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MELHORIA DA CONFIABILIDADE OPERACIONAL EM PARADAS DE
MANUTENGCAO: ESTUDO DE CASO EM UMA EMPRESA DE
PROCESSAMENTO DE BORRACHA NA BAHIA

Andreia Pinto e Avelar?
Marinilda Lima Souza?

RESUMO

Este trabalho tem por objetivo apresentar a importancia da gestéao eficaz das paradas
programadas de manutencdo, € as agbes que visam a melhoria da confiabilidade
operacional. Destarte, justifica-se por destacar a relevancia eficaz das paradas
programadas de manutencdo. Sua importancia se da por apresentar o estudo de caso
realizado em uma empresa de grande porte cuja atividade fim é a fabricacdo de pecas
de borrachas, especificamente, a parada de manutencao na area do Banbury. Conclui-
se que o estudo demonstra que a melhoria da confiabilidade operacional depende da
identificacdo das causas que impactam negativamente, sobretudo, de acdes que
contribuam para a melhoria da confiabilidade e sucesso operacional.
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1. INTRODUCAO

Segundo Xenos (2014) a manutencdo € um conjunto de atividades que existem
para evitar a degradacéo dos equipamentos e instalacées, causadas pelo seu desgaste
natural e pelo uso. Esta degradacado se manifesta de diversas formas, desde a aparéncia
externa ruim dos equipamentos até perda de desempenho e paradas de producao,
fabricacao de produtos de ma qualidade e poluicdo ambiental.

Otani e Machado (2008) destacam que a manutencao, como funcao estratégica
das organizacbes é responsavel direta pela disponibilidade dos ativos, tem importancia
capital nos resultados da empresa e esses resultados serdo tanto melhores quanto mais
eficaz for a gestao da manutengéo.

1.1 JUSTIFICATIVA

Em plantas industriais com produgdo continua algumas intervencbées de
manutencgao ficam impossiveis de serem executadas sem afetar a producdo. Neste caso,
a parada de manutencdo € uma atividade importante e fundamental, e consiste em
paralisar a operacdo em um periodo pré-definido para que seja possivel a realizagao da
manutencao dos equipamentos.

De acordo com Branco (2010) a producao industrial € interrompida de ciclos em
ciclos para que ocorram as “Paradas de manutengao”, ou seja, para que os equipamentos
e ferramentas sejam avaliados, reparados, lubrificados, substituidos (caso isso seja
necessario) e/ou executados novos projetos, para que a disponibilidade operacional seja
garantida por mais um ciclo operacional, que é chamada de “campanha”. Assim, fica
evidente que as paradas para manutencdo sao fundamentais para garantir a
disponibilidade de equipamentos de grande porte que requerem vistorias mais
prolongadas e aprofundadas.

Durante o processo de parada toda a producao que depende daquele equipamento
€ paralisada. Portanto, € importante que a mesma seja realizada com uma programacao
prévia, possibilitando que o prazo seja negociado com a produgédo e assim nao prejudique
0 processo produtivo como um todo. Deste modo, para minimizar as perdas, normalmente
o periodo de parada é definido de acordo com a demanda de producéao evitando que seja
afetada a produtividade da empresa ou o impacto na produgéo seja o0 menor possivel.



Para aumentar a confiabilidade operacional da planta industrial, devem-se planejar
de forma estruturada as atividades fundamentais para a continuidade operacional e
planejamento de paradas programadas. Visto que a gestdo eficaz das paradas
programadas de manutencao é uma forma de garantir que todos os itens essenciais
estejam disponiveis para que a parada seja um empreendimento de sucesso. Neste
sentido, sdo imprescindiveis acées que visam a melhoria da confiabilidade operacional

em paradas de manutengao.

1.2 OBJETIVO GERAL

O objetivo deste trabalho é identificar as principais causas que impactam na
confiabilidade operacional em paradas de manutencdo. O artigo também analisa as
principais restricbes ou gargalos no estudo de caso em uma industria de fabricagdo de

pecas de borrachas no Estado da Bahia.

1.2.1 Objetivos Especificos

- Verificar quais sé&o os principais beneficios da gestdo de paradas de manutencao
para uma planta industrial;

- Averiguar a frequéncia de solicitacdo de intervencdo em um grupo critico de
equipamentos apds o retorno da parada de manutencgéao;

- Identificar as possiveis causa da necessidade das intervencoes;

- Apontar como a gestado das paradas de manutencéao pode contribuir para evitar a
ocorréncia de intervencdes nos equipamentos apods o retorno da parada aumentado
assim a confiabilidade dos mesmos.

2. DESENVOLVIMENTO

2.1 GESTAO DE PARADAS

De acordo com Verri (2008) os estudos que abordam os resultados de paradas
constatam que apenas 3,7% atendem simultaneamente os critérios de prazo, custo,
qualidade, seguranca e protecdo ao meio ambiente, com uma estimativa de perda total de
uma parada mal planejada na ordem de US$6 milhdes.



Para Verri (2008) a Parada de Manutencao deve ser tratada como um projeto
aplicando as técnicas de gerenciamento de projetos do Project Management Institute -
PMI apresentadas no seu guia maior PMBOK “Project Management Body of Knowledge”
para a obtengao de sucesso no empreendimento.

Conforme Verri (2008) apud Barbosa (2011) a parada de manutencédo pode ser
definida como um evento temporario, com or¢camento, prazo e escopo bem definidos,
como objetivo de criar um produto ou servico Unico. Esse conceito tem a mesma
caracteristica de um projeto, portanto pode ser tratado como tal. No entanto vale salientar,
gue o modo de conducdo de cada um deles € diferente. A Figura 1 a seguir sugerido por
Ertl (2004) apud Barbosa (2011) apresenta algumas das diferengas entre Projeto e
Parada.

Figura 1 — Comparativo entre Projeto e Parada
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Fonte: Adaptado por Ertl (2004) apud Barbosa (2011)




2.2 CONFIABILIDADE OPERACIONAL

Segundo a NBR 5462 (1994) a confiabilidade de um item corresponde a sua
probabilidade de desempenhar de forma adequada o propdsito pelo qual foi projetado,
considerando um periodo de tempo sob condigcdes de operacado pré-determinadas, isento
de falhas.

De acordo com Filho (2006) a confiabilidade e o gerenciamento de riscos sdo areas
de pesquisa que vém apresentando um crescimento significativo, principalmente devido
as exigéncias impostas pela sociedade com relacao a varios aspectos, podendo-se citar a
melhora da qualidade e eficiéncia de produtos, aumento da produtividade e
competitividade das organizacbes, entre outros. Nesse contexto, as técnicas de
confiabilidade sdao um poderoso instrumento para auxiliar os gestores na tomada de
decisdo, possibilitando a implementacdo de politicas que minimizem os custos de
operacao, manutencgao e inspecao de sistemas industriais.

Para Brostel e Souza (2005) a confiabilidade operacional tem como foco principal o
tratamento e andlise de falhas, registros de operacdo, atividades de manutencao
preventivas e corretivas, entre outras acdes. Neste sentido, a analise de confiabilidade
operacional é uma ferramenta imprescindivel para garantir a melhoria da qualidade das
acoes de manutengcdo, bem como, e tem sido aplicada cada vez mais, em busca da
gestdo e sucesso operacional. Uma vez descrito 0s principais conceitos que
fundamentam o trabalho, o tépico a seguir apresenta o estudo de caso realizado em uma
industria de fabricacdo de pecas de borrachas.

3. METODOLOGIA

A metodologia utilizada para o presente artigo € um estudo realizado em uma
empresa multinacional de grande porte que tem como atividade fim a fabricacdo de pecas
de borrachas localizada na Cidade de Camacari no estado da Bahia. O setor produtivo da
empresa divide a producdo em 4 areas sendo elas: Banbury, Extrusdo, Corte e

Construcao, Vulcanizagao e Inspecao Final.



4. ESTUDO DE CASO - CONFIABILIDADE OPERACIONAL EM PARADAS DE
MANUTENCAO

A parada de manutengdo analisada no estudo de caso ocorreu em 2014 e teve
uma duracédo de 22 dias corridos compreendendo o periodo de 16-06-14 a 08-07-2014.
Foram analisados os seguintes dados: Cumprimento da programacao por area, Backlog
(lista de itens pendentes) e os resultados obtidos na area apés a parada. Vale destacar
que, todas as quatro areas sao contempladas nas paradas anuais, porém, o estudo de

caso aborda especificamente, a area do Banbury.
4.1 PARADA DE MANUTENGAO NA AREA DO BANBURY

O Banbury consiste em uma maquina onde é realizada a mistura dos componentes
do composto de borracha. A maquina esta divida em 4 partes sendo elas: Alimentacao
que ocorre através de correias transportadoras e balangcas dosadoras. Mixer, regiao onde
€ realizada a mistura através de um pistao e dois rotores. TRS (Twin Screw Roll), regiao
em que o material misturado é conformado, consiste em uma rosca sem fim que envia o
material para uma calandra. O material € novamente transportado através de correias até
o resfriador que consiste em um conjunto de cabides e ventiladores e por Ultimo a area de
paletizacdo do material.

A funcao do Banbury é produzir uma incorporacao completa e dispersao uniforme
de todos os ingredientes da formulacédo (borracha natural, borracha sintética, negro de
fumo, aceleradores, pigmentos quimicos), sendo preparado o composto (borracha).

O processo na area do Banbury depende de quatro variaveis: tempo, temperatura,
energia e rotagcdo. E pode ocorrer em trés processos:

a) Selecao fardos + pigmento + carbono + éleo aceleradores;

b) Remill (Se necessario) — Reprocessamento para melhorar homogeneizacéao; e

c) Adicao de aceleradores e enxofre, aquecidos entre 100 e 120°C maximo.

A Figura 2 a seguir ilustra o processo de misturacdo de composto de borracha.



Figura 2 — Processo de misturacao de composto de borracha
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Fonte: http://www.ABAAAAH98AJ/processos-fabricacao-pneu.

Vale destacar que , o Banbury tem como funcgéo alimentar o processo de extrusao

e corte, assim é imprescindivel que funcione corretamente para garantir o abastecimento

das p6ximas fases do processo produtivo da empresa.

Para ilustrar os dados, sdo mostrados a seguir o0s resultados da parada de

manutengdo executada na area do banbury. O Grafico 1 a seguir apresenta os resultados

gerais da parada com dados de backlog que consiste em todas as atividades levantadas

para manutencdo dos equipamentos da planta. As atividades programadas que séo as

atividades que foram programadas para serem realizadas durante a parada em questao e

as atividades pendentes que sao as atividades que foram programadas porém, nao foram

executadas.

Grafico 1- Resultados da Parada

Resultados Gerais
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Fonte: Elaborado pela autora (2016)

O Grafico 1 acima demonstra um bakclog de 518, ou seja, haviam 518 atividades

levantadas para serem realizadas para manutencdo dos equipamentos.

Dentre estas
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inclui-se também as atividades pendentes da Ultima parada, atividades pendentes de
manutencgoes corretivas programadas e de manutencgdes preventivas.

Destaca-se que em um universo de 467 atividades programadas para serem
realizadas na parada de manutencdo em questdao, 63 atividades ficaram pendentes. Isto
significa que 13,5% das atividades programadas n&o foram executadas.

Em relacdo aos resultados obtidos por area, o Gréafico 2 a seguir apresenta a

divisdo das atividades entre as areas e os resultados obtidos.

Grafico 2 - Resultados por Area

Resultados por Area
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Fonte: Elaborado pela autora (2016)

Conforme exposto no Grafico 2, a area do Banbury foi a que mais contemplou as
atividades planejadas. Do total de 362 atividades programadas para serem executadas
durante a parada, 42 atividades ficaram pendentes o que corresponde 88,4% de
cumprimento do planejado e progamado. Neste sentido, a drea do Banbury foi definida
para detalhamento das atividades pendentes, para a analise das causas e elaboragao de
um plano de agéo. A proposta € implementar o plano de agdo com a finalidade de sanar
as pendéncias com antecedéncia evitando a reicindencia nas préximas paradas. Asssim,
o Grafico 3 a seguir ilustra os dados especificos da area do Banbury.
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Grafico 3 — Dados Especificos da area do Banbury
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Fonte: Elaborado pela autora (2016)

Os dados apresentados no Gréafico 3 demostram que 42 atividades que
correspondem a 11,6% das atividades programadas para a area do Banbury ndo foram
executadas. Destas atividades pendentes 21 n&o foram realizadas por falta de material,
ou seja, das 42 atividades que ficaram pendentes 50% foi decorrente da falta de material.
As demais atividades que representam os outros 50% ficaram pendentes devido: falta de
mao de obra, planejamento de atividades simultdneas e conflitantes no mesmo

equipamento, atividades extras, dentre outros.

5. RESULTADOS E DISCUSSOES

Conforme os resultados expostos no estudo foi possivel analisar que a metodologia
para a realizacdo da parada de manutengcédo nao foi eficaz. A meta da corporagédo é de
95% de atendimento das atividades programadas. Analisando os dados do Banbury, a
parada em questéo teve 88,3% de atendimento das atividades programadas.

Os dados levantados demonstram que as causas da nao execucao das atividades
que ficaram pendentes poderiam ser evitadas com a aplicacdo de metodologias de
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gerenciamento de paradas. Com planejamento das atividades realizado de maneira mais
efetiva, poderia ter sido feito o levantamento da mao de obra necessaria para realizacao
das atividades programadas e providenciado a contratacdo, levantamento do material
necessario para a execug¢ao dos reparos dentro do prazo requerido pelo setor de compras

para que desse entrada na planta na data que atendesse a parada.

6. CONSIDERACOES FINAIS

Ao identificar e analisar as principais causas que impactaram negativamente na
parada de manutencéo foi definido o plano de agao a fim de evitar que ocorra reincidéncia
nas préximas paradas. Assim foram utilizadas como metodologia a aplicacao das técnicas
de Hansei e os 5 Porqués” (The 5 Whys forma . Conforme Pimentel (2009) o Hansei é
uma profunda auto-reflexao feita por um individuo ou por um time durante ou ao final de
algum evento (projeto, atividade, entrega etc). Essa auto-reflexdo visa identificar de
maneira clara, quais as falhas ocorridas e o que precisa ser melhorado no processo ou no
produto.

Para buscar o entendimento da cadeia de causas e efeitos foi utilizagdo outra
técnica do modelo Toyota chamada “Os 5 Porqués” (The 5 Whys), que consiste no
questionamento recursivo de cada problema identificado, até que se alcance a real causa
do mesmo.

Apbs a utilizacdo destas técnicas foi proposta a revisdo da metodologia de
planejamento e gestdo das paradas com o objetivo de garantir que as atividades
planejadas sejam executadas aumentando assim a confiabilidade operacional da planta.
A proposta foi apresentada para os responsaveis pelo planejamento das paradas de
manutencdo da planta que se comprometeram em executar as agdes identificadas no
plano de acéo e a aplicar as licoes aprendidas.

Por fim, o estudo demonstra que para buscar a melhoria da confiabilidade
operacional nao é preciso somente identificar as causas que impactam negativamente

como também, propor acdées que contribuam para a garantia e sucesso operacional.
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