

O estudo de caso foi conduzido em uma empresa de grande porte do
setor de mineracédo na cidade de Sao Luis — MA. Possui aproximadamente
2.000 funcionarios, onde, parte trabalha em regime administrativo e outra parte
dos trabalhadores se reveza em turnos que integram 24 horas diarias. Tem
como principal mineral de exportagdao o minério de ferro na sua forma mais
pura. Outros minerais que sao beneficiados para exportagao e consumo inter-
no e em menor escala sao Cobre (Cu), Niquel (Ni) e Ouro (Au).

Histérico dos atendimentos de materiais por area de manuten-
cao

O histérico abaixo mostra o desempenho das seis principais areas entre
os meses de janeiro de 2014 a novembro de 2014 antes do fechamento anual
para apuracédo das metas da gerencia e individuais por equipes. Estes dados
levam em consideracgao a disponibilidade dos materiais das respectivas areas
diligenciados por suas respectivas gestdes de materiais controlados por super-
visdes distintas. As areas que serado informadas nos graficos terdo seus nomes
alterados, pois sdo meramente didaticas.

Area de Manutengio de Locomotivas, Area de Componentes Elé-
tricos e Area de Componentes Mecanicos (areas A, B e C)

O Build up de perdas mostra o acumulado de trés areas para manutencao
e liberacdo do ativo locomotiva para produtividade de acordo com plano de ma-
nutencao produzido em agosto de 2013 para ser executado no ano de 2014.
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Acumulado pelo controle Més
Aderente

Figura 5 - Biuld up com 10,57% de perdas por falta de materiais nas areas em 2014.

Neste plano ou mapa de 52 semanas de manutencéo indica os tipos de
manutencdes (preventiva planejada, preditiva e corretiva em casos de quebra
do ativo e que entrara como informagao no mapa de 52 semanas) por ativo com
suas respectivas datas e nos PRO’s (Procedimento de Manutencgao) referentes
a cada tipo de ativo ou manutencao estao informados os materiais necessarios
para executar a manutencao e informado com 3 meses de antecedéncia para
compra, aprovisionamento e disponibilidade na area para execucao do plano
indicado.

Area de Manutengao de Vagées D

O Build up de perdas para manutengao de vagodes (area D) mostra o acu-
mulado para manutencgao e liberacao do ativo para produtividade no embarque
de minério de acordo com plano de manutengao produzido em agosto de 2013
para ser executado no ano de 2014.

7.55%
_— 157
307 25a%
S53.00%
pe ¥
O VaESE - =171 MYMD D MFOS02 MPTOR0L SIS VRS TandFAss mr MFCCG0T piar- | LT
Ema s

Figura 6 - Biuld up com 4,34 % de perdas por falta de materiais nas areas em 2014.
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O Build up geral foi desmembrado para mostrar especificamente a perda
de vagdes MPVMO02.

g55g 100%

FaitadeMaeriais Faita deComponentes Atraso naManutengSo Outros

m Perdas —8— Frég Acum

Figura 7 - Biuld up de vagdes MPVMO02 obteve 77 % de perdas dos 4,34 % referente
ao biuld up geral de vagdes em 2014.

O Build up de predas de vagdées MPVMO02 foi desmembrado para mostrar
especificamente a perda referenciando os materiais que tiveram impacto direto
para o ndo cumprimento dos planos de manutenc¢ao de vagoes.

Faitade Porcs do ijustsdor Faimade b angeer ado EG Fatade ki de 'y ahoula DE2O Faita deFrame Brace

m— Pardas —— Freg Acum

Figura 8 - Biuld up de vagées MPVMO02 com perdas desmembradas por tipo de mate-
rial em 2014.

Area de Manutengio de Componentes de Vagio E

O Build up de predas referentes a manutencao de componentes de vagéo
(area E) mostra as partes desmontaveis dos vagdes e que sofrem manutengdes
por outros equipamentos e que sdo impactados com o efeito cascata da ma-
nutencdo dos equipamentos industriais que tem como exemplo os tornos 165
CNC que usinam rodeiros que serao utilizados na montagem final dos vagdes.
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Na falta destes componentes ou de componentes diligenciados pela
gestdo de estoque para este tipo de manutengao tem como principal impacto
também a liberagdo do vagao para a produtividade de volume de minério de
ferro transportado da mina para seu destino final no porto da ponta da madeira
onde segue para exportagao.

60% - Equipamentos 40% - Falta de Materiais (Brace e 29% - Equipamentos
20% - Mio deobra ‘;';:Dasé 26% - Materiais

g - Equipamentos % - Mo de Ob
L% S MStarale 18% - Mao de Obra = oot
9% - Programacgio 10% - Programacdo 18% - Programagao

5% - Outros

8,2
L E | 6,1 3.9

% de Materiais - 0,9 % % de Materiais - 2,44 % 9% de Materiais - 1,0 %

100,0
81,45

Orgado RODEIROS TRUQUES TRAGOE S Realizado
Acumulado

Figura 9 - Biuld up de Vagdes com perdas desmembradas por tipo de material em
2014.

Area de Manutencgio de Equipamentos Industriais F

O Build up de predas referente a manutencao de equipamentos industri-
ais (area F), e como ja mencionado sua interferéncia nas outras manutencgdes,
€ outro problema que interfere na produtividade das areas clientes onde foi
feito o mapa de manutencao anual para toda a planta e este foi relacionado
com os mapas de manutencao das areas de materiais rodantes da ferrovia.

Na falta de manutencdo dos equipamentos industriais, paradas nao
programadas por quebra de equipamento ou falta de materiais para as ma-
nutengdes programadas, tem impacto direto tanto na produtividade da ma-
nutencdo de materiais rodantes quanto na manutengdo dos equipamentos
industriais que dao suporte a estas manutengdes como pontes rolantes, ma-
cacos eletromecénicos, mesas elevatérias, tornos de usinagem de rodeiros e
outros equipamentos vitais para.

Os mesmos problemas e dificuldades sofridas pelas outras areas era vi-
sivelmente observada na aquisicdo e disponibilidade dos materiais para ex-
ecucdo dos planos de manutencido dos equipamentos industriais que vinham
desde a demora na aquisicao dos materiais de acordo com o mapa de 52 sem-
anas, demora de repasse da informacao pelo armazém da chegada das pecas
no estoque, aquisi¢cdes de pecas erradas por falta de especificagbes técnicas
dos componentes e pecas a serem adquirido e até mesmo a demora da entre-
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ga das pecas e componentes pelos fornecedores.
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Figura 10 - Biuld up da Manutengé&o Industrial com perda de 6,81 % e desmembradas
por tipo de equipamentos em 2014.

Area de Equipamentos de Grande Porte para Manutencio em Vias
G

O Build up de predas referentes a manutencdo de equipamentos de
grande porte para manutencao de vias (area G), tem como principal problema
a quebra de equipamentos que executam a manutengao das vias ferroviarias
ao longo do trecho e que na falta de pecas para manutencao destes equipa-
mentos, além de interferir no traslado das locomotivas e vagdes no transporte
de minério, pode possivelmente ocasionar acidentes ferroviarios na falta desta
manutencao, logo o impacto tanto na produgao de volume transportado quanto
na falta de manutencao do ativo por falta de pecas de reposi¢ao por motivo
de demora na entrega pelo armazém, falta de diligenciamento na aquisigéo
das pegas e componentes de acordo com 0 mapa de 52 semanas, agilidade
na aquisicao das pecas em manutencdes corretivas por parte da equipe e for-
necedores e comunicagao com o armazém quando esta manutencao nao é
emergencial ou é de grande relevancia.

Estas dificuldades sao visivelmente mostradas no Biuld up de perda da
area onde juntamente com as outras informagdes ja expostas mostra falta de
padronizagao nas informacoes e a exposicao de dificuldades iguais para todas
as areas.
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Figura 11 - Biuld up da manutenc&o de equipamentos de grande porte para manuten-
¢ao de vias com perda de 23,47 % em 2014.

Abaixo uma listagem padrao retirada do sistema informatizado referente
aos itens existentes no armazém e que comtemplam todos os materiais de
todas as areas informadas e que cada supervisao utiliza para extrair suas in-
formacoes referentes aos materiais estocaveis, ndo estocaveis e sob demanda
para serem utilizados nas manutengoes diversas da oficina.

peninos B FORNECEDOR B oa promessEd oss

H00033541  PLASSER DOBRASILCOMERCIOINDERE  29/10/14 MATERIAL SCANIA, CANCELAR PEDIDO E CRIAR NOVO PARA ALPHA MAQUINAS

GI00033541  PLASSER DO BRASILCOMERCIOINDERE  29/10/14 MATERIAL SCANIA, CANCELAR PEDIDO E CRIAR NOVO PARA ALPHA MAQUINAS

410000853 GONCALVES DOSSANTOSFILKOR.CIA  06/08/14 MATERIAL SCANIA, CANCELAR PEDIDO E CRIAR NOVO PARA ALPHA MAQUINAS

4100030653 AUTOPECASTRADENTESLTDA-EPP  25/12/14 CANCELAR PEDIDOS COM AUTO TIRADENTES, CRIAR COM DISTRIBUIDOR VDO

ISO139690  AUTOPECASTIRADENTESLTDA-EPP  15/12/14 CANCELAR PEDIDOS COM AUTO TIRADENTES, CRIAR COM DISTRIBUIDOR DISTRIBUIDOR MERCEDES
HO0MSO3  AUTOPECAS TRADENTESLTDA-EPP  24/12/14 CANCELAR PEDIDOS COM ALTO TIRADENTES, CRIAR COM DISTRIBUIDOR DISTRIBUIDOR MERCEDES
HO0030653  AUTOPECASTRADENTESLTDA-EPP  25/12/14 CANCELAR PEDIDOS COM AUTO TIRADENTES, CRIAR COM DISTRIBUIDOR VDO

ISO13696%0  AUTOPECASTIRADENTESLTDA-EPP  15/12/14 CANCELAR PEDIDOS COM ALTO TIRADENTES, CRIAR COM DISTRIBUIDOR DISTRIBUIDOR MERCEDES
HO0MSO43  AUTOPECASTIRADENTESLTDA-EPP  24/12/14 CANCELAR PEDIDOS COM ALTO TIRADENTES, CRIAR COM DISTRIBUIDOR DISTRIBUIDOR MERCEDES

Figura 12 — Planilha do armazém mostrando itens criticos Estocaveis Sob Demanda
zerados — Fornecedor bloqueado em 2014.

Dificuldades Encontradas

Avaliando as dificuldades no aprovisionamento de materiais nas respecti-
vas areas e sob suas respectivas gestdes, foi elaborado um Workshop de Mate-
riais nas areas e subareas das supervisdes onde foram mapeados os principais
gep’s desde a construgdo dos mapas de 52 semanas para inicio das compras
por trimestre dos materiais de atendimento até a chegada de materiais na linha
de producao nas seguintes disciplinas:

1. Planejamento de Ativos e Componentes.
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Falta de informacgao do detalhamento da demanda (quantidade, qual-
idade, periodicidade e informagdes das condi¢gdes dos componentes);

Planejamento de Materiais.

Disperséo entre planejamento e orcamento de materiais;

Falta de envio das informacgdes relevantes para cada célula da cadeia
de suprimentos (controle, aprovisionamento, diligenciamento, es-
toque);

Falta de atualizacdo e sincronismo do simulador de materiais com a
concepgao da demanda (Inclusao / Exclusao / Tipo de Material / Lead
Time / Parametros Minimos e Maximos);

Falta de especificacao de todos os itens necessarios para cumpri-
mento dos planos e atendimento das corretivas;

Controle de Materiais.

Falta de informacdes das areas de suporte para correto controle de
materiais em tempo habil para tomada de decisbes;

Ha quebra de conexdes na cadeia de suprimentos devido a falta de
sistematizacao das entradas/saidas dos processos;

Planejamento de Estoque.

Percentuais (%) de itens estocaveis baixos;

Itens criticos zerados;

Divergéncia e Falta de Informagdes no cadastro dos materiais;
Parametros dos itens ndo atendem a demanda;

Divergéncia de materiais (Fisico/Sistema);
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Falta de controle do Estoque;

Lojas In Company (LIC’s).

Falta de sistematizacao para atualizagao/visualizagao do estoque;
Quebra da conexao entre area e LIC (Qualidade do Produto);
Dificuldade de Inclusdo/Exclusao de Itens das LIC’s;

Falta de previsibilidade da demanda para a programagao de entrega
dos materiais das LIC’s;

Diligenciamento.

Falta de informacgdes dos status dos materiais novos e recuperados;

Falta de controle e sistematizacdo das informacdes para as areas
interessadas;

Qualidade & Confiabilidade.

Falta de acompanhamento e divulgacéo das taxas de sucateamento;
Falta de concepcéo da demanda;

Falta de informagdes das condicbes dos ativos e componentes na
ferrovia;

Falta de taxas de retencao e tendéncias de desgaste e sucateamento
de componentes;

Falta de sistematizacdo e qualidade do envio das informagbes para
as células da cadeia de suprimentos;

Programacgao.

Falta de Previsibilidade Demanda (T+1, D, S, M, A);
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+ Falhas de Conexao entre Aprovisionamento, Planejamento e Confi-
abilidade;

+ Falta de Balanceamento da Programacéao ao longo do més (Deficién-
cia na Programacéao Nivelada);

» Falta de sistematizacédo da qualidade do produto;
9. Aprovisionamento.

+ Falta de desdobramento da demanda gerando demora na entrega
pelo armazém (pedido deve ser feito em tempo habil);

» Falta de controle sistematico dos niveis e definicdo das responsabil-
idades

» Falta de visibilidade do consumo e do material em Estoque;
10. Execuc¢ao.

* Execucao de atividades divergentes da programacao devido a falta
de materiais;

* Problemas da cadeia de suprimentos refletidos na area (falha da ex-
ecucgao);

11. Outros Gep’s encontrados.

* Homologacao dos Materiais dos Tornos;
* Codificacao dos Materiais dos Tornos;

» Estratégia de Armazenagem dos Materiais dos Tornos;

No Workshop de Materiais as oportunidades de melhoria levantadas re-
fletem ndo somente problemas de ordem financeira (custos) ou estrutural das
supervisbes (mao de obra disponivel) para executar as atividades de analista
de processo, analista de materiais, diligenciamento, tratamento / codificacéo e
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aquisicao de materiais, aprovisionamento, abastecimento e kamban, contratos
e servigos e Laboratorios de ensaios mecéanicos, mais sim de ordem organi-
zacional onde serao dadas as alternativas para o projeto de reestruturagéo da
supervisado de gestdo de materiais para serem sanadas os problemas e dificul-
dades acima informados.

METODOLOGIA APLICADA

Tipo de Pesquisa

Este trabalho apresenta uma pesquisa utilizando revisao bibliografica ref-
erente ao tema e verificagdo de documentos, com relagao aos procedimentos
€ uma pesquisa de campo e estudo de caso.

Universo e Amostra

A Oficina Central Ferroviaria foi definida como a area de estudo, sendo
dois anos para analise de dados e coleta de dados para serem definidas as
mudancgas para melhoria do processo de gestdao de materiais. A melhoria do
aprovisionamento de materiais para as principais intervencdes em ativos de lo-
comotivas, vagodes, equipamentos industriais e equipamentos de grande porte
para manutengdes em vias com o objetivo de minimizar o tempo de reparo e
intervengdes, diminuicdo dos recursos materiais e humanos e ganho na dimi-
nuigdo de custos gastos em manutencao corretiva foram os principais resulta-
dos na implantagao desse projeto.

Implantacao da nova estrutura

Com a juncao dos setores de aquisicdes de cada supervisdo em uma
s6 estrutura, a nova gestao de materiais da oficina tinha que seguir um roteiro
para nova supervisao que controlaria toda aquisicdo e aprovisionamento de
materiais paras as sete areas de manutencao de ativos onde utilizamos como
roteiro os dois grupos de processo de iniciacdo e planejamento como como
pilares de estruturacdo da nova supervisao.




L_L!QJ Editora Pascal

Grupo de processo Iniciagao

Grupos de processo de iniciagao sao aqueles realizados para definir um
novo projeto ou uma nova fase de um projeto existente, por meio da obtencao
de autorizagcdo o mesmo ou a fase. Os stakeholders internos e externos que
vao interagir e influenciar o resultado geral do projeto ou reestruturagao foram
identificados. O processo de iniciagcao foi desenvolvido para produzir uma série
de documentos que justifique e formalize o projeto a fim de reunir a equipe e
obter entendimento comum das expectativas de todos os envolvidos sobre o
ciclo de vida do mesmo bem como a definicao das responsabilidades de cada
integrante para se obter consenso e comprometimento dos objetivos.

A Cadeia de Suprimento é a extensao e integracao para varias empresas
(ou areas de empresa) da cadeia de valor de um produto ou servigo. Cadeia de
Suprimento é um sistema cujas organizagdes entregam seus produtos a seus
clientes. Dentre seus componentes ou stakeholders se encontram fornecedo-
res, fabricantes e distribuidores como mostra o organograma abaixo.

Figura 4 : Modelo de Cadeia de Suprimento segundo Kearney

Fornecedores | ‘ Clientes
Empresa

Fornecedor dos Planejamento / Mercado/ Clientes e

Fornecedores Aquisigdo Usuarios
Conversio /Distribuigio /

l |

Fluxo de Informagdes. Produto e Capital ( para frente e
para tras )

Fonte : Poirier, 1997 .

Figura 13 — Grafico informativo da cadeia de suprimentos e sus principais
stakeholders

Do mesmo modo, foram analisados qualitativamente quanto a responsa-
bilidade de cada um dentro do processo para ser entendido a forma de aborda-
gem ou responsabilidades de cada um dentro da cadeia. Essa analise visava
influencia-los no aumento de apoio e mitigacdo dos impactos negativos em
potencial.

O supervisor ja havia sido definido (GP) e a equipe foi mesclada de suas
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respectivas areas com alto grau de especializagdo dos integrantes e a jungao
de todos em um mesmo espago para maior interagdo do grupo.

Planejamento

Fornecedor Cliente

Externo Aquisicao (Oficinas)

Armazenamento/
Distribui¢éo

Figura 14 — Grafico da cadeia de suprimentos com subareas da gestdo de materiais.

Para cada subarea da supervisdo de gestdo de materiais foi definido
responsabilidades e diretrizes para nortear essas subareas conforme descrito
abaixo.

Planejamento

» Elaborar previsao de materiais plurianual.

* Garantir a realizacao das atualizagdes dos check list's de manutencao
e lista de materiais através do fluxo de atualizacao definido entre en-
genharia, campo e planejamento.

» Fazer acompanhamento do custo unitario dos componentes.

» Fazer o acompanhamento e tratamento das anomalias na apropriagéo
de materiais em ordens de servico.
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» Participar das reunides mensais de planejamento das areas opera-
cionais.

» Centralizar as solicitagbes de alteragdes vindas das areas operacio-
nais.

» Garantir Nivel de Estoques Adequados, conforme demanda Plurian-
ual

* Garantir Parametros de Estoque e Classificacdo atualizada no Oracle
* Gerar indicadores de acompanhamento de gestao
» Identificar Oportunidades de Disponibilizacdo de Materiais Inserviveis

* Apresentar proposta de ressuprimento de itens conforme caracteristi-
cas de consumo (Just In Time, Loja In Company, Lotes Econémicos,
entre outros).

» Disponibilizar base de consumo

* Para as areas de via permanente a gestdo e o diligenciamento do
estoque sao realizadas pelas areas de Planejamento e Controle da
Manutencao (PCM), materiais e confiabilidade

* Manter lista de fornecedores homologados atualizada.

* Promover oportunidade de homologagcédo / desomologacao de for-
necedores.

* Atualizar os check list's e listas de materiais dos planos de ma-
nutencao.

» Participar/validar atualizacao da lista de criticidade ABC.

» Definir/revisar itens inspecionaveis na ferrovia e definir respectivos
planos de inspecéao de itens.

» Validar propostas das areas de execucgao para inclusdo de itens na
lista de itens inspecionaveis.

Aquisigao
* Atender necessidades de compras conforme niveis de estoques, ga-
rantindo estoque médio ideal.

* Garantir compra de materiais dos fornecedores homologados bem
como melhor custo beneficio e atendimento ao usuario.
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» Tratar desvios do Lead Time acordado em contrato junto aos fornece-
dores.

* Acompanhar fator preco dos contratos dos itens ndo estratégicos,
analisando grandes disparidades, mantendo uma carteira de fornece-
dores alternativos para novas negociagdes com oportunidades de re-
ducéo de custos.

Armazenamento e distribuicao
* Garantir a inspecao de recebimentos dos materiais no armazém e
tratando e informando as anomalias encontradas.

* Garantir a consisténcia entre estoque fisico e estoque no sistema
(Auditorias Diarias).

* Atender em tempo habil as requisi¢des realizadas pelas areas opera-
cionais.

* Fazerlevantamento de itens sem condi¢des de uso no armazém junto
a area de manutencao.

* Garantir o correto armazenamento dos materiais/componentes sob
sua responsabilidade

Clientes (Execucgao)
* Garantir o consumo dos itens conforme previsdo de demanda na
plurianual.
» Registrar problemas relacionados a falta/qualidade de materiais.

* Informar alteragbes de consumo. (Novos projetos, acdes de confiab-
ilidade).

* Identificar divergéncias de estoque. Manter PM (Posicao de Materi-
ais) atualizada.

* Garantir a correta apropriagcao de materiais em ordens de servico no
Sistema informatizado de Manutencao.

» Fazer controle de compra de materiais.
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Grupo de processo Planejamento para estruturagao da super-
visao.

Escopo

Os grupos de processos de planejamentos sdo aqueles realizados para
definir o escopo detalhado do projeto ou planejamento do trabalho a ser reali-
zado, refinar os objetivos e desenvolver curso de agdo necessario para alcan-
car os fins, para os quais o mesmo foi criado. (Resende, 2013)

O primeiro passo foi coletar os dados do armazém para gerar as infor-
macdes necessarias para a visualizagdo global de materiais que atenderia o
planejamento no ano de 2015 e que estariam no armazém disponiveis, em
pedido, em requisicdo, sem requisicao e nao expandidos. Foi desmembrado
para as quatro areas principais o estoque real do armazém para atendimento
comparando com o que foi solicitado para o planejamento em 2015 e dai des-
membrado para as areas e subareas onde se visualizaria a “cobertura” que é
tudo que esta disponivel no armazém pronto para atendimento dos planos de
manutencdo. O “potencial” e tudo que foi comprado nos ultimos meses e que
ira chegar dentro do més também para atendimento dos planos e o “potencial
de 2014” que é tudo que foi comprado e que por diversos motivos nao che-
garam no prazo acordado e que ira ser disponibilizado no decorrer do ano de
2015. Abaixo uma simulacao dos desdobramentos para verificagcdo do plane-
jamento em 2015.
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Figura 15 — Grafico informativo do estoque com disponibilidades para 2015.

As informacdes filtradas do armazém para disponibilidade dos materiais
com seus principais gep’s a serem gerenciados para cobertura de materiais em
2015. Os préximos desdobramentos servem para demostrar os desvios dentro
e fora do armazém e que deveram se mitigados até o cumprimento total do
planejamento dos ativos.

Area de locomotivas e suas sub area e vagdes desdobrados com suas
respectivas quantidades de cobertura.

Locomotiva Vagido

il o [ m
21

16 I
36

32 32

04/set  01lfout 15/out  29/out  26/nov  08/dez 04/set  Olfout 15/out  29f/out 26/nov  08/dez

Figura 16 — Grafico informativo de desdobramento para disponibilidade de materiais
da area de locomotiva e vagao para 2015.

Area de equipamentos industriais e area de equipamentos de grande
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porte para manutencao de maquinas de vias desdobrados com suas respecti-
vas quantidades de cobertura.

Industrial Miquina de Via

El EI E1 EI EJ EX
B mIIII
3w ),
799

25 24
1.185 1144

512 512

04/set  01fout 15/out  29fout 26/nov  08/dez 04/set 01/out 15/eut 29/eut 26/nov 08/der

Figura 17 — Grafico informativo de desdobramento para disponibilidade de materiais
da area de equipamentos industriais e area de equipamentos de grande porte para
2015.

Apds os desdobramentos ao nivel de area foi possivel visualizar as co-
berturas e potenciais por area para poder ser cruzada as informagdes com os
seus respectivos planejamentos.

A cobertura e o potencial estdo em percentuais para melhorar a visual-
izacao de quanto falta de material para cobertura de cada planejamento onde
serdo criados os planos de agao e contingencia que irdo garantir a cobertura
de 100% dos planos de manutencdo das areas de acordo com os mapas de
52 semanas.

Andlise Materiais/2015 - ATIVO Planejamento 2015 - 637 Itens

# Estocavel Planejavel — 294 itens
# Sob Demanda — 61 itens

# Néo Estocaveis — 195 itens

# Estocavel e Recuperavel - 2 itens
# Sem Cadigo - 85 ltens

Qbs.: Para a média do % de
cobertura, ndo esta sendo
contabilizado os Itens sem codigo.

12 Trimestre 28 Trimestre 32 Trimestre 4¢ Trimestre
® Cobertura ®Potencial ® Potencial 2014

Figura 18 - Cobertura e Potencial Materiais de Locomotivas no primeiro trimestre de
2015
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Andlise Materiais/2015 - COMP ELETRICOS

84%

84%

28 Trimestre 32 Trimestre 42 Trimestre

®m Cobertura  ® Potencial = Potencial 2014

12 Trimestre

Planejamento 2015 - 722 ltens

# Estocavel Planejavel — 350 itens
# Sob Demanda — 123 itens

# N&o Estocaveis — 96 itens

# Estocavel e Recuperavel - 2 itens
# Sem Cadigo - 151 Itens

Obs.: Para a média do % de
cobertura, ndo estd sendo
contabilizado os Itens sem cédigo.

Andlise Materiais/2015 - COMP MECANICOS

87% 82% -
84% 79% 75%
82% 78% 75%

22 Trimestre 32 Trimestre
W Cobertura ™ Potencial = Potencial 2014

12 Trimestre 42 Trimestre

Planejamento 2015 - 1127 Itens

# Estocavel Planejavel — 614 itens
# Sob Demanda - 227 itens

# Néo Estocaveis — 256 itens

# Estocavel e Recuperavel - 7 itens
# Estocavel Rodizio - 3 itens

# Sem Codigo - 20 ltens

Obs.: Para a média do % de
cobertura, nao esta sendo
contabilizado os ltens sem codigo.

Figura 19 - Cobertura e Potencial Materiais de componentes elétricos e componentes
mecanicos, ambas subareas de locomotivas no primeiro trimestre de 2015.

Andlise Materiais/2015 - TROCA DE RODAS

60%
51%
24%
49% 39%
41%
B 29%
47% 20% 35% 295

22 Trimestre 32 Trimestre
w Cobertura mPotencial ™ Potencial 2014

12 Trimestre 42 Trimestre

Planejamento 2015 - 90 Itens

# Estocavel Planejavel — 48 itens
# Sob Demanda - 26 itens

# Néo Estocaveis — 16 itens

# Sem Cddigo - 0 ltens

Obs.: Para a média do % de
cobertura, ndo estd sendo
contabilizado os Itens sem caodigo.

Figura 20 - Cobertura e Potencial Materiais de troca de rodas uma subarea de vagdes
no primeiro trimestre de 2015.
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Andlise Componentes Vagbes /2015

52%
44%

44%

1 TRIMESTRE 2% TRIMESTRE 32 TRIMESTRE

ECobertura EPotencial ®Potencial 2014 =

42 TRIMESTRE

Planejamento 1° Trimestre 2015 -
229 ltens

# Estocavel Planejavel — 126 itens
# Sob Demanda - 19 itens

# Nao Planejavel — 17 itens

# Estocavel Recuperavel - 2

# Sem MRP - 13

# Sem Codigo - 52 Itens

Obs.: Para a média do % de
cobertura, ndo esta sendo
contabilizado os Itens sem cddigo.

Figura 21 - Cobertura e Potencial Materiais para componentes de vagdes no primeiro

trimestre de 2015.

250%

200%

150%

100%

505

0%

Anilise Materiais Vagdes /2015

12 TRIMESTRE 22 TRIMESTRE 32 TRIMESTRE

WCobertura W Potencial  mPotencial 2014 ®

42 TRIMESTRE

Planejamento Anual 2015 - 167
ltens

# Estocavel Planejavel — 91 itens
# Sob Demanda - 12 itens

# Nao Planejavel — 03 itens

# Sem Cadigo - 61 Itens

QObs.: Para a média do % de
cobertura, nao esta sendo
contabilizado os Itens sem cddigo.

Figura 22 - Cobertura e Potencial Materiais de vagdes no primeiro trimestre de 2015.

Analise Materiais Equip. Maoveis e Industrail /2015

18 TRIMESTRE

20 TRIMESTRE

0 TRIMESTRE

W Cobertura @ Potencial @ Potencial 2014 ®

48 TRIMESTRE

Planejamento Anual 2015 - 294
Itens

# Estocavel Planejavel — 120 itens
# Sob Demanda — 156 itens
# Sem Cadigo - 18 ltens

QObs.: Para a média do % de
cobertura, ndo esta sendo
contabilizado os ltens sem codigo

Figura 23 - Cobertura e Potencial Materiais de equipamentos moveis e industrial no
primeiro trimestre de 2015.

A informacdo da quantidade de materiais dentro do armazém tem a im-
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portancia para saber a real cobertura dos materiais e criar a estratégia para ser
atendido o planejamento das areas.

Durante o planejamento o escopo € definido e descrito com maior es-
pecificidade, conforme as informagdes a respeito do projeto sdo conhecidas.
(Resende, 2013)

Tempos

A integracdo da estimativa de duracdo da atividade, sua sequéncia de
execucao e que recursos serao utilizados, nada disso faz com que tenhamos
um cronograma. Varios fatores devem ser considerados, como por exemplo, a
disponibilidade dos recursos no momento necessario. (Barcaui, 2010)

O primeiro ingrediente recomendado para elaboragdo de um cronograma
€ alista de atividades com sua estimativa provavel de durag¢ao. Outras consider-
acgodes incluem: quais recursos serao utilizados, sua disponibilidade (calendari-
0s) e experiéncias vivenciadas em projetos similares, no caso os mapas de
planejamentos passados. Além disso, o entendimento claro dos objetivos do
projeto, as premissas e restrigdes que foram consideradas quando do estabe-
lecimento de estimativas, relacbes de dependéncia e atribuicdes de recursos.

Outros aspectos que sao avaliados tratam dos registros dos riscos e dos
diferentes planos de gerenciamento (escopo, custos, tempo e riscos) docu-
mentados no plano de gerenciamento do projeto, pois eles podem afetar dire-
tamente o cronograma. (Barcaui, 2010)

Abaixo 0 mapa de 52 semanas da manutenc¢ao de equipamentos indus-
triais e moveis onde mostra as manutencdes de inspecao (IP), manutengodes
preventivas mensais (MP-1M), manutengdes preventivas bimestrais (MP-2M),
manutencdes preventivas trimestrais (MP-3M) e manutengbes preventivas an-
uais (MP-1A)
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Figura 24 — Planejamento Anual (mapa de 52 semanas) de equipamentos industriais
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de 2015.

Abaixo demonstrativo de outras manutencdes de dentro do mapa de
52 semanas ou mapa geral que montam todo planejamento anual para ma-
nutengdes dos equipamentos industriais € moveis. Para as outras areas nao
serao referenciados por serem idénticos aos da manutencao industrial e que
estdo com demonstracdes que seguem.
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Figura 25 — Planejamento Anual (mapa de 52 semanas) de equipamentos moéveis de
2015.

Outros trechos dos mapas de 52 semanas com equipamentos da manu-
tencéo lenta de vagdes com uma lista de matérias criticos e em falta para ma-
nutencéo ja conversando com o planejamento de janeiro de 2015 para e com
demonstrativo da cobertura, potencial até a linha de corte, potencial até o final
do més e todo potencial de materiais em atraso dos meses anteriores.
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MCE0215 2 MCE MACACO ELETROMECANCO 15T CBV VAG L-1308 (SBy) MP-IM PM 20 10
MCEO216 2 NCE MAGACO ELETROMECANCO 15T CBV VAG L-1308 (SBy) MM PM 20 10
MCEO217 2 NCE MACACO ELETROMECANCO 15T CBV VAG L-1308 (SBy) MPAM PAM 20 10
MCE0218 2 MCE MACACO ELETROMECANCO 15T CBV VAG L-1308 (SBy) MP-IM PN 20 10
MCE0229 2 MCE MACACO ELETROMECANCO 15T NKS VAG L-122A (SBy) MM M 20 10
MCE0230 2 NCE MACACO ELETROMECANCO 15T NKS VAG L-122A (SBy) MM PAM 20 10
MCED231 2 NCE MACACO ELETROMECANCO 15T NKS VAG L-122A (SBy) MP-AM PAM 20 10
MCE0232 2 NCE MACACO ELETROMECANCO 15T NKS VAG L-122 (SBy) MP-IM PN 20 10
MCE0233 2 MCE MACACO ELETROMECANCO 15T NKS VAG L-122A (SBy) MM M 20 10
MCEO234 2 NCE MACACO ELETROMECANCO 15T NKS VAG L-122A (SBy) MM PAM 20 10
MCED235 2 NCE MACACO ELETROMECANCO 15T NKS VAG L-122A (SBy) MPAM PAM 20 10
MCE0236 2 NCE MACACO ELETROMECANCO 15T NKS VAG L-122 (SBy) MP-IM PN 20 10

Figura 26 — Planejamento Anual (mapa de 52 semanas) de equipamentos industriais
da linha de manutencéo lenta vagdes de 2015.
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Cobertura Jan/2015 Cobertura Jan - Vagdes - 68 Itens

Cobertura 0% - 36 Itens
H Cobertura

150,08 1 # Estocavel Planejavel — 33 itens
# Sob Demanda — 01 itens

# Sem MRP - 2 itens

200,0%

= Potencial

1o = Potencial Cobertura menor que 100% - 05 Itens
005 # Estocavel Planejavel — 05 itens
’ = Potencial (Atrasado) Cobertura 100% - 27 Itens
0. # Estocavel Planejavel =27 itens

Figura 27 - Cobertura e Potencial de Materiais para manuteng¢ao equipamentos
industriais na manutencao lenta de vagdes - Janeiro de 2015.

Cdigo SAP Descricio DEMANDA Desc Tipo MRP MAX
15201857  CABO- 3033122CLARK 1 Estocavel ePlangjavel  NAG 2 2
15201526  CABO- 3033435-CLARK 1 Estocavel ePlangjavel  NAC 2 2
15201508  CABO DE ACELERACAD- 8033107 CLARK 1 Estocavel ePlangjavel  NAC 1 2
15454862 CONECTOR - 1235063 CLARK 2 Estocavel ePlangjavel  NAC 4 1
15201386  CORREIATIPO: TRANSMISSAD V - 927362 CLARK 2 Estocavel ePlangjavel  NAO 3 12
15201614  ELEMFILTRO DATRANSMISSAD; --927554 5 Estocavel ePlangjavel  NAG 16 a1
15435743 FILTRO COMB -1RO762 CAT 2 Estocavel ePlangjavel  NAG 3 14
15390205 Filtro Combustivel - 1243278 El Estocavel ePlangjavel  NAG 12 13
15521702 FILTRO COMPONENTE; -926773CLARK 2 Estocavel ePlangjavel  NAG E} 3
15474738 FILTRO DA UNIDADE HIDRAULIC 2 Estocavel ePlangjavel  NAG 2 16
15316366  FILTRO DEAR DO MOTOR CLARK - 8021591 B Estocavel ePlangjavel  NAO 21 45
15380002 Filtro de ar externo - 1241080 3 Estocavel ePlangjavel  NAO 3 12
15316259 FILTRO DECOMBUSTIVEL CLARK - 1235134 5 Estocaval ePlangjavel  NAO 23 34
15390178 Filtro de Transmissio- 1241355 1 Estocaval ePlangjavel  NAO 2 3
15316010  FILTRO FLUIDD; - 326770 CLARK. 2 Estocavel ePlangjavel  NAG 2 4
15380072 Filtro Lubrificante- 1243308 3 Estocavel & Plansjzvel NED 3 7
15470164 FILTRO SEFARADOR 2 Estocavel & Plansjzvel nio 26 48
15473687 FILTRO TRANSMISSAD 2 Estocavel & Plansjzvel nio 12 58
15324275 JUNTA- 1235081 CLARK 2 Estocavel ePlangjavel  NAO 5 12
15864222 JUNTA- 1235083 CLARK 2 Estocavel ePlangjavel  NAO 2 3
15201051  JUNTA DATAMPAVALVULA- 1235058 CLARK 2 Estocavel ePlangjavel  NAC 2 2
15454735 MOLARETORNO- 1235060 CLARK. 2 Estocavel ePlangjavel  NAC 5 13
15521657  FIND COMPONENTE; TIFC: TRAVA; --327205 CLARK 8 Estocavel ePlangjavel  NAO 18 ag
15465352 RESPIRO DATRANSMISSAC - 2800889 CLARK 2 Estocavel eFlansjzvel nio 4 13
15202359 RETENTCR COMPONENTE; - 927814 CLARK. 8 Estocavel Plangjavel NEO 32 8z
15202399  RETENTOR COMPONENTE; - -927815 CLARK 4 Estocavel ePlangjavel  NAC 23 az
15202214  ROLAMENTO COMPONENTE; - 223257 CLARK 4 Estocavel ePlangjavel  NAG E 13
15202325  ROLAMENTO COMPONENTE; - 927816 CLARK 8 Estocavel ePlangjavel  NAG 21 a3
15202284  ROLAMENTO COMPONENTE; - 927820 CLARK 4 Estocavel ePlangjavel  NAC 7 14
15202432 ROLAMENTO COMPONENTE, 3735773 CLARK 3 Estocavel ePlangjavel  NAC 10 36
15297432 ROLETE TORRE DE ELEVACAC - 2782771CLARK 12 Estocaval ePlangjavel  NAQ El 51
15464520  TAMPA- 1235065 CLARK 2 Estocaval ePlangjavel  NAO 3 12
15289273 VEDAGAO- 1235066CLARK 2 Estocavel ePlangjavel  NAG 3 11

Figura 28 — Materiais criticos e em falta para manutencdo equipamentos - Janeiro de
2015.

Custos

O controle de custos de um projeto € importante para que possamos
garantir que estamos executando corretamente o orgcamento. E primordial que
o gerente de projetos esteja sempre em condigdes de responder seguramente
se (BARBOSA, 2014):

* Houve alguma mudanca significativa do projeto que alterou seu orcga-
mento inicial;

* A mudanga foi aprovada e gerou a aprovagao de um novo orgamento;

* O projeto esta conforme o novo orgamento aprovado;
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* As estimativas de custo feitas na fase de planejamento ainda s&o
validas;

* Que tipo de variagao (de preg¢o ou de qualidade) ocorreu com insu-
mos do projeto;

» O projeto terminara conforme o orgcamento;

* Algo esta sendo feito para garantir que o orgamento aprovado néo
seja extrapolado;

Com isso umas das medidas de se controlar as contengoes foi a verifi-
cacao do custeio de uma forma diferente a que se era controlada. Antes os cus-
tos de materiais eram informados de forma geral e mensurado de forma “flat”
no decorrer dos 12 meses e medido os gastos que passariam do valor mensal
para serem abatidos do més seguinte.

Agora o custeio € medido de acordo com os planos de manutengao, ou
seja, de acordo com o mapa de 52 semanas de cada area e subarea da oficina
e mesmo se o custeio total estiver “flat” podemos visualizar qual o més que os
custos de materiais estdo obtendo maior demanda e quais 0os meses que as
manutencdes estdo com menor custos de materiais e assim podendo ser feito
as movimentagdes de verbas sem perder metas de custeios durante os meses.
O mesmo podera ser feito se houver algum remanejamento de manutencao
dentro dos meses, periodos e prazos estimados de forma equivocada ou que
se alterem por motivos diversos durante o ano.

Abaixo os demonstrativos de como foram quantificados os custos me-
salizados de acordo com os planos de manutengao por area onde os valores
vistos nos graficos s&o ilustrativos e puramente didatico. Os graficos abaixo
demostram como ficaria a mensalizagcao do custeio e os valores a serem dili-
genciados para nao serem ultrapassados estes valores.
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Locomotivas — Planos de Revisdo de acordo com o mapa de 52 semanas.
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Figura 29 — custeio mensalizado da area de locomotivas para 2015.

Locomotivas — Subarea se troca de rodas de acordo com o mapa de 52

semanas.
Troca de Rodas (Locomotivas) / 2015
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Figura 30 — Custeio mensalizado da subarea de troca de rodas em locomotivas para

2015.
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Locomotivas — Planos de Revisdo da subarea de componentes elétricos

de acordo com o mapa de 52 semanas.

Componentes Elétricos (Producdo Interna) / 2015
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M Componentes elétricos
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Figura 31 — Custeio mensalizado da subarea de componentes elétricos em locomoti-

vas para 2015.

Locomotivas — Planos de Revisdo da subarea de componentes mecanic-

os de acordo com o mapa de 52 semanas.

Componentes Mecanicos (Producdo Interna) / 2015
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Figura 32 — Custeio mensalizado da subarea de componentes mecéanicos de locomo-

tivas para 2015
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Vagoes — Planos de Revisédo de acordo com o mapa de 52 semanas.

Custeio Mensalizado Vagdes/ 2015
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Figura 33 — Custeio mensalizado para vagdes em 2015.

Vagoes — Planos de Revisao para componentes de vagao de acordo com
o0 mapa de 52 semanas.
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Figura 34 — Custeio mensalizado para componentes de vagbdes em 2015.
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Planos de Revisao para equipamentos de grande porte para manutencao
em vias de acordo com o mapa de 52 semanas.

Custeio Mensalizado de Maquinas de Via / 2015
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Figura 35 — Custeio mensalizado para EGP (equipamentos de grande porte na manu-
tengéo de vias) em 2015.

Planos de Revisdao para componentes de equipamentos de grande porte
para manutenc¢ao em vias de acordo com o mapa de 52 semanas.
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Figura 36 — Custeio mensalizado para componentes de EGP (equipamentos de gran-
de porte na manutencgéo de vias) em 2015.
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Planos de Manutencao de equipamentos industriais de acordo com o
mapa de 52 semanas.
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Figura 37 — Custeio mensalizado para Equipamentos industriais em 2015.

Planos de Manutencido de equipamentos moéveis industriais de acordo
com o mapa de 52 semanas.
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Figura 38 — Custeio mensalizado para Equipamentos moveis industriais em 2015.

Como boa pratica o gerente de projetos deve analisar 0 desempenho
passado do projeto para poder prever o futuro. Se ele nao identificar os proble-
mas o0 mais cedo possivel pode ser tarde demais para resolvé-los. O orgamen-
to aprovado para os projetos € considerado o orgamento-base. Ele € composto
pelos diversos custos estimados no processo de planejamento e sera a base
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para o controle dos diversos projetos, como os nomes sugerem (BARBOSA,
2014).

Qualidades

Foram definidos em conjunto com os principais stakeholders envolvidos
os indicadores de metas de qualidade da nova supervisao integrando o escopo,
qualidade, prozo e custos, onde cada indicador possui sua forma de medigao
que serao acompanhados durante o ano e mensalmente acompanhadas para
averiguar o desenvolvimento da supervisédo e se estdo acontecendo os resul-
tados esperados.

A esséncia da abordagem estratégica da qualidade foi resumida de modo
muito simples em um relatério da sociedade americana de controle da quali-
dade (HAGAN, 1984).

Nao sao os fornecedores do produto, mais aqueles para quem eles ser-
vem — os clientes, usuarios e aqueles que influenciam ou representem — que
tem a ultima palavra quanto a ataque ponto um produto atende as suas neces-
sidades e satisfaz as suas expectativas;

» Asatisfagao relaciona-se com o que a concorréncia oferece;

* A satisfacdo, relacionada com o que a concorréncia oferece, é
conseguida durante a vida util do produto, e ndo apenas na ocasido
da compra;

« E preciso um conjunto de atributos para proporcionar o maximo de
satisfagdo aqueles a quem o produto atende.

Algumas ferramentas de qualidade sao utilizadas para garantir e medir a
qualidade de produtos e servigos e demostrar as dificuldades e oportunidades
que a supervisao deve corrigir para o atendimento a seus clientes, que séo
PDCA, Brainstorming, Diagrama de causa e efeito, Estratificacdo, SW2H e o
Grafico de Pareto.

O Grafico de Pareto, como ja demonstrado nas analises acima, € um
grafico de barras construido a partir de um processo de coletas de dados (em
geral, uma folha de verificagdo) e pode ser utilizado quando se deseja priorizar
problemas ou causas relativas a um determinado assunto (MARSHALL, 2010).

A ideia basica surgiu a partir do principio de Pareto (Vilfredo Pareto)
que foi desenvolvido com base no estudo da desigualdade na distribuicao de
riquezas, cuja a conclusao era de que 20% da populagao, poucos e vitais det-
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inham 80% da riqueza, enquanto o restante da populagao (muitos e triviais)
detinham apenas 20%. Essa relagao é também conhecida como a regra 80/20
(MARSHALL, 2010).

O outro método utilizado na reestruturagdo da supervisao de gestdo de
materiais foi o 5W2H utilizada no mapeamento e padronizagao do processo, na
elaborac&o de planos de acéo e no estabelecimento de procedimentos asso-
ciados a indicadores.

De cunho basicamente gerencial, é de facil entendimento através da
definicao de responsabilidades, métodos, prazos, objetivos e recursos asso-
ciados.

O 5W2H representa as iniciais das palavras, em inglés, why (por que),
what (o que), where (onde), when (quando), who (quem), how (como) e how
much (quanto custa). Surgiu no mercado uma variagado desta ferramenta, que
passou a se chamar 5W3H correspondendo o terceiro H a how many (quan-
tos). (Marshall, 2010)

Abaixo uma matriz SW2H para definir o PA (plano de ac¢ao) para implan-
tacdo da nova supervisdo de gestao de materiais.

[ — RESULTADOS PONTOS  PROPOSTADENOVAS
B O e A e © s ALCANCADOS PROBLEMATICOS ACOES

Falta de PGS para atender  drea de matels Engentara

Carlos Aranhe

Desenlver & equpe nos pades & nomas exigidos,

| Pt de 74D ¢ Fuxo par atender s de mateii.

Alne itombera

Geniton Canvalho

Alne Pitombeia

Geniton Canvalho

Geniton Canvalho

Dilgencar
Posentega, | Marclio Fetos | oyenca o custs e desprdis.

Figura 39 — Ferramenta 5W2H para definicdo do PA (plano de ag¢ao) para 2015.

Outras formas para garantir, ndo sé a qualidade nos produtos a serem
entregues para os clientes, mais sim a qualidade em servigos e no trabalho
desenvolvido a partir da ferramenta 5W2H foi criar indicadores que foram de-
finidos pelas dimensdes de producao, qualidade, custos e pessoas e forma
definidos da seguinte forma.

Producoes

» Cobertura de materiais para EGP, Vagbes, Locomotivas, industrial e
equipamentos moveis.

* Aderéncia ao planejamento para cobertura de materiais das areas
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clientes
« Equilibrio de estoque
* Tempo médio da O.S. aguardando materiais.
Qualidades
+ Cadastro de Materiais no sistema informatizado
» Codificagao de materiais necessarios para manutengao no SAP.
Custos

* Custo Unitario de Componentes para EGP, Vagbes, Locomotivas, in-
dustrial e equipamentos moéveis.

» Gasto da cobertura de materiais para EGP, Vagbes, Locomotivas, in-
dustrial e equipamentos moveis.

» Taxa de sucateamento de materiais para EGP, Vagbes, Locomotivas,
industrial e equipamentos moveis.

* Gasto Fixo da gerencia.
Pessoas
» Capacitacao da Supervisdo de Materiais.
* Elaboracao, de Padroes de atendimento aos clientes.
» Elaboracao de PGS de atendimento.
» Elaboragao de PRO de atendimento.
» Elaboracao de PTP de atendimento.

* Treinamento nos Padroes.

Recursos Humanos

O plano de RH documenta papéis e responsabilidades do projeto, or-
ganogramas, e o plano de gerenciamento do pessoal incluindo o cronograma
de mobilizacao e liberagdao de pessoal. Também pode incluir identificacdo de
necessidade de treinamento, estratégias para construgao da equipe, consider-
acoes sobre conformidades, questdes de segurancga e o impacto do plano de
gerenciamento de pessoal sobre a organizacdo (RESENDE, 2013).

A reestruturacdo da equipe foi consolidada e criado um organograma
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para a definigdo dos postos de trabalho, quantidade de funcionarios e escopo
de trabalho definido para cada um dentro da nova estrutura e assim ficou defin-
hada a nova estrutura para atendimento da supervisao de gestado de materiais.

Analista de

Tratamento, Codificagdo e

Analista de Materiais Diligenciamento Aquisicio de Materiais

Processo

Turno

Administrativo ! 3 3 2
o Abastecimento e Contatos e LEM - Laboratério de Ensaios
Aprovisionamento . s
Kanban Servicos mecanicos.
Turno
Administrativo 4 5 2 2
Total de Funcionarios: 22

Figura 40 — Quantidade de QLP disponivel para nova supervisao.

Foi elaborado também uma analise dos modos operantes para avaliar na
atualidade o percentual de atendimento da nova estrutura nos principais pos-
tos de atendimento de reposigéo, aprovisionamento, diligenciamento, servigos
e laboratério LEM apds a jungéo das areas com o intuito de definir planos de
acao para as estas disciplinas que iram garantir o atendimento de qualidade
as areas clientes conforme as diretrizes da empresa em SS&MA (Saude, se-
guranga e meio ambiente), executar a operacao a qual a supervisdo foi criada
e a qualidade que ira garantir o bom atendimento aos clientes, a seguranca da
garantia dada aos produtos e ou servigos prestados e a disponibilidade dos
materiais conforme planejamento elaborado e definidos em todas as reunides.

Os percentuais de atendimento constatados apds a avaliacdo sao de
18,18 % de atendimento aos clientes, 14,55% de atendimento aos clientes com
deficiéncias ou atendimento parcial e 67,27% de falta de atendimento total aos
clientes da supervisao ou que necessita de melhoria nas disciplinas de atendi-
mento.

Abaixo o fluxograma da nova supervisao com a descri¢ao dos novos pos-
tos de trabalho e a quantidade de QLP por posto e em seguida o quadro de
analise para os modos operantes referentes a nova supervisao da gestao de
materiais.
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Figura 41 — Fluxograma dos postos de trabalho e a distribuicao de QLP disponivel
para nova supervisao.
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Figura 42 — Avaliagao dos Modos Operantes dos postos de trabalho para nova super-
visao.
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Comunicacgao

A comunicagdo da nova supervisdo apos a reestruturacdo seguiria a
orientacdo de PGS ja utilizados na empresa e as reunides sugeridas pela poli-
tica de gestao de materiais seguem o padrao indicado no PGS 000278 com as
seguintes orientacoes.

Reunibdes sistémicas e mensais com as areas e seus respectivos
planejadores com informagdes atualizadas do sistema informatizado
SAP;

Reunides sistémicas com a area do armazém para dirimir desvios e
acompanhar as entregas de matérias;

Priorizar e revisar junto ao armazém o planejamento de cada area
apo6s o envio pelos planejadores das principais areas;

Realizar pesquisas de satisfagdo com os clientes atendidos pela su-
pervisdo de gestao de materiais;

Realizar pesquisas de satisfagao junto ao armazém para mitigar des-
vios de atendimento e mao e contraméao de informacoes.

O desenvolvimento de um plano de comunicagao eficaz deve ter como
objetivo atingir os seguintes propdsitos (CHAVES, 2010).

Assegurar que as informagdes importantes cheguem as partes corre-
tas nos prazos adequados;

Apontar e identificar problemas potenciais, por meios de reportes de
andamento programados e consistentes;

Gerar entusiasmo e empolgagao para com o projeto;
Facilitar a tomada de decisao e o controle de mudancas;

Oferecer um processo especifico para feedback e resolucao de con-
flitos;

Melhorar e facilitar o trabalho em equipe, a colaboracédo e cooper-
acgao;

Além desses objetivos, o plano de comunicagao deve seguir os seguintes
aspectos basicos (CHAVES, 2010).
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* Propdésito — Os objetivos da comunicacao do projeto, seja formal ou
informal;

* Métodos — Os mecanismos e formatos da comunicagdo em projetos;

* Frequéncia — O momento (data e evento) e as atividades formais no
projeto;

O plano de comunicacgao deve especificar os procedimentos que se apli-
cam a cada uma das circunstancias de mudanca detalhadas a seguir, que de-
pendem do sentido do fluxo pelo qual a mudanga é direcionada (CHAVES,
2010).

As informacdes devem estar disponiveis no momento certo, no formato
correto e consistente e com o uso de metodologia apropriada a criagdo de um
bom plano de comunicagao (CHAVES, 2010).

Outros processos de gerenciamento da informagao e ja utilizados sao
aplicativos de uso geral como Ms-officer e OpenOffice juntamente com o siste-
ma SAP implantado no final de 2013 e ja em operacgao ou aplicativos especiali-
zados para suporte ao gerenciamento de projetos tanto com o emprego de pa-
pel quanto a midia eletronica. As informacdes podem ser também digitalizadas
e utilizadas em ferramentas GED (Gerenciamento Eletrénico de Documentos)
(CHAVES, 2010).

Abaixo um modelo parecido com o plano de comunicacéo utilizado no
inicio da reestruturacao da supervisao, onde ele ainda passaria por modifica-
¢Oes para atender as areas clientes e mitigar todos os desvios encontrados na
disponibilidade de materiais entre o planejamento de manutengédo de materiais,
a area cliente e o planejamento de estoque.
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Figura 43 — Fluxo de comunicacao e atendimento entre clientes para nova supervisao.

Grupo de processo — Execugao

Os processos de execugao sao aqueles realizados para concluir o tra-
balho definido no plano de gerenciamento do projeto, de forma a cumprir com
suas especificagdes. Sao processos que envolvem a coordenacéo de pessoas
e recursos e que envolvem também integrar e executar as atividades do projeto
em conformidade com o plano de gerenciamento (RESENDE, 2013).

Recursos Humanos

Apos a definicdo dos Modos Operantes e da jungao dos setores de com-
pras que era de responsabilidade de cada area e subareas da oficina, foi redis-
tribuido os funcionarios nos seus postos de trabalho e suas responsabilidades
definidas para a execucao das tarefas dentro da nova supervisédo e a continui-
dade desta execucédo por conta de a reestruturagdo da nova supervisédo esta
sendo feita de forma paralela ao planejamento e atendimento as areas clientes.




LL\! QJ Editora Pascal

1 supervisor

Analista de
Processo € Recurso

Eng® Carlos Aranha

Analista de Diligenciamento
Materiais de Materiais

3 Técnicos de 3 Técnicos de
Materiais materiais

. . Abastecamento e
Aprovisionamento

me Kanban de
de Materiais Materiais

Staffs Q &Ce
Engenharia

Tratamento de Contratos e
Materiais, Codificacéo e Servicos da

Aquisicdo de Itens de e
Investimento. Supervisio

2 Técnicos em 2 Técnicos em
corr'! p_l'a NS e contratos
aquisicies

Laboratério de
Ensaios Mecanicos

2 Técnicos
eletromecénicos

Figura 44 — Fluxograma dos postos de trabalho e a distribuicao de QLP da nova
supervisao.
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A figura 19 mostra os postos de trabalho onde sera definido abaixo as
responsabilidades de cada posto para a continuidade da execug¢éo da supervi-
sdo de gestao de materiais.

Dentro destas responsabilidades foram também definidos e solicitados
os treinamentos basicos e avangados para o desempenho de cada funcéo,
onde nestes processos foram mapeados os treinamentos para as equipes ope-
racionais e administrativas.

Responsabilidades da Supervisao

* Disseminar os valores e diretrizes da companhia, bem como sua
missao e visao;

» Gerenciar através do entendimento profundo dos processos;

» Gerenciar os indicadores do processo e os aspectos relacionados a
saude, seguranga e meio ambiente;

» Garantir a exceléncia na operacao sendo referéncia em custo unitario;
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» Gerir custos, projetos, contratos e Implementar agées para corregao
de falhas e reducao de desperdicios (Redugao do Custo Global);

» Gerir o processo através das ferramentas de gerenciamento das in-
formacoes, transformacdes fisicas e solugao de problemas, ex.: Nor-
mal x Anormal, Kamishibai, Kanban, Andon e FMDS;

» Estimular o desenvolvimento dos processos por parte da equipe, at-
ravés da melhoria continua dos processos, condicbes de Saude, se-
guranga e meio ambiente;

* Mapear as competéncias da equipe e estabelecer acboes de desen-
volvimento, ex.: Kanriban e PDI alinhado com as reais necessidades
do negbcio;

* Estimular o autodesenvolvimento da equipe, habilidades de lider-
ancas dos potenciais sucessores e ser a referéncia LEAN/KAIZEN
para a equipe;

+ Buscar continuamente o aumento do engajamento e melhoria no cli-
ma da equipe.

Responsabilidades do Analista de Processo

» Desdobrar as diretrizes estratégicas da companhia em indicadores do
processo e agoes estratégicas;

* Analisar e desenvolver solugdes para as perdas refletidas nos indica-
dores do processo e dos aspectos relacionados a saude, seguranca
e meio ambiente;

* Transmitir o entendimento do valor e de cada elemento processo a
toda a equipe.

» Desenvolver e acompanhar projetos, como: CCQ, investimentos e
desenvolvimento de fornecedores;

* Mapear em detalhes todos os elementos do fluxo de valor do proces-
SO;

* Gerar agdes para otimizacgao do fluxo de valor e prevencéao de falhas
e perdas no processo, como a redugao de custos e desperdicios;

» Estabelecer ferramentas para o gerenciamento das informacdes,
transformacéao fisica e solugdes de problemas;
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» Orientar equipe para a Qualidade assegurada de processos e produ-
tos;

» Coordenar VPS da supervisao, definindo estratégia para atendimento
aos requisitos do negdcio melhoria dos resultados do processo;

Responsabilidades do Engenheiro de qualidade e Confiabilidade

» Controle Inicial de Oficinas/ Equipamentos e Analise de Modificagao
de Ativos;

» Elaboracéo de Estratégia de manutencéo, Rotas de inspecéo e Pla-
nos de Manutencéo;

* Definicdo de Métricas e Elaboragao de PTP’s;

* Desenvolver planos de capacitacdo da execugao;

» Controlar a Prevencéao de Falhas e gerir Analises de Confiabilidade.
* Gerir a Qualidade assegurada de processos e produtos;

e Controlar o Custo do Ciclo de Vida dos Ativos;
 Desenvolvimento de Materiais e Fornecedores;

» Suportar o VPS das supervisdes, definindo estratégia para atendi-
mento aos requisitos do negdcio e melhoria dos resultados do pro-
cesso;

Responsabilidades do Analista de Materiais

* Homologar e desamolgar Fornecedores apés “de acordo” Confiabili-
dade;

» Desenvolver novos Fornecedores SAT/ RET;
* Informar demanda de materiais planejaveis a gestdo de estoque;

* Analisar parametros de classificacdo de estocagem do material, as-
sim como a quantidade Min./Max.;

« Sanear estoque Inserviveis (Identificar e acompanhar);
* Acompanhar equilibrio de estoque;

* Tratar os itens em STOCKOUT e STOCKOVER no estoque;
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Realizar da reunido de Sinergia (Apresentar ac¢des definidas pelo
planejamento);

Acompanhar custeio da area;
Analisar demanda mensalizado e cobertura de materiais;

Analisar lista de materiais dos planos de manutencao (codigos, refer-
encias, fabricantes);

Consolidar dados de materiais (requisi¢oes, compras, tratamento de
itens) para apresentacao gerencial,

Acompanhar histérico de consumo dos materiais da area;
Tratar / gerir materiais sem estratégia de armazenamento planejaveis;
Tratar divergéncia de materiais (cddigo / PN / qualidade);

Tratar e evidenciar rotina de atividades conforme VPS de gestao de
materiais;

Participacao de reunido de produtividade de componentes;
Recebimento de pecas de Fornecedor externo por despesa;
Solicitacao de coleta Transpes / Expressa Dellavolpe;

Acompanhamento, rastreamento de entrega da coleta normal, ex-
pressas e via Passageiro/Minério;

Controle de Uniformes;
Requisicao de materiais/equipamentos de investimento;

Estratégia de reducdo de custos com materiais (reunides DISU/en-
genharia);

Gerir materiais que ndo sao Estocaveis Planejaveis (nem LIC);
Definir SLAS entre manutencao e Suprimentos;

Identificar Opgdes de fornecimento e atendimento contingencial para
Rupturas de estoque;

Ativacao / sensibilidade / expansao de itens (Tratamento de itens).
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Responsabilidades do Aprovisionamento de Materiais

* Requisitar ferramentas basicas;
¢ Emitir notas fiscais de saida e coleta de materiais dos ativos;

»  Emitir requisicoes de materiais de despesa (Vagdes, Locomotivas e
EGP, Industrial);

» Cartdo de compras/suprimentos;

* Enviar materiais emergenciais para o Trecho (via Minério e Trem de
passageiro);

+ Identificar o carregamento de materiais para o trecho;
* Tratar carteiras AGMATE;
» Tratar desvios em servigos externos de componentes;

» Comprar materiais sem mrp, ndo estocaveis e sem cédigo (descricdo
livre);

* Diligenciar materiais sem mrp, ndo estocaveis e sem cédigo (de-
scrigao livre);

»  Gerir materiais que nao sao Estocaveis Planejaveis (nem LIC);

» Efetuar compras para lojas Near Company;

* Conhecer Mapeamento de itens aplicados por Ativo/Manutencéo;

» Transferéncia de material entre organizagao;

+ Gestédo de materiais em poder de terceiros(reparo) (pré - OPECON);

* Manter atualizado e consolidado status dos itens diligenciaveis (EST _
PLAN) informando prazo de ressuprimento;

Responsabilidades do Diligenciamento de Materiais

» Realizar reuniao de diligenciamento;
» Participar de reuniao de Sinergia;

* Manter atualizado e consolidado status dos itens diligenciaveis (EST_
PLAN e SOB DEMANDA) informando prazo de ressuprimento;
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Diligenciar / tratar junto aos fornecedores o cumprimento e/ou an-
tecipagado dos prazos de entrega dos materiais acordados em data
promessa;

Sinalizar aos suprimentos desvios nos pedidos de compras detecta-
dos junto aos fornecedores;

Acompanhar o modal de transporte (terrestre, maritimo e aéreo) dos
materiais para reposicao do estoque priorizado pelo planejamento /
analista de materiais de manutencgao;

Conhecer Mapeamento de itens aplicados por Ativo / Manutencéo.

Responsabilidades do Abastecimento e Kanban de Materiais

Requisitar EPI’s;

Requisitar Agua / Material Escritério;

Requisitar de Gas Acetileno / Oxigénio e Nitrogénio;
Requisitar de Uniformes;

Requisitar de OI's (Requisi¢cao Interna);

Abrir chamado para retirada de material em contingéncia;
Tratar carteira AGMATE;

Enviar material e componentes para armazém — FDM;
Transferir materiais entre organizacao;

Requisitar pegas em garantia;

Receber as pecas de Ol (Requisicao Interna) do armazém,;
Receber as pegas de Fornecedor externo por despesa;
Solicitar Nota Fiscal Normal ou Emergencial;

Entregar /retirar Nota Fiscal na portaria;

Abrir chamado para entrada de material em contingéncia;
Solicitar coleta normal Dellavolpe;

Realizar processo de reposicdo do Kanban nas areas.

Homologar e Desomologar Fornecedores (Sera via Klassmatt);
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* Conhecer Mapeamento de itens aplicados por Ativo/Manutencéo;

* Gerir materiais reservados e em Backorders, solicitando cancelamen-
to (se necessario) evitando acumulo de material na area;

* Fornecer Informacgdes pontuais sobre status de materiais (RI/ OC /
AR /ESTOQUE / CUSTO);

* Visita e inspec¢ao no armazém (auditoria contabil, acondicionamento)

Responsabilidades da Gestao de Desempenho Interno

» Validar base de contratos para Quadrem;

* Realizar a Avaliacao no Quadrem;

* Acompanhar notas dos fornecedores e acionar PA quando aplicavel. ;
* Validar PA’'s e acompanhar acoes;

+ Solicitar emisséo de notificagdo e acompanhar cumprimento.

* Acompanhar base de OPECON - notas vencidas;

+ Solicitar nota do fornecedor;

» Consultar cadastro de notas (sistema);

* Envio nota fiscal para célula fiscal para os casos de retorno material
fora dos procedimentos (Notas vencidas);

» Solicitar baixa/regularizagdo no sistema OPECEN,;

*  Abrir chamado 123 e Diligenciar chamado;

* Acompanhar recebimento das Medi¢des no sistema QUADREM,;

* Receber notas fiscais Servigo e material;

* Avaliar classificacao tarifaria de cada item e classificagao de servico.
» Emiti Pedido de compra no SAP.

+ Levantar demanda - area;

* Analisar demanda de acordo com a determinacdo da Instrucéo;

» Consultar cadastro dos fornecedores indicados (pelo menos 3);

» Cadastrar Fornecedor Quando nao cadastrado (SPS);
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» Solicitar validacdo de RG quando necessario;
» Efetuar Coleta preco de pelo menos 3 fornecedores diferentes;
» Solicitar area aprovacao gerencial por e-mail (solicitante);
» Equalizar propostas comerciais;

* Enviar minuta contratual (de acordo com valor), ao proponente adju-
dicado com a melhor proposta;

* Emitir contrato e relatério de homologacao;
» Solicitar aprovacao de algada competente;

* Enviar autorizacao para Contratada;

* Acompanhar execucao do contrato/SPS;

* Abrir chamado de pagamento da nota fiscal,
* Acompanhar aprovacao do chamado;

* Acompanhar pagamento da nota fiscal.

Responsabilidades da Gestdao de Desempenho Externo

» Emitir via ferramenta todas as medigbes, respeitando o quantitativo
minimo de 50 linhas por medigao;

* Acompanhar cadastro e aprovagodes junto ao sistema;
» \Verificar periodicamente se as notas fiscais foram cadastradas

* Receber, conferir e enviar NF’s (material) para célula fiscal de notas
dos contratos;

» Solicitar e acompanhar emissao de requisitos ambientais e seguranca
(RG19 e avaliacdo ambiental), dos Ct's com execugéo no site.

* Acompanhar quadro de QLP das contratada (RG14).
» Solicitar emissao de notificagdes/multas

* Acompanhamento pagamento dos fornecedores;

* Fazer o aceite fiscal no sistema GRC — logistico;

* Analisar razonete - contas contabeis e pacotes servigos;
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» Fazer e enviar de tendéncia de custeio pacote servigos para Analista
gestdo econdmica;

* Enviar das justificativas do pacote de servigos (Principais desvios);

» Envio das justificativas e tendéncias econdmicas custeio ocorridos no
més do pacote de servicos;

» Capturar demanda de custeio para préximo ciclo - juntamente com a
engenharia pacote de servigos;

» Apresentar o custeio da GA por pacote do pacote de servicos;

» Apresentar evolugido dos contratos.

Responsabilidades do Tratamento de Materiais, Codificagao e Aquisicao
de Itens de Investimento

» Codificacao de ltens;

» Identificacdo de Referéncias / Fabricantes;

» Atualizar os simuladores de materiais;

* Vinculacédo de ltens;

+ Tratar os Itens via ferramenta Klasmatt.

* Requisicao de materiais/equipamentos de investimento;
* Requisicdo de materiais via despesa,;

+ Diligenciamento de materiais despesa;

* Recebimento de materiais de despesa;

e Desenvolver / buscar novos Fornecedores;

» Aquisicao/ compra de materiais via Cartao;

» Tratar demanda de materiais divergentes com armazém;

» Conhecer Mapeamento de itens aplicados por Ativo / Manutengao.

Estas responsabilidades nortearam a continuidade da execucao de cada
posto de trabalho e garantiu o cumprimento das demandas da nova supervisao
para o atendimento de materiais para os clientes e o cumprimento dos planos
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de manutencgao das areas atendidas pela nova supervisao.

Aquisicao

A aquisi¢ao de materiais foi planejada por trimestre e o atendimento as
areas clientes foi definida de acordo com o planejamento abaixo e seguindo a
analise de capacidade do armazém bem como a verificagdo dos itens faltantes,
cadastro destes itens e a vinculacdo dos mesmos para criacdo das requisicoes.




LL! QJ Editora Pascal

Area de locomotivas e Subareas

Cobertura 1° Trimestre/2015 - ATIVO Planejamento 1° Trimestre 2015
Total de Itens: 552 Itens

Estocavel Planejavel — 294 itens
90% Sob Demanda — 61 itens
Nio Estocaveis — 195 itens

7% 89% Estocavel e Recuperavel - 2 itens
Sem Cédigo - 18 Itens
89%
86%
M

lan Fev

ar

B Cobertura ® Potencial m Potencial lan ® Potencial (Atrasado)

Cobertura - Jan/15 Cobertura - Fev/15 Cobertura - Mar/15
Cobertura 0% - 61 Itens Cobertura 0% - 47 Itens Cobertura 0% - 48 Itens
Estocavel Planejavel — 37 itens Estocavel Planejavel — 33 1tens Estocavel Planejavel — 35 itens
Sob Demanda — 17 itens Sob Demanda — 3 itens Sob Demanda — 8 itens
Nio Estocaveis — 7 itens Nio Estocaveis — 11 1tens Nio Estocaveis — 3 1tens
Cobertura < 100% - 23 Itens Cobertura = 100% - 21 Itens Cobertura = 100% - 19 Itens
Estocavel Planejavel — 6 itens Estocavel Planejavel — 12 1tens Estocavel Planejavel — 10 itens
Sob Demanda — 1 item Sob Demanda — 1 item Sob Demanda — 1 item
Nio Estocaveis — 16 itens Nio Estocaveis — 8 itens Nio Estocaveis — 8 itens
Cobertura 100% - 468 Itens Cobertura 100% - 4584 Itens Cobertura 100% - 485 Itens
Sendo somado a demanda de Sendo somado a demanda de Dez/14;

Sendo somado a demanda de Dez/14: Jan/Fev13 para analise de Tan/Fev/Marl5 para andlise de
Dez/14 para analise de cobertura g T

) ) = - ) Ale Bls 0 Frazo

Analisar/Priorizar pedidos atrasadog

. . Sup 05.01.15| No prazo
junto ao Suprimento

Reduzir numero de pedidosem

N AL 09.01.15| No prazo
atraso que hoje representam 15% P

Mic atingimento da aderéncia de 144 Itens com

planos de revisio de locomotivas .
pedido em atraso

no més Enviarao diligenciamento potenciais

trimestrais par cumprir/antecipar

datas promessas de acordo com o
planejamento do item

AM 15.12.14|Concluido

Analisarjunto ao gestordas LIC'so

- . AM 18.12.14|Concluido
61 Itens zerados motivo dos itens zerados

Ndo atingimento da aderéncia de

planos de revisdo de locomotivas

- na LIC i sisibili
no mas Enviar previsibilidade de consumo

. . \ A.M  [15.12.14(Concluido
trimestral as l1C's

Figura 46 — Planejamento para o primeiro trimestre da area de Locomotivas.
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Area de locomotivas - Subareas Componentes Elétricos

Jan

mCobertura = Potencial

= Potencial Jan

Cobertura 1° Trimestre/2015 - COMP ELETRICOS

94% 95%
95% 96%
97%

Fev Mar

= Potencial (Atrasado)

Planejamento 1° Trimestre 2015
Total de Itens: 722 Itens

Estocavel Planejavel — 350 itens
Sob Demanda — 123 itens

Nio Estocdveis — 96 itens
Estocavel e Recuperavel - 2 itens
Sem Cddigo - 151 Itens

Cobertura - Jan/15

Cobertura 0% - 35 Itens
Estocavel Planejavel — 27 itens
Sob Demanda — 4 itens

Niao Estocaveis — 4 itens
Cobertura < 100% - 21 Ttens
Estocavel Planejavel — 9 itens
Sob Demanda — 1 item

Nio Estocaveis — 11 itens
Cobertura 100% - 666 Itens

Sendo somado a demanda de Dez/14
para analise de cobertura

MOTIVO

MNZo atingimento da adergnciza de planos
de revisfo de lecomotivas no més

Falta de material para

plane de manutengico

Cobertura - Fev/15

Cobertura 0% - 31 Itens
Estocavel Planejavel — 19 itens
Sob Demanda — 3 itens

Nio Estocaveis — 9 itens
Cobertura < 100% - 23 Itens
Estocavel Planejavel — 12 itens
Sob Demanda — 1 item

Nio Estocaveis — 10 itens
Cobertura 100% - 668 Itens

Sendo somado a demanda de Dez/14:
Jan/Fevl5 para andlise de cobertura

CAUSA

Cobertura - Mar/15

Cobertura 0% - 39 Itens
Estocavel Planejavel — 29 1tens
Sob Demanda — 6 itens

Nio Estocavels — 4 itens
Cobertura < 100% - 27 Itens
Estocavel Planejavel — 11 itens
Sob Demanda — 1 ttem

Nio Estocaveis — 15 itens
Cobertura 100% - 656 Itens

Sendo somado a demanda de Dez/14/
Jan/Fev /Marl 3 p/ analise de cobertura

cumprimento de

de locomotivas

SOLU;EO Deone Praze Status
Reenviar para a Gestdo de estoque os itens
que estdo com cobertura inferior a 100% AW 14.11.14 | Concluido
|para stender a demanda de dezembro)
Solicitar emissS0 de RC para reposicio dos . . .
AM 25.11.14 | Concluid
itens com cobertura abaixo de 100% neluide
Alterar tipo de item dos materiais Nao
estociveis que ndo estdo contemplados em|  AM 18.11.14 | Concluide
contratos LIC para sob demanda
Alterar tipo de item dos materiais Sob
demands para Estocavel e Planejavel (de AM 25.11.14 | Pendente
todos os planos menor ou igual a 1 ano)
Al ametro MIN x MAX do it i
erarparametro RN X eREnsCulel  am | 1042.14 | Concluide
valor & 1
Codificar materiais do simuladar [que AM 150145 | No prazo
possuem demanda para 2015)
Priorizar diligenciamento dos itens criticos
. . AM 12.12.14 | Concluido
cuja cobertura esté sbaixo de 100%
D h vos f d de rod
esenvolver novos fornecedores de rodas AN 14.02.15 | No prazo
de locomotivas

Figura 47 — Planejamento para o primeiro trimestre da Subarea de Componentes

Elétricos.
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Area de locomotivas - Subareas Componentes Mecanicos

94%
92%

20%

Jan

®mCobertura ®Potencial =

Cobertura 1° Trimestre/2015 - COMP MECANICOS

95% 96%
92% 96%
92% 94%

Fev Mar

Potencial Jan W Potencial (Atrasado)

Planejamento 1° Trimestre 2015
Total de Itens: 1127 Itens

Estocavel Planejavel — 614 itens
Sob Demanda — 227 itens

Niao Estocéveis — 256 itens
Estocavel e Recuperavel - 7 itens
Estocavel Rodizio - 3 itens

Sem Codigo - 20 Itens

Cobertura - Jan/15

Cobertura 0% - 89 Itens
Estocavel Planejavel — 37 itens
Sob Demanda — 45 1tens

Néo Estocaveis — 32 itens
Cobertura < 100% - 33 Itens
Estocavel Planejavel — 7 itens
Néo Estocaveis — 26 itens
Cobertura 100% - 1005 Itens

Sendo somado a demanda de Dez/14
para analise de cobertura

MOTIVO

Cobertura - Fev/15

Cobertura 0% - 65 Itens
Estocavel Planejavel — 35 itens
Sob Demanda — 26 itens

Nio Estocaveis — 10 itens
Cobertura < 100% - 22 Itens
Estocavel Planejavel — 9 itens
Sob Demanda — 1 ttem

Nao Estocaveis — 12 itens
Cobertura 100% - 1040 Itens

SOLUCAO

Cobertura - Mar/15

Cobertura 0% - 83 Itens

Estocavel Planejavel — 38 itens

Sob Demanda — 27 1tens

Nio Estocaveis — 30 itens
Caobertura < 100% - 19 Itens
Estocavel Planejavel — 6 itens

Sob Demanda — 2 itens

Nio Estocaveis — 11 1tens
Cobertura 100% - 1025 Itens
Sendo somado a demanda de Dez/14:

Jan/Fev/Marl 3 nara analise de cohertura

Dono Prazo Status

L L ' Analisar junto ao gestordas LIC's o .
Nio atingimento da aderéncia de ]. .E AM  |18.12.14|Concluido
w ) 61 Itens zerados motivo dositens zerades
planos de revisdo de locomotivas na LIC Ervi isibilidade d
N nviar previsibilidade de consumo .
no més prey ge e AM |15.12.14|Concluido
trimestralas 1C's
Ndo atingimento da aderéncia de 24 tens com Analisar junto ao planejamento os
planos de revisdo de locomotivas | consumo acima itens com consumo acima do AM  [19.12.14|Concluido
no més do planejado planejado

Figura 48 — Planejamento para o primeiro trimestre da Subarea de Componentes

Mecanicos.

O planejamento do primeiro trimestre de 2015 foi determinado utilizando
as ferramentas ja mencionadas como a disponibilidade do mapa de 52 sema-
nas pelo planejamento e o tempo disponiveis pelas areas, as reunides entre 0s
clientes e ferramentas de sistemas utilizando a comunicacao, os valores a sem
utilizados para aquisicdes dos materiais nos trés primeiros meses de acordo

com os custos.
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Area de Locomotivas - Subareas de Troca de Rodas

Cobertura 1° Trimestre/2015 - TROCA DE RODAS

W Cobertura ® Potencial m Potencial Jan  ® Potencial (Atrasado)

Planejamento 1° Trimestre 2015
Total de Itens: 90 Itens

Estocavel Planejavel — 48 itens
Sob Demanda — 26 itens

Nao Estocaveis — 16 itens
Sem Cédigo - 0 Itens

Cobertura - Jan/15

Caobertura 0% - 33 Itens
Estocavel Planejavel — 7 itens
Sob Demanda — 22 itens

Nio Estocaveis — 4 itens
Cobertura < 100% - 3 Itens
Estocavel Planejavel — 2 itens
Sob Demanda — 1 item
Cobertura 100% - 54 Itens

Sendo somado a demanda de Dez/14

Cobertura - Fev/15

Cobertura 0% - 33 Itens
Estocavel Planejavel — 10 itens
Sob Demanda — 22 itens

Nio Estocaveis — 1 item
Cobertura < 100% - 3 Itens
Estocavel Planejavel — 2 itens
Sob Demanda — 1 item
Cobertura 100% - 54 Itens

Sendo somado a demanda de

Cobertura - Mar/15

Cobertura 0% - 33 Itens
Estocavel Planejavel — 13 itens
Sob Demanda — 16 itens

Nio Estocaveis — 4 itens
Cobertura < 100%o - 3 Itens
Estocavel Planejavel — 2 itens
Sob Demanda — 1 item
Cobertura 100% - 54 Itens

Sendo somado a demanda de Dez/14;

para analise de cobertura Dez/14; Jan/Fev13 da cobertura Jan/Fev/MarlJ para analise de cobertura
Troca de Rodas (Locomotivas) / 2015
RS 120000000 1 @ & & ?
& &N & F i & &
& 4 A ) o 5 -P‘ + '
RS 1.000.000 & ;’? & @‘? 3 o“‘a & "?’k °§ ;;f-’ j’b
& & & o s FAE
5 Al l
N & : &
RS BO.000,00 -
B Troca de rodas
i (locomotivas)
R B00L00G,00 B Troca de rodas
(locomotivas)
RS 200.000,00
RS 200.000,00 -
RS 0,00 +

Janziro  Feverciro Marco

Abril Maic lunho Julho Agosto

Setembro  Outubro  Nowembro Dezembro

Figura 49 — Planejamento para o primeiro trimestre da Subarea de Troca de Rodas.
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Area de Vagbes - Manutengio de Vagao.

Cobertura 1° Trimestre/2015 Planejamento 1° Trimestre 2015

250,00%
300,00% -
78,00%
250,00%
200,00% 78,01%
150,00% -
-
100.00% | 78,01%
50,00% | —
0,00%

lan

Fev

® Coberfura W Potencial  ®Potencial Jan B Potencial [Atrasado)

Total de Itens: 195

Estocavel Planejavel — 117 itens
Sob Demanda — 14 itens

Nao Estocaveis — 3 itens

Sem Codigo - 61 Itens

Cobertura - Jan/15

Cobertura 0% - 22 Itens
Estocavel Planejavel — 8 itens
Sob Demanda — 11 itens

Nao Estocaveis — 3 ttens
Cobertura <= 100% - 24 Itens
Cobertura 1002 - 88 Itens
Estocavel Planejavel — 83 1tens
Sob Demanda — 3 itens

Sendo somado a demanda de Dez/14
para analise de cobertura

Cobertura - Fev/15

Cobertura 0% - 22 Itens
Estocavel Planejavel — 8 itens
Sob Demanda — 11 itens

Nio Estocaveis — 3 itens
Cobertura = 100% - 37 Itens
Estocavel Planejavel — 36 itens
Sob Demanda — 1 item
Cobertura 100% - 75 Itens
Estocavel Planejavel — 73 itens
Sob Demanda — 2 itens

Cobertura - Mar/15

Cobertura 0% - 22 Itens
Estocavel Planejavel — 8 itens
Sob Demanda — 11 itens

Nio Estocaveis — 3 ttens
Cobertura <100% - 45 Itens
Estocavel Planejavel — 43 itens
Sob Demanda — 2 itens
Cobertura 100% - 67 Itens
Estocavel Planejavel — 66 itens
Sob Demanda — 1 item

RS 1.4D0.000,00

RS 1.200.000,00

RS 1.000.000.06

R$ 800.000,00

RS 500.000,00

RS 4D0.000,00

RS 200.000,00

RS-
laneiro Marco

Custeio Mensalizado Vagdes/ 2015

Maio Julho

I

B Y agdes Previsto
W Vagies Redlizado

Novembro

Figura 50 — Planejamento para o primeiro trimestre da Area de Vagao.
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Area de Vagdes - Manutengio de Componentes de Vagio.

350,00% -
300,00%

250,000 -

75,00%

200,00%
150,00%
100,00% |

50,00% -

0,00%
lan

= Cobertura  ® Potencial

Cobertura 1° Trimestre/2015

® Potencial Jan @ Potencial (Atrasade)

Planejamento 1° Trimestre 2015
Total de Itens: 231 Itens

Estocavel Planejavel — 128 itens
Sob Demanda — 20 itens

Nio Estocaveis — 25 itens
Estocavel Recuperavel - 2

Sem MRP -4

Sem Codigo - 52 Itens

Cobertura - Jan/15

Cobertura 0% - 37 Itens
Estocavel Planejavel — 12 itens
Sob Demanda — 15 1tens

Nio Estocaveis — 10 1tens
Cobertura < 100% - 21 Itens
Cobertura 100% - 121 Itens
Estocavel Planejavel — 93 itens
Sob Demanda — 5 itens

Nao Estocaveis — 13 itens
Estocavel Recuperavel - 2
Sem MRP — 4

Sendo somado a demanda de
Dez/14 para analise de cobertura

Cobertura - Fev/15

Cobertura 0% - 37 Itens
Estocavel Planejavel — 12 itens
Sob Demanda — 15 itens

Nio Estocaveis — 10 itens
Cobertura <= 100% - 28 Itens
Estocdvel Planejavel — 27 itens
Niio Estocavel — 1 item
Cobertura 100% - 127 Itens
Estocdvel Planejavel — 89 itens
Sob Demanda — 5 itens

Nio Estocaveis — 14 itens
Estocavel Recuperavel - 2
Sem MRP — 4

Sendo somado a demanda de Dez/14:
Jan/Fevl3 para analise de cobertura

Cobertura - Mar/15

Cobertura 0% - 37 Itens
Estocavel Planejavel — 12 itens
Sob Demanda — 15 wtens

Nio Estocaveis — 10itens
Cobertura < 100% - 37 Itens
Estocével Planejavel — 35itens
Nio Estocavel — 2 itens
Cobertura 100% - 105 Itens
Estocivel Planejavel — 81 itens
Sob Demanda — 5 itens

Nio Estocaveis — 13 itens
Estocivel Recuperavel - 2
Sem MRP —4

Sendo somado a demanda de Dez/14:
Jan/Fev/Marl5 para analise de cobertura

Custeio Mensalizado de Componentes de Vagao / 2015

RS 650000000 -

RS 5.500.000,34

RS 4.500.0000

R3 3.500.000,00

RS 2.500.000,00 -

F$ 1.500.000,00 -

RS 500.000,00 -

-RS 500.000,00 - 4O - &

&
o
LS £

&

B Componentes de WVaghes
Previsto

B Componentes de Vaghes
Realizado

Figura 51 — Planejamento para o primeiro trimestre para Componentes de Vagao.
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EGPV - Manutencao de Equipamentos de Grande Porte para
Manutencoes de Via.

Cobertura FEVEREIRO Cobertura - Jan/15

Cobertura 0% - 185 Itens
Estocavel Planejavel — 10 itens
Sob Demanda — 128 itens

Nio Estocaveis — 47 itens
Cobertura > 100% - 309 Itens
Cobertura 100% - 309 Itens
Estocével Planejavel — 301
itens (linhas)

Sob Demanda — 8 1tens

Sendo somado a demanda de
& Dez/14 p/ analise de cobertura
- Cobertura - P:lv'n(inl FEVEREIRO ® Potencal {Atrasado+ FEVEREIRD)
Cobertura MARCO Cobertura — Fev/15

2000

Cobertura 0% - 185 Itens
Estocavel Planejavel — 10 ttens
Sob Demanda — 128 itens

Nio Estocaveis — 47 itens
Cobertura > 100% - 309 Itens
Cobertura 100% - 309 Itens
Estocével Planejavel — 301

itens
o - Sob Demanda — 8 itens
. & =° @ef eﬂ"b{r Sendo somado a demanda de
ﬁe—a‘#* mCoDTUrE B POtENOS MARGG W Fotms {Atranaao-MARGG] Dez/14 p/ andlise de cobertura
Cobertura JANEIRO Cobertura — Mar/15

S00%

Cobertura 0% - 185 Itens
Estocavel Planejavel — 10 ttens
Sob Demanda — 128 itens

Nio Estocaveis — 47 itens
Cobertura > 100% - 309 Itens
Cobertura 100% - 309 Itens
Estocavel Planejavel — 301 iten
Sob Demanda — 8 itens

Sendo somado a demanda de
Dez/14 p/ analise de cobertura

<
WCobortura @ Potencisl JANEIRG  ® Potencial (Atrassdo s JANEIRO)

Custeio Mensalizado de Maquinas de Via f 2015

B MBqunes de Via
Prevists,

B Maquinas de via
LR—

Ianeire Feversin wage abril Wi Iurha Juhe Agosta Setembro OGutubee  Movembro  Dezembeo

Figura 52 — Planejamento para o primeiro trimestre para EGPV.
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Manutenc¢ao Industrial e Equipamentos Méveis

Cobertura 1° Trimestre/2015 Planejamento 1° Trimestre 2015
Total de Itens: 294
250%
005 Estocavel Planejavel — 120 itens
Sob Demanda — 155 itens
150% Sem MRP -2
Item SC - 17
100%
501%
0%
Few
®Cobertura  ®Potencial  ®Potencial  ® Potencial (Atrasado)
Cobertura - Jan/15 Cobertura - Fev/15 Cobertura - Mar/15
Cobertura 0% - 30 Itens Cobertura 0% - 21 Itens Cobertura 0% - 33 Itens
Estocavel Planejavel — 27 itens Estocavel Planejavel — 18 itens Estocavel Planejavel — 29 itens
Sob Demanda - 1 itens Sob Demanda — 01 itens Sob Demanda — 02 1tens
Sem MRP - 2 itens Sem MRP — 2 itens Sem MRP - 02 itens
Cobertura < 100% - 10 Itens Cobertura < 100% - 02 Itens Cobertura < 100% - 8 Itens
Cobertura 100% - 28 Itens Cobertura 100% - 28 Itens Cobertura 100% - 34 Itens
Sendo somado a demanda de Sendo somado a demanda de Dez/14; Sendo somado a demanda de Dez/14;
Dez/14 para analise de cobertura Jan/Fevl) para analise de cobertura Jan/Fev/Marl5 p/ analise de cobertura

Equipamentos Industriais

86.083,60

51,657,78

43.753,34

20.573,49
17.276,05
- 28.789,34
- 20,590,79
B o
B s
- 21.419,71
. 12.572,84

y
3
-
a
<
=
o
»
T

Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

Figura 53 — Planejamento para o primeiro trimestre para Industrial e Equipamentos
Méveis.

Todo os planejamentos feitos com as areas clientes tiveram reunides se-
manais nos trés meses ao final do ano de 2014 para serem executados em
2015 com os materiais disponiveis para o cumprimento dos planos de ma-
nutengdes e mitigar os desvios analisados com objetivo de minimizar os desvi-
0s e iniciar o ano com maior quantidade de materiais.
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As informacgdes coletadas do sistema informatizado, as reunibes sisté-
micas com todos os stakeholders internos e externos e as informagdes dos
materiais no armazém fazem com que os dados de planejamento possam ser
atualizados semanalmente e analisadas para realizar as projecdes dos meses
e trimestres futuros para o mapeamento de gap’s e desvios da supervisao de
materiais. Quanto melhor for a comunicagéo e detalhamento de dados retira-
dos do sistema SAP e atualizados pelo armazém melhor sera as informacgoes
repassadas aos clientes e melhor sera o cruzamento destas informacoes entre
as areas e 0 armazém de forma a mitigar desvios causados pelo armazém ou
pelos clientes causam ruidos ou desgastes no planejamento ja construido.

i B C D E F G H I J « L
Campode |Ctg.plano| Centro | Planode | Grupolistas [Estratma| Item  |Descrigo item de Local de instalagio |Tipode | Prioridad (Tipo
ordenagio | manut. |trab.resp|manutengio| tarefas | nutengdo |manutengdo|manutengio ordem e |atividad.

ons. manut.
7| COM0411 M MEI01 263335 BR49378 Ywooo4 320498  PREVENTIVA COMPRESSOR [ EFCJ-MTR-EMI-OFCEYPM 2 svC
4| COM0412 PM MEI0L 263336 BR49378  YWO0004 320499 PREVENTIVA COMPRESSOR [ EFCJ-MTR-EMI-OFCEYPM 2 SVC
9 | DOT2110 M MEI01 263523 BR49379 Yw0024 320686  PREVENTIVA DOBRADEIRA D EFC)-MTR-EMI-OFFR YPM 2 svC
16| EMP0222 PM MEVO1 263236 BR49382  YWO00L 320399 PREVENTIVA EMPILHADEIRA EFCJ-MTR-EMI-OFRCYPM 2 SVC
17| ESMO0001 M MEI01 263524 BR49383 Yw0024 320687  PREVENTIVA ESMERIL DE CO EFCJ-MTR-EMI-USIN, YPM 2 svC
21| FRE0O04 PM MEI0L 263341 BR4938S  YWO0004 320504  PREVENTIVA FREZADORA U- EFCJ-MTR-EMI-USIN: YPM 2 SVC
22| FUROLI1 M MEI01 263342 BR49386 Ywooo4 320505  PREVENTIVA FURADEIRA FREEFC)-MTR-EMI-OFFR YPM 2 svC
29| GUID31s PM MEI0L 263356 BR493BI  YWO0004 320519 PREVENTIVA GUINDASTE 1.0 EFCJ-MTR-EMI-OFRCYPM 2 SVC
40| GUIn414 M MEI0L 263354 BR49388 YWw0oo4 320517  PREVENTIVA GUINDASTE NT EFC)-MTR-EMI-OFFUYPM 2 svC
41] GUIn414 PM MEI0L 263338 BR49388  YWO0004 320521  PREVENTIVA GUINDASTE NT EFCJ-MTR-EMI-OFFUYPM 2 SVC
441 LAV0515 M MEI0L 263364 BR49350  YWO0004 320527  PREVENTIVA MAQUINA DE L EFCJ-MTR-EMI-OFRCYPM 2 sVC
45| LAV3023 PM MEI0L 263365 BR49330  YWO0004 320528  PREVENTIVA MAQUINA DE L EFCJ-MTR-EMI-OFFR YPM 2 SVC
90| MCE0256 M MEI0L 263410 BR493%4 | YWO0004 320573 PREVENTIVA MACACO ELETR EFCJ-MTR-EMI-CARPYPM 2 sVC

101, POND311 PM MEI0L 263421 BR4S404  YWO004 320584  PREVENTIVA PONTE ROLANTEFCI-MTR-EMI-REVLIYPM 2 SVC

117/ POND912 M MEI0L 263435 BR4S404 | YWO0004 320598  PREVENTIVA PONTE ROLANTEFCI-MTR-EMI-MAN YPM 2 sVC

28| PRHO711 PM MEI0L 263412 BR4S400  YWO0004 320575 PREVENTIVA PRENSA EIXAM EFCJ-MTR-EMI-OFRCYPM 2 SVC

134 SUB2700 M MEI0L 263528 BR4S414 | YWO0024 320691  PREVENTIVA SUBESTACAQ R EFCJ-MTR-EMI-OFCEYPM 2 sVC

163 TRF0029 PM MEVO1 263249 BR45434  YWO00L 320412 PREVENTIVA TRATOR RODOI EFCJ-MTR-EMI-MAN YPM 2 SVC

PM  EXCALOL 263469 BR4%436 | YWO0004 320632 2 sVC

170, VAS0009

PREVENTIVA VASO DE PRESE EFCJ-MTR-EMI-OFCEYPM

Figura 54 — Planilha retirado do sistema informatizado SAP para Equipamentos Indus-

triais.

Atas de reunides sao utilizadas para registrar acordos, garantias de aten-
dimento, informacdes relevantes do processo e elaborar agdes para as proxi-
mas reunides que serao feitas.
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Figura 55 — Modelo de atas de reunides feitos entre as areas.

Foi criada, organizada e disponibilizada uma pasta eletronica contendo
0s arquivos e evidenciais do desenvolvimento e acompanhamento do projeto
de reestruturacdo da nova supervisao para serem gerados arquivos de como
foi realizada a reestruturacéo e serem catalogadas junto a engenharia como
boas praticas a serem replicadas em outras areas.

Ainda que a comunicagao eficaz seja a chave para o sucesso de um
projeto, atividades formais de comunicagao representam consumo de tempo
e esforgo pessoal. Deve-se considerar, na estratégia e no plano de comuni-
cacao, o cronograma ou mapas de planejamento, restrigdes de recursos e a
carga administrativa global incidente sobre as partes interessados no projeto.
Precisa-se balancear, por exemplo, os requisitos de informagao com o tempo
de preparacao de relatérios. Nao é recomendavel permitir que as atividades
de reporte interfiram nas atividades produtivas do projeto, ou que estes sejam
impactadas pelo tempo dedicado a reunides e apresentag¢des (Chaves, 2010)

Limitagcoes

A aplicacao de uma ferramenta de avaliagado do cenario para mudancas,
desenvolvida pela Changefirst consultoria britanica com a qual a Dextera pos-
sui alianca exclusiva para a américa latina, possibilitou constatar e percepcao
das organizagdes com relagao as suas experiéncias de transformacao e o re-
sultado constatado € que um indice relativamente baixo de implementacoes
das mudangas, pois 78% dos projetos nos ultimos dois anos ndo alcangam um
estagio de aceitagdo. Ou seja, a mudanga nao foi aceita pelas pessoas, pois
apenas 14% dos projetos registram um comprometimento interno dos publicos
frente a mudanca e somente 8% confirmaram que a mudanga foi aplicada.
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Apenas 22% dos projetos concluidos nos ultimos dois alcangaram o estagio de
aceitagéo (Costa, 2014).

O agravante para a boa implantacdo da nona supervisao e o fato de a
lideranga imediata ndo dar importancia suficiente para a Gestado de Mudanca
Organizacional (GMO) que por ser uma boa pratica relativamente nova nas
empresas da américa latina é de estrema importancia para analise de cenario
corporativo para tomada de decisfes.

As principais limitacdes na reestruturacao da gestdo de materiais seria as
constantes mudancas da estrutura da gerencia geral da EFC, onde se verifica-
va as seguintes mudancgas em curtos espacos de tempo.

* Trocas constantes de liderancas;
* Relocagao de funcionarios no mesmo setor ou entre setores;

* Reestruturacao de toda a gerencia por conta de baixos indice de pro-
dutividade;

 Demissao de funcionarios causando descontentamento dentro da
equipe e diminuindo desempenho nas atividades;

+ Falta de plano de gerenciamento consistente e capaz de tranquilizar
os funcionarios quanto a mudancas;

* Falta de comunicacgéo entre os varios niveis hierarquicos causando
ruidos ou falta de entendimento das mudancas significativas dentro
das supervisoes;

* Enfraquecimento das decisdes por conta da falta de credibilidade nas
informacdes e descontentamento dos funcionarios;

» Dificuldade na coleta de dados para o monitoramento e controle devi-
do ao clima de instabilidade e incertezas dentro das supervisoes.

Essas dificuldades fizeram com que os frutos da reestruturagao nao fos-
sem mensurados ou medidos como se deveria tendo como principal resultado
novamente a falta de credibilidade dos funcionarios e mesmo obtendo resulta-
dos no atendimento aos clientes, estes resultados foram expressivos quanto
a disponibilidade dos materiais no primeiro trimestre com visibilidade e inicio
das aquisigdes em tempo habil para o segundo trimestre no atendimento dos
planos de manutenc¢des de todos os clientes atendidos pela superviséo.

O segundo beneficio alcangado foi a interligacdo entre armazém, gestéo
de materiais e areas clientes, onde foi clara a mitigagdo das dificuldades na
disponibilidade de materiais e ao atendimento as areas mais criticas onde a
gestdo de materiais estava afetando diretamente a produtividade da manuten-
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¢ao de vagdes e locomotivas.

A implantacado da gestdo de materiais ja tem a duragdo de um ano re-
ferente ao ano de 2014 e somente no final deste ano, com a estruturacao e
acompanhamento da iniciagéo e planejamento do projeto, podemos implemen-
tar a reestruturagéo da supervisdo de gestdo de materiais, onde podemos ve-
rificar ndo mais a reestruturacdo mais a estrutura propria de supervisdo com
todos os funcionarios alocados em seus postos de trabalho, modos operantes
e papeis bem definidos.

Quando se alcanga um cenario evolutivo caracterizado por uma equipe
de projeto motivada e engajada, expectativas dos stakeholders devidamente
gerenciadas, comunicacao eficiente, impactos enderegcados para mitigacao,
pessoas capacitadas e suportadas pela organizacéo, as condi¢gdes se tornam
as mais propicias para que as mudancas sejam incorporadas pelos individuos
e o retorno do investimento para a organizacdo seja alcangado mais rapida-
mente (COSTA, 2014)

CONCLUSOES

Tendo em vista as questbes enfatizadas e informacdes obtidas neste
trabalho, pode-se observar que a reestruturacdo da supervisdo de gestdo de
materiais utilizando as boas praticas do PMI por meio do PMBOK contribuiu
significativamente para o sucesso da reestruturacédo e continuidade no atendi-
mento aos clientes de todas as areas que executam manutengao de vagdes e
locomotivas e equipamentos industriais.

Como o valor de cada boa pratica depende diretamente das particularida-
des de cada nivel da supervisao, sera descrito os beneficios alcancados para
a nova supervisao.

Identificacdo das partes interessadas stakeholders — Foram identifica-
das as partes interessadas e que afetariam direta e indiretamente o projeto de
estruturacao da nova supervisao de gestao de materiais. Identificar clientes
internos e externos foi primordial para criagdo de agbes para mitigar os mais
diversos tipos de conflitos e engajar as partes interessadas na resolugéo de
problemas comuns para todos.

Desenvolvimento do escopo da nova supervisdo — Foi definido o Modos
Operante da nova supervisdo, onde para cada posto de trabalho foi alocado
a quantidade de efetivo necessaria para desenvolver o bom atendimento aos
clientes e definida as responsabilidades de cada area ou nivel para o atendi-

mento.
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Desenvolvimento do Planejamento e a comunicagao entre as areas clien-
tes — A padronizagado dos mapas de 52 semanas que eram elaborados de for-
ma diferente por cada area quando eram separadas trouxe conformidade de
informacao e melhorou a comunicacdo entre 0 armazém, a supervisao e 0s
clientes onde pode ficar explicito os principais gep’s a serem mitigados e supe-
rados pela nova supervisao.

Aplicacdo da qualidade e elaboragdo de metas — A qualidade no atendi-
mento as areas, a qualidade de materiais que s&o entregues para execugao
dos planos, o tempo de atendimento e a execugdo dos planos de manutengéo
de acordo com o planejamento das areas sao o reflexo da aplicagéo da quali-
dade no atendimento aos clientes e levou a elaboracdo de metas consistentes
para serem medidas este atendimento durante todo o ano.

Desenvolver e executar o plano de Recursos Humanos — Na reestrutura-
cao foram mapeados os funcionarios das areas que atendiam a antiga estrutu-
ra para atender a nova, porem como cada um possuia niveis de conhecimento
desnivelados, foram distribuidos nos postos de trabalho e suas responsabili-
dades redefinidas para melhor atender as areas. Planos de treinamento e ma-
peamento de niveis foram elaborados para que em um curto espago de tempo
fosse nivelada toda a supervisao.

O desempenho da nova estrutura na Execucgao — O nivel de atendimento
ficou melhor apds a reestruturacao onde a aquisicao de materiais via armazém
ou em compras spot ficou otimizada e melhor gerida pela equipe, seguindo os
planejamentos de area (mapas de 52 semanas anual), realizando reunides sis-
tematicas com todas as partes envolvidas e acompanhando o diligenciamento
de materiais desde a compra até a aplicagdo nas areas clientes. O cuidado
com o manuseio das informagdes, o diligenciamento dos materiais, o controle
feito na area junto com os clientes e a analise dos dados via sistema informati-
zado minimiza os desvios e garante o atendimento dos planos de manutengéo
aumentando a produtividade garantindo a confiabilidade dos ativos e disponi-
bilizando maquinario para aumentar o volume de minério transportado na EFC.

Concluimos que a aplicacdo do sistema de gerenciamento de projetos
na reestruturacao da supervisao de gestdo de materiais foi cumprida com su-
cesso e as atividades desenvolvidas pela gestdo de materiais de cada area,
hora atendendo com sucesso hora atendendo com falhas, foi modificada com a
reestruturagédo e controlada sendo melhorada continuamente e acompanhada
em cada disciplina para que as fases fossem concluidas e os processos muito
bem entendidos de forma que os clientes internos obtivessem o conhecimento
necessario para o atendimento dos clientes garantindo qualidade no servigo e
entrega dos materiais e o melhor, tratando os principais desvios encontrados

antes e despois da reestruturacéo.
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