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Resumo

A manutencao sobre ativos na industria e seu controle, sempre foi o ponto focal
da area de manutengado, exigindo sempre o aperfeigopamento continuo, e
principalmente, a¢dées que tenha por finalidade quebrar paradigmas ainda
existentes no cotidiano das atividades de gerenciamento de manutencéo,
atuacdes diretas de técnicos, solugdes da engenharia de manutencao e todo o
planejamento aplicavel para melhoria de processos. Os equipamentos das
emissoras ou redes de televisao tem sua relevancia pelos custos de aquisicées
e reparos, devido a aplicagdo de tecnologia, colocando-os em patamares de
controle e de abordagem expressadas neste projeto. Aplicam-se as
necessidades de gerenciando e acompanhamento de indicadores que néao so6
avaliam o desempenho das ag¢des sobre o0 ativo, mas a sinergia entre area de
operagao e suporte, com maior disponibilidade dos ativos de uso direto a
producédo de conteudo. Estes estardo definidos e separados neste projeto em
classes utilizando o RCM e FMEA para que as agdes pertinentes sigam os
devidos critérios, considerando a viabilidade e possibilidade de intervengao ou
nao sobre 0s mesmos.

Palavras chaves: Equipamento de TV, Sinergia, Planejamento, Engenharia de
Manutencéao e Viabilidade.

1.0 - Introducgao

O projeto de gestdo de manutengao eletromecanico para equipamentos de
emissoras ou redes de televisdo abrange a real condicédo de um Estudio de TV,
localizado no RJ/Brasil.

O método idealizado visa estabelecer o controle de manuten¢gdes sobre os
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ativos existentes no Estudio, com indicadores que possam nao so estabelecer
parametros de gestdo sobre os mesmos, mas também, aproximar a
necessidade operacional das atuagcbes de manutencdo que vao além do
alcangar as metas internas estabelecidas, mas atuar in loco nos ativos e
atendimentos que causem a inconveniéncia ou impacto operacional que
diretamente esteja envolvido no produto de negdcio na empresa.

Levando em consideracdo que a aplicacdo de qualquer método ou
gerenciamento de manutengdo deve abranger ao plano de negdcio na
empresa, alinhando a visdo e missao corporativa, ou seja, caminhar de forma
que as agdes alcancem os objetivos co-participativos na lucratividade do
produto final e na disponibilidade do ativo na sua operacionalidade.

A manutencao nesta condigcao deve considerar, também, como parametro, o
indice e o nivel de satisfagdo e atuacado da equipe junto as necessidades do
cliente, neste caso a operacao, que visa estabelecer padrdes de aquisicdo de
novos equipamentos, de componentes eletromecanicos, passivos de serem
adquiridos no mercado nacional, desenvolver melhorias de projeto e fabricagcéo
de acessorios no mercado nacional com usinagens, fundigdes e construgao de
forma geral e gerenciamento de contratagcéo de servico terceirizado.

Assim, o cenario corporativo deste trabalho aborda uma jung¢do entre as areas
de mecéanica e eletronica, formando entdo um setor de eletromecanica.

1.1 - Objetivo

O objetivo deste trabalho é estabelecer um novo processo de controle de
manutencao e prestacao de servico da equipe de suporte eletromecanico para
a operacao dos Estudios. Estabelecendo qualidade, satisfagdo do cliente,
organizagado no escopo de trabalho, planejamento e viabilidades que possam
melhorar nas atividades fim da empresa (produto), controle de ativos quanto a
sua vida util operacional, estabelecer novas metas e orcamentos baseados nos
historicos, gerar consciéncia e consisténcia nos dados através de treinamento
e dialogo com a equipe de manutengao para obter registros confiaveis, tornar a
equipe coesa e independente para a tomada de acgao proativa, diante do
cenario recessivo, direcionar equipamentos com base na sua classe para
atividades terceirizadas, estabelecer um novo fluxo de atendimento com base
no RCM/FMEA, plano de treinamento e informativos educacionais de manuseio
e de boas praticas para o uso dos equipamentos de TV para as equipes de
operacgao.

1.2 - JUSTIFICATIVAS DO TEMA

Uma grande empresa deve ter como seus pilares, a definigdo de processos,
alinhamento entre as areas, um fluxo de informacdo clara e constante



treinamento de boas praticas e de operacdo adequada dos seus ativos e
equipamentos. Os indicadores mostrados neste projeto definiram e justificaram
a revisdo do processo atual e, apontam os locais em que a atuagcdo de uma
gestdo de manutengdo com a sinergia entre a operagdo e a manutencao,
deveria ter inicio e ser desenvolvido.

O projeto proposto sera contornado, seguindo a realidade da empresa de TV ja
descriminada. As evidencias e observacbes apontam para a melhoria no
processo, tornando este trabalho em um estudo de caso.

2.0 - Estudo de Caso - GESTAO DE MANUTENGAO

2.1 - Oportunidades

A etapa inicial deste trabalho tera um Estudio piloto para tracar o cenario atual
de satisfacdo e de atuagdo da equipe de manutencdo junto a equipe de
operagao. Assim, a primeira etapa deste trabalho abrange a respostas a uma
pesquisa de grau de satisfagcdo, um questionario ao gestor e engenheiro do
Estudio Piloto e ao engenheiro de manutencédo responsavel pela gestdo da
sinergia proposta, abordando o atendimento da manutengdo e a resposta da
operacao quanto ao atendimento da manutencdo. Destacando os pontos
negativos e comportamentais da operagdo com relagdo a manutengcdo e
condicdo inversa.

A pesquisa abordou perguntas pertinentes ao fluxo de envio de equipamentos,
atendimentos a chamados, erros operacionais, comportamento e abordagem
técnica aos operadores da area.

Outro indicador usado foi os numeros de OS's geradas por erro operacional e
danos a equipamentos por operagao indevida. Fator pelo qual este trabalho
abordara workshop's e treinamentos para estabelecer boas praticas
operacionais.

Importante descrever as diferengas conceituais existentes entre as definicoes
entre as nomenclaturas de atuagbes das manutengdes, destacadas a seguir,
apo6s a figura 1, sendo catalogados e quantificados todos os equipamentos
ativados e nao ativados do Estudio piloto.

Para estabelecer o critério balizador de atuacdo da equipe de manutencao e
controle de ativos, seguiu-se por classes com as definicdes através de uma
matriz proposta para cada ativo do Estudio no inventario criado neste trabalho.

As classes propostas alinham-se ao modelo corporativo de atuagcao do seu
corpo técnico atual e organizacional, tendo o seguinte resumo de classes:

A Classe A corresponde aos ativos que impactam diretamente a producao de
conteudo, a atuacao nestes ativos requer ag¢des preditivas como atuagao focal,



nao descartando o planejamento de preventivas, atuagdo e/ou coordenagao
interna de um especialista.

A Classe B corresponde aos ativos que nao impactam na producdo de
conteudo, mas causa inconveniéncia operacional, a atuacdo nestes ativos
requer agdes preventivas, atuagdo e/ou coordenacgao interna de um
especialista.

A Classe C corresponde aos ativos que nao impactam na producdo de
conteudo e ndo causa inconveniéncia operacional, a atuagao nestes ativos
serao terceira com a coordenacgéo interna.
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Figura 1 - Definicoes das Classes - Atuagcdo da Manutencao.
Fonte - O Autor.

2.2 - MATRIZES DE CRITICIDADE

Com as classes definidas por uma matriz que direcionara o controle
proposto, definindo a atuacao de interesse, assim como, o0 servigo sobre o ativo
a ser controlado ou ndo e reparado ou nao.

2.2.1 - MATRIZ DE CRITICIDADE - CLASSE C

A classe estabelecida "C" defini a intervengao apenas na quebra ou falha do
ativo, avaliando se o mesmo € viavel passar por reparo, devido ao custo de
peca, vida util (LCC) operacional e m&o de obra, podendo o0 mesmo ser
desativado quando a ocorréncia de falha ocorrer.

Com a definigdo da classe para o determinado equipamento como etapa inicial,
sera possivel passar a melhorar o fluxo de atendimento e geragdo de SS's
(solicitacdo de servigo) para ativos que passarao por reparo apenas quando
falharem, sem qualquer agdo preventiva. E para equipamentos que sao
definidos que seu reparo € inviavel, este ndo sera enviado para reparo, nao
sera gerado SS e o mesmo seguira para descarte.
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Figura 2 - Matriz de Criticidade - Ex. Equipamento Classe C.
Fonte - O Autor.

2.2.2 - MATRIZ DE CRITICIDADE — CLASSE B

A classe estabelecida "B" defini a intervengdao por preventiva, seja por

oportunidade, tempo, obedecendo ao plano de manutengao estabelecido e de
inspecoes.
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Figura 3- Matriz de Criticidade - Ex. Equipamento Classe B.
Fonte - O Autor.




2.2.3 - MATRIZ DE CRITICIDADE — CLASSE A

Observacao: O parque operacional ndo detém ativos de classe A.

2.3 - ORIENTAGOES PARA DECISOES

Para esclarecimento de atendimento ao cliente, uma planilha mapa, definira a
atuacdo da manutengao quanto aos ativos e servicos, estabelecendo as acdes
sobre cada ativo do Estudio proposto. Com base no inventario, devem-se
seguir a sequéncia das agdes do fluxograma a ser adotado neste projeto,
tomado como exemplo os mesmos equipamentos descriminados na matriz
anterior, classe "C" e “B".

i) TABELA ORIENTATIVA — CLASSE "C"

Com a definicdo da classe pela a matriz, a classe C, ndo se faz RCM/FMEA,
assim, nao € elaborado o plano de inspecdo ou manutencdo preventiva, a
atuagao devera ser quando ocorrer a falha. A avaliagdo assume o custo e
viabilidade de manutencéo, se n&o ha viabilidade de manutencgao o ativo segue
para desativacao, se € viavel, estabelece-se o spare para garantir que o SLA
de atendimento ao ativo seja alcangado tanto para atuacédo terceira ou
intervencdo interna, uma vez que, os ativos de classe "C", neste projeto
assumem caracteristicas de terceirizacao.
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Figura 4- Tabela Orientativa de Decisao - Classe C.
Fonte - O Autor.

i) TABELA ORIENTATIVA — CLASSE "B"

Com a definicao da classe pela a matriz, a classe "B", faz-se RCM, devendo-se
elaborar o plano de inspecdo e manutengao preventiva, a atuacdo devera ser
planejada, estabelecendo-se o spare para garantir que o SLA de atendimento
ao ativo durante a manutengao preventiva seja alcangado tanto para atuacao
terceira ou intervencao interna, uma vez que os ativos de classe "B" neste
projeto, tém servigos externos que assumem caracteristicas de terceirizacao,
atuacao interna e coordenacao.
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Figura 5- Tabela Orientativa de Decisao - Classe B.
Fonte - O Autor.

2.4 - DEFINIGOES DE ATUAGOES POR CLASSE

i) ATUACAO CLASSE “C”

O ativo de classe “C” com manutencgao inviavel tem documento formalizado
entre as partes, definindo que este ativo ndo deve ser enviado para reparo e
sem geragao de OS no sistema de gestdo da manutencgao.

i) ATUACAO CLASSE "B"

O ativo de classe "B" assume importancia quanto a agado preventiva e
inspecdes periddicas. Com base no FMEA, o ativo tem seus componentes
definidos, funcdo, modo de falha, causa efeito, frequéncia, gravidade,
detectibilidade, NPR, tarefa, para definirmos a periodicidade, tipo de
intervencao, se aplicavel e eficaz. Com base nestas informacdes definir a
classe de falha do ativo, plano de inspecdo e de manutengao, spare, periodo,
etc.

Definindo os possiveis elementos ou partes do equipamento com potencial de
falha, seguird a melhorias no processo, planos de manutencao, inspecdes e
atuacdes diretas sobre o ativo pretendente.

O SLA de atendimento a chamados ou reparos sobre os ativos desta classe
sera definido pela importancia de cada ativo diante da inconveniéncia
operacional.




A aquisicao de um BY diante da possibilidade a este equipamento sera o passo
a ser alinhado para redugao do fator inconveniéncia.

Para os naos possiveis de BY, sera levantado através do FMEA e RCM, os
itens a serem adquiridos como spare, para reducao do SLA de reparo direto e
reducao de risco da inconveniéncia operacional.

A exemplo de n&o obtengdo de BY segue o equipamento HOIST-ILUMINACAO.
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Figura 6- Planilha Modelo - RCM/FMEA.
Fonte - O Autor.

2.5 - CLASSES DE FALHA

Durante o desenvolvimento deste projeto, foi constatado que o preenchimento
de OS de manutencido por parte da equipe técnica e terceiros que detém
acesso ao sistema de gestdo de manutengao, devera assumir grau de melhoria
de preenchimento, considerando os seguintes pontos: desenvolver um
preenchimento padrdo, treinamento para preenchimento correto das OS's
quanto ao titulo da OS, requisicao de material, tempo de execugao das
atividades, UOP correta, tipo de servigco correto (corretiva, preventiva e
preditiva).

O sistema de gestdo de manutencgao, faz-se uso para controle a ferramenta de
classe de falha onde se defini para o equipamento de Classe a ser controlada,
padronizando no sistema a condigao de preenchimento nos campos problema,
causa e solucdo a ser apenas apontado com um tique pelo executante em
cada componente que foi detalhado no ato do FMEA/RCM, e passivo de ser
acrescido de detalhes nos campos de texto se 0 mesmo carecer.

Este preenchimento visa o enriquecimento do banco de dados, direcionado
para gerar relatérios diretos ao modelo de ativos que se pretende controlar,
como re-servigo e falhas para possiveis melhorias de projeto.



).
%

Figura 7 - Classe de Falha - Maximo.
Fonte - O Autor.

2.6 - PLANO DE INSPEGAO

Para o ativo HOIST, citado como exemplo de ativo Classe B, existia um plano
de inspecao visual, cadastrado e elaborado sem o critério do FMEA, abordando
apenas o interesse de inspecionar ndo contemplando a periodicidade coerente
e as competéncias pertinentes.

O plano de inspecédo cadastrado no sistema contemplava 42 min para sua
execucao, com 12 tarefas.

Com base no RCM/FMEA a inspecao assume 3 min para as atividades
realmente pertinentes e 3 tarefas de inspecéo.

A inspegcdo abrangia componentes que nao agregavam importancia ao
funcionamento do ativo, causando o desperdicio de HH aplicado. O novo plano
de inspec¢ao incorpora as atividades de eletromecanica, e ndo apenas a da
mecanica ou eletrénica, uma vez que, por alteragdes corporativas a mecanica e
eletrbnica foram fundidas para exercerem fung¢des unicas nas atividades
diarias, que corresponde ao novo organograma da empresa, alinhando assim,
0 processo ao modelo corporativo, com menos tempo de execugao, menos HH
e foco nos componentes que correspondem a importancia apontada no RCM/
FMEA.
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Fonte - O Autor.




2.7 - PLANO DE MANUTENGAO

O plano de manutengao elaborado teve a abordagem com base no RCM e
FMEA, com aquisicdo de spare definido, com a atuagao programada com base
nas inspec¢des e para a janela proposta para a intervengéo.

O novo plano de manutencao ira contemplar 2 niveis: NIVEL 1, atuacdo apenas
nos ativos que tiveram ocorréncias durante o periodo de 1 ano. O NIVEL 2,
limpeza e ajustes com desmontagem parcial do equipamento, modelo
orientado pelo fabricante. A implantagcado de 2 niveis de preventiva reduzira o
custo de manutencao em 40% em 2 anos.

2.8 - NACIONALIZAGAO DE COMPONENTES

Para os ativos do parque que detém vida operacional superior a 10 anos, sem
plano de obsolescéncia e de classe “B", estes terdo seus planos de
manutengao elaborados com abordagem baseado no RCM e FMEA, aquisi¢cao
de spare e demais atuagbes programadas como inspe¢des e manutengdes
programadas em janela proposta para as intervengdes. Considerando, porém a
aquisicao de componentes nacionalizados.

Como exemplo, segue a manutengao de um equipamento com 20 anos de vida
operacional, que nao tera substituicdo por obsolescéncia. Assim, um dos
componentes do ativo citado, com base neste projeto foi reparado em uma
empresa nacional acreditada, assumindo a possibilidade de reparo em um dos
seus componentes criticos, como spare e oportunidade de nacionalizacado de
sua manutengdo de seus componentes, uma vez que, para aquisicdo ou
compra, requer uma quantidade que praticamente assume a substituicdo de
todo o parque. Os valores comparativos da iniciativa e comparativos das
aquisicdes por manutencdo de referencia do fabricante e a da empresa
nacional.

T Prazo de entrega
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Figura 10- Busca da Nacionalizagdo - Equipamento Motoredutor.
Fonte - O Autor.




2.9 - FLUXOS DE EQUIPAMENTOS

i) FLUXO DE MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS - ATUAL

Embora na industria os papéis do
Manutencdo sejam de relevancia de

Técnico PCM e do Engenheiro de
planejamento, controle e atuagbes de

melhorias no processo de manutengdo. Destaco que no organograma
corporativo de TV, o Engenheiro de Manutencao, assume também, a funcao de
gestor de contrato, acumula a fun¢do do técnico PCM por ndo haver demanda
necessaria que comporte a permanéncia da fungcao descrita, sendo assim, a
alocacdo de servigo passar a ser de responsabilidade do engenheiro de
manutencdo, que com base no processo apresentado direciona as atuacdes
internas ou externas, atendendo também as necessidades diretas a operacao

nas suas necessidades como cliente.
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Antes do Projeto.

Fonte - O Autor.

i) FLUXO DE MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS - PROPOSTO

As SS's passam a ser geradas com base e critérios no luxo estabelecido.
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Figura 12 - Fluxo - Projeto.
Fonte - O Autor

Definido o processo, passa-se a fase de elaboragao do contrato de servico com
bases técnicas, SLA's e juridicas, para parcerias com empresas externas para
execucao de servicos de manutencao nos ativos de classe “C”.

Catalogo de empresas fornecedoras de spare nacionais que atenda as
caracteristicas técnicas e de qualidade dos ativos. Assim como, para o plano
de treinamento operacional a ser aplicado com abrangéncia educativa a boas
praticas operacionais dos equipamentos. Fornecimento de ferramentas
adequadas para operacao, EPI’s.

Apods o treinamento, o gestor proposto de manutengdo assume papel de fiscal
para procedimentos operacionais elaborados, com notificacdo de conformidade
e nado conformidade a ser enviado ao gestor do Estudio referente com data e
hora da ocorréncia.

2.10 - TREINAMENTO

Na analise dos dados, se encontrou pontos a serem melhorados, ndo somente
no operacional, mas também no preenchimento das Ordens de Servigo, ponto
de atencdo para que também seja desenvolvido um treinamento e gerar as
facilidades para um preenchimento correto e proximo do real.

A abordagem dos treinamentos para a operagédo tem foco nos equipamentos
com os indicadores de erro operacional ou danos que n&o sejam por desgaste
ou fim do tempo de vida util de componentes do ativo e nem por obsolescéncia.




O treinamento foi realizado com orientacdes de boas praticas, com informativos
por foto e a criagdo de um boneco fisico.

Figura 13 - Boneco Educativo - Equipamentos Danificados..
Fonte - O Autor

Quanto a equipe de manutengéao, o treinamento aborda a importancia do dados
registrados como base de decisao.

3.0 - RESULTADOS

3.1 - DIFICULDADES E FACILIDADES

Como a abordagem deste projeto em primeira instancia prova-se necessario
entre as partes de manutencao e operacado, com base nos resultados a serem
obtidos, em futuro préximo, que seja entdo possivel, desenvolver o mesmo
processo - protétipo, que podera ser desenvolvido aos demais cases
operacionais, objetivando o alinhamento e a atividade entre a area de operacéo
e manutencdo. Novos equipamentos serdo avaliados e analisados como o
apresentado nesse case.



Esse avanco e pesquisa, muito provavelmente, transformardo um ponto de
dificuldade em facilidade, por exemplo, a melhoria do engajamento das partes,
uma vez que, a decisdo somente partira dos idealizadores.

4.0 - CONCLUSOES

Nesta etapa inicial os resultados imediatos foram referente ao treinamento de
20 operadores de iluminacdo orientados a boas praticas de operagao dos
equipamentos utilizados no Estudio.

Um workshop agendado com a empresa fornecedora de equipamentos.
Parceria com a UNICAMP para identificagdo em laboratério das ocorréncias em
danos em lampadas.

Acompanhamento semanal quanto ao andamento e desenvolvimento do
projeto no Estudio piloto, considerando o grau de satisfacdo também como
ponto a ser medido.

A expectativa € de alcangar na proxima parada do Estudio piloto uma redugao
de 35% dos custos de Manutencéo, incluido mao de obra e material.

Com a matriz de decisao, a manutengao atuara sobre os ativos que realmente
se fazem necessarias a manutencao e nao efetuar a manuteng¢ao nos ativos
em que o custo de manutengdo se aproxima e em alguns casos supera a
aquisicao de um novo.

As nacionalizagbes marcaram pontos importantes no estudo de caso do
equipamento destacado, uma economia consideravel, aproximadamente R$
10.4 milhdes. Reducgao do tempo de inspecdo com base no RCM e novo plano
de trabalho.

O fator humano é o destaque, para o cumprimento das atividades e
preenchimento das OS e registros dos servigos.

O passo na obtencédo dos resultados no ciclo de um ano deste projeto, com
isso o envio de todos os equipamentos tera como base deciséria, além de uma
renovacao dos ativos.
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