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Resumo

A evolucdo da estratégia de manutencdo de equipamentos méveis na Mina de Cuiaba tem como
foco 0 aumento da disponibilidade dos ativos, a reducdo de custos operacionais e a melhoria da
segurancga nas intervencgdes. A iniciativa teve inicio com um diagnostico aprofundado das
praticas anteriores de manutencéo, das condi¢Bes operacionais subterraneas e da adequacao da
estrutura de pessoal.

A nova abordagem foi construida com base em pilares como confiabilidade, monitoramento de
condicdo, planejamento sistematico e valorizacdo profissional. Ferramentas como FMEA,
mapas de calor, indicadores integrados e book de confiabilidade foram fundamentais para
embasar decisdes técnicas e priorizar intervencdes criticas.

Os resultados incluem ganhos expressivos de disponibilidade, reducéo de backlog, aumento da
produtividade e melhoria na maturidade da gestéo de ativos. O alinhamento entre competéncias
técnicas e fungdes desempenhadas também fortaleceu o desempenho das equipes de
manutencdo, contribuindo para a sustentabilidade da operacdo em ambiente subterraneo.

Palavras-chave: Confiabilidade, produtividade e gestdo de manutencao.

1. Introducéo

A manutencdo de equipamentos moveis em ambientes subterraneos representa um dos maiores
desafios operacionais da mineracdo moderna. A complexidade dos acessos, as severas
condicBes ambientais, a dificuldade logistica e a elevada criticidade dos ativos tornam a gestao
da manutencdo um fator determinante para a produtividade, a seguranca e a sustentabilidade do
negocio.

Além dos aspectos técnicos e operacionais, a manutencdo exerce forte influéncia sobre o
desempenho econdmico das operacdes. Custos associados a paradas ndo planejadas, baixa
disponibilidade de equipamentos e falhas recorrentes impactam diretamente indicadores
financeiros como o custo por tonelada lavrada, a margem operacional e a necessidade de capital
de giro para sobressalentes e intervencGes emergenciais. Uma estratégia de manutencéao
eficiente, portanto, ndo apenas garante continuidade operacional, como também contribui

significativamente para a competitividade e a geragéo de valor da mina.
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Nesse processo de transformacéo da estratégia de manutencéo, um dos pilares fundamentais da
abordagem da Mina de Cuiaba foi a valorizagdo e o reposicionamento das equipes. A avaliacdo
da aderéncia entre perfil profissional e funcdo desempenhada a busca pelas “pessoas certas nos
lugares certos” revelou-se essencial para o aumento da eficiéncia, da produtividade e do
engajamento. A analise critica da estrutura existente, combinada ao entendimento da melhor
alocacdo dos recursos humanos, permitiu uma gestdo mais orientada ao desempenho e a
valorizagcdo de competéncias técnicas e comportamentais.

Neste contexto, a operacdo da Mina de Cuiabd tem buscado aprimorar sua estratégia de
manutencdo com foco em confiabilidade, previsibilidade e controle. O presente artigo apresenta
a evolucdo da abordagem adotada pela unidade, partindo de um diagnostico inicial robusto até
a construcdo de uma nova sistematica sustentada por tecnologia, revisdo de planos e
monitoramento continuo.

Serdo abordadas as principais agdes implementadas, as ferramentas utilizadas na tomada de
decisdo, os resultados ja alcancados e os proximos passos previstos. O objetivo é compartilhar
o trabalho desenvolvido ao longo do ano de 2024, aprendizados e solucGes aplicadas na pratica
que contribuam para a discusséo sobre exceléncia em manutencdo no contexto da mineracao

subterranea brasileira.

2. Contexto da Mina Cuiabéa
Localizada na cidade de Sabard, estado de Minas Gerais, a mina Cuiaba opera com alto nivel
de complexidade técnica e logistica. O sistema produtivo integra atividades em diferentes niveis
de profundidade, atualmente a mina se encontra com 1600m de profundidade e 24 niveis, tendo
uma diferenca de 60m entre os niveis principais. A mina hoje possui uma grande extensao de
frentes de lavra, estruturas de transporte vertical, planta de beneficiamento, oficinas distribuidas
ao longo da mina e uma oficina na superficie para a manutencao de equipamentos moveis, além
de areas de apoio operacional. A infraestrutura existente exige forte integracdo entre
planejamento, operacdo e manutencdo para garantir fluidez e continuidade na producao.
A frota de equipamentos méveis desempenha papel central na eficiéncia das operacdes, sendo
composta por diversas classes de ativos com funcdes distintas:

e Frota de perfuracdo: composta por jumbos de perfuracéo, jumbos de contengdo (mesh)

e Fandrills, responsaveis pela preparacdo das frentes de lavra e desenvolvimento das

galerias.
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e Frota de carregamento: carregadeiras articuladas de grande porte com operadores e
carregadeiras de operacdo remota, utilizadas na remocao de minério e estéril apds o
desmonte, com operacao continua em ambientes de dificil acesso.

e Frotade transporte: caminhdes fora de estrada articulados e veiculos de apoio a logistica
interna, utilizados no transporte horizontal do material lavrado até o sistema de britagem
ou locais de estocagem intermediaria.

e Frota de contencdo e suporte operacional: autobetoneiras, projetores de concreto,
caminhGes munk, plataformas elevatorias e equipamentos auxiliares. Atuam em
atividades de fortificagdo, suporte a infraestrutura e atendimento a frentes criticas.

e Frota de apoio a operacdo: motoniveladoras, retroescavadeiras, veiculos leves e
equipamentos de manutencdo de vias, essenciais para garantir condi¢bes de
trafegabilidade e suporte a operacdo em areas remotas.

A operacdo também conta com uma malha logistica subterranea densa, composta por rampas
de acesso, niveis de trabalho, sistemas de ventilagdo, bombeamento, energia e comunicacao.
Esses elementos interferem diretamente no acesso as maquinas para inspecdo, manutencéo
programada e resposta a falhas. Portanto, a estratégia de manutencdao precisa considerar fatores
como disponibilidade de energia, tempo de deslocamento, seguranca do ambiente e integracao
com o cronograma produtivo.

Nesse cenério, a eficiéncia da gestdo de manutencéo esta diretamente relacionada a capacidade
de entender as restricdes do ambiente operacional e atuar de forma preditiva, priorizando os

ativos criticos, minimizando intervencgdes corretivas e otimizando 0s recursos disponiveis.

3. Contexto histérico da manutencdo de equipamentos moveis

Antes da reestruturacdo estratégica, a manutencdo de equipamentos mdveis operava em um
cenario marcado por baixa previsibilidade, alta dependéncia de acGes corretivas e pouca
integracdo entre 0s processos de planejamento, execucdo e controle. A auséncia de
padronizacdo nos planos de manutencdo, somada a fragmentacdo da gestdo por tipo de
manutencdo (gestdo individual para a manutencdo preventiva e manutencdo corretiva),
dificultava a aplicacdo de boas praticas e comprometia a estabilidade operacional, além da falta
de integracdo entre os processos pela falta de sincronia e responsabilidade na gestdo do todo

(foco especifico na natureza da parada e ndo na eliminacéo da causa raiz), o que gerava atrito
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entre as partes envolvidas, falta de continuidade no processo de solucéo da causa raiz, perca de
informac@es durante a atuacao de manutencéo e baixa confiabilidade (processo e performance).
O backlog de ordens em aberto era elevado e crescente, refletindo a dificuldade em absorver a
demanda de intervenc¢des com os recursos disponiveis, além de demonstrar a falta de gestéo de
backlogs que ndo tinha a rotina de encerramento das demandas de execucao ja executadas,
elevando a quantidade de ordens na carteira, empenho de custos de manutencao por falta de
tratativa de pedidos e reservas de materiais ndo aplicados ou demandados incorretamente,
duplicacdo de demandas e uma gestéo ineficiente da demanda sobre a capacidade de execugéo
(falsa demanda excessiva). As analises de idade média das ordens revelavam que, em muitas
frentes, a manutencdo era executada fora do tempo ideal (data de conclusao necessaria definida
pelo time de inspecdo), elevando o risco de falhas e aumentando o impacto sobre a producao,
seja por falha nas etapas de detecdo da falha, planejamento, aprovisionamento ou programacéo.
O modelo de gestdo vigente limitava a atuacdo preventiva. A tomada de decisdo era
majoritariamente reativa, com foco na resolucdo de falhas em campo, sem o devido
acompanhamento de causas raizes ou priorizacdo estruturada com base em criticidade. As
inspecbes ndo eram sistematizadas e, muitas vezes, dependiam exclusivamente do
conhecimento empirico das equipes. Ndo havia um repositério de falhas técnicas nem um
histérico de comportamento dos equipamentos que permitisse analise preditiva com
profundidade.

As equipes de manutencdo, embora experientes, enfrentavam desafios quanto a alocacéo
funcional. A auséncia de um processo estruturado de analise de perfil versus funcédo resultava
em desalinhamentos entre habilidades técnicas e fungdes desempenhadas. 1sso impactava
diretamente a produtividade e a qualidade das intervencgdes realizadas.

Outro ponto critico era a limitacdo no uso de dados como suporte a gestdo. As ferramentas
disponiveis ndo eram plenamente utilizadas, e os indicadores operacionais ndo eram tratados
de forma continua para retroalimentar as estratégias de manutencg&o. Essa lacuna contribuia para
a repeticédo de falhas e a manutencéo de padrdes ineficientes.

Com base nesse diagnostico, tornou-se evidente a necessidade de redefinir a abordagem de
manutencdo, priorizando a confiabilidade dos ativos, a digitalizacdo dos processos, a

valorizacdo das pessoas e a governanga técnica.
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4. Diagnostico e direcionadores estratégicos

A construcdo de uma nova abordagem para a manutencdo de equipamentos moveis teve como
ponto de partida um diagndstico técnico-operacional abrangente. O objetivo era entender as
causas estruturais dos baixos niveis de disponibilidade, a recorréncia de falhas criticas e a
limitada eficiéncia na utilizacdo dos recursos de manutencao.

Antes das ferramentas técnicas e da revisdo dos processos, tornou-se evidente a necessidade de
uma reestruturacdo completa das equipes envolvidas na manutencdo. A analise critica do
desempenho, combinada & compreensdo das exigéncias operacionais, revelou desalinhamentos
entre competéncias individuais e responsabilidades atribuidas. Esse cenario motivou um
processo estruturado de realocacdo de profissionais, com redefini¢cdo de papéis, incorporacéo
de novos perfis técnicos e fortalecimento da lideranca operacional. A reestruturacdo ndo se
limitou a quantidade de pessoas, mas priorizou a qualificacdo, a autonomia técnica e 0 senso de
responsabilidade. Com isso, promoveu-se um ambiente de maior engajamento, foco em
resultados e valorizacdo das equipes como pilar central da estratégia de manutencao.

Foram aplicadas ferramentas como FMEA (Failure Modes and Effects Analysis) para identificar
os modos de falha mais recorrentes, suas causas e os efeitos sobre a operacdo. Essa anélise
permitiu mapear 0s pontos criticos da frota, segmentando por tipo de equipamento, sistema
funcional e impacto no processo produtivo. Em paralelo, foi desenvolvido um mapa de calor
com base em dados histéricos de falhas e intervengdes, analises de Oleo dos principais
componentes e sistemas, saidas de testes e ajustes de sistemas do equipamento, monitoramentos
de vibracdo, monitoramentos de folgas, monitoramento de temperatura nos sistemas de
articulacdo e técnicas sensitivas que tornaram o mapa de calor a maior ferramenta de integracéo
dos métodos de deteccdo, que orientou a priorizacdo das acGes de manutencdo por frequéncia e
severidade.

Foi realizada uma analise critica nos indicadores como MTBF (Mean Time Between Failures)
e MTTR (Mean Time To Repair), taxa de cumprimento de manutencdo programada e
disponibilidade fisica por equipamento. Essa analise critica trouxe clareza quanto aos desvios
que aconteciam na rotina e até mesmo em como os indicadores que estavam sendo gerados ndo
eram confiaveis, muito pela forma como as variaveis eram coletadas e geradas no sistema de
despacho.

A analise também revelou a necessidade de revisdo completa dos planos de manuteng&o.
Diversos ativos operavam com planos desatualizados ou incompativeis com o perfil de

utilizacdo real. As estratégias genéricas deixavam de considerar fatores como ambiente
5
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operacional, tipo de material lavrado, turnos de operacéo e regime de carga. A reconfiguracao
dos planos passou a considerar esses parametros, com foco na prevencéo de falhas, extensdo da
vida util dos componentes e otimiza¢do dos recursos.
Outro direcionador estratégico importante foi a avaliagdo da estrutura organizacional e da
distribuicdo de competéncias. Com base em critérios de desempenho técnico, aderéncia a
funcdo e historico de atuacdo, foi possivel identificar lacunas e oportunidades de
reposicionamento. Essa iniciativa reforgou o conceito de “pessoas certas nos lugares certos”,
promovendo realocacgdes estratégicas e capacitacdo direcionada as fungdes criticas.
Com a clareza gerada pelo diagnostico, estruturaram-se quatro eixos principais para a
reconfiguracao da estratégia:

e Padronizacao e revisdo técnica dos planos de manutencao;

e Ampliacdo do monitoramento de condicdo e digitalizacao das analises;

e Gestdo ativa de backlog e programacao baseada em criticidade;

e Desenvolvimento e valorizacdo das equipes técnicas.
Esses eixos passaram a guiar as acgOes subsequentes, com foco na construgdo de uma

manutencdo mais confiavel, previsivel e integrada ao negécio.

4.1. Organizagao dos dados operacionais e confiabilidade dos indicadores de qualidade
A confiabilidade dos indicadores de performance de manutencéo depende diretamente da forma
como os dados sdo registrados, estruturados e interpretados. Até entdo, as paradas corretivas de
equipamentos moveis eram fragmentadas no sistema de despacho em multiplos registros
parciais, cada um associado a um estado especifico — como “equipamento parado”,
“aguardando mao de obra”, “aguardando pega” ou “execu¢do em andamento”. Essa estrutura
dificultava a consolidacgdo das intervengdes em um unico evento I6gico, gerando distor¢des nos
indicadores de desempenho.

Em muitos casos, uma Unica parada de manutencdo era subdividida em trés ou mais anotagoes,
0 que impedia a correta mensuracao assertiva de indicadores como MTBF (Mean Time Between
Failures) e MTTR (Mean Time To Repair). Como resultado, os dados historicos apresentavam
inconsisténcias, dificultando a analise das causas das falhas, a defini¢do de prioridades e o
planejamento eficaz de ag¢Oes corretivas e preventivas.

Para resolver esse problema, foi conduzida uma reformulacdo completa na estrutura de registros

no sistema de despacho. Foi criado um novo estado especifico para paradas de manutengéo



LA
RIO 40° y7.4/4// abraman

ssociagao brasileira

40° CONGRESSO BRASILEIRO DE - ~ .
MORTENCAS STl D€ NGS NS 2025 de manutengdo e gestdo de ativos

corretiva, consolidando todas as ocorréncias relacionadas a um mesmo evento técnico em um
unico registro. Esse novo formato passou a conter quatro elementos fundamentais:

e Horério de inicio da parada;

e Horério de término da parada;

« Descricéo técnica do evento;

« Arvore de falhas preenchida: sistema, conjunto, subconjunto e falha, possibilitando a

categorizacao estruturada do problema.

Essa padronizacao permitiu a criagdo de um NIC (Numero de Intervencdo Corretiva) Unico por
falha real, refletindo com fidelidade o ciclo completo da parada. Com isso, passou-se a calcular
os indicadores de MTBF e MTTR com maior precisdo, além de viabilizar analises mais robustas
de perfil de perdas.
Para automatizar e integrar ainda mais esse processo, foi implementada a utilizacdo do Tracker,
uma tecnologia que ja estava instalada nos proprios equipamentos para monitoramento dos
dados produtivos e estados do ativo. O Tracker atua como uma ponte entre o sistema de
despacho e a operacdo em campo, permitindo que os profissionais de manutencédo registrem,
diretamente no equipamento, as informacdes referentes a parada e a arvore de falhas.
Com essa solucéo, os langamentos técnicos passaram a ser realizados de forma online (quando
0 ativo conecta com a rede na mina através das rampas principais e pontos estratégicos como
oficinas e planta de concreto), por meio de interface dedicada nos préprios equipamentos. O
mantenedor responsavel pela intervencdo preenche a arvore de falhas no momento da liberacdo
do ativo. A partir disso, o sistema gera automaticamente o perfil de perdas do equipamento,
integrando os dados da intervencdo a base de manutencdo e liberando o equipamento com
rastreabilidade completa.
Essa mudanca elevou o nivel de governanga sobre os dados operacionais e fortaleceu a
confiabilidade dos indicadores. Além disso, eliminou retrabalhos manuais, reduziu a
subjetividade das anotagdes e garantiu que cada evento de manutencédo seja tratado de forma
Unica e integra. A integracdo entre campo e sistema passou a ocorrer em tempo real, permitindo

tomadas de decisdo mais rapidas e fundamentadas

5. Agdes propostas redefinicdo da estratégia de manutengéo
A reestruturagdo da manutencdo de equipamentos maéveis teve como base seis grandes pilares:
reestruturacdo de organograma, revisao técnica de planos, digitalizagdo e monitoramento de

condicdo, gestdo de paradas e backlogs, produtividade e 5S, padronizacdo da governanca de
7
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falhas e desenvolvimento de equipes. A seguir, sdo apresentadas as principais acoes

implementadas em cada frente.

5.1 Reestruturacdo do organograma

Antes mesmo da implantacdo das acdes técnicas e operacionais, foi conduzido um processo
estruturado de reestruturacao e reorganizacao das equipes de manutencéo. Essa etapa inicial foi
essencial para estabelecer as bases que sustentariam a nova estratégia. Através da analise de
perfil funcional, avaliacdo de desempenho técnico e escuta ativa dos profissionais, foi possivel
redesenhar a alocacdo dos colaboradores, definindo com clareza papéis, responsabilidades e
linhas de atuacdo por tipo de frota. Também foram criadas posicOes estratégicas voltadas ao
planejamento, inspecdo e analise técnica, promovendo maior integracdo entre as areas e
melhorando o fluxo de informacges. Essa reorganizacgdo trouxe agilidade as tomadas de deciséo,
fortaleceu a lideranga operacional e ampliou 0 comprometimento das equipes com os resultados
da manutencao.

Figura 1 — Organograma antes e depois

ANTES DEPOIS

5.2 Reviséo técnica e padronizacao dos planos

Com o suporte de ferramentas como FMEA e mapas de calor, os planos de manutencao foram
completamente revisados para refletir as reais condi¢des de uso dos ativos. As novas rotinas
passaram a considerar fatores como perfil operacional da frota, ambiente de trabalho, regimes
de carga e comportamento historico de falhas.

A padronizacéo foi conduzida por familia de equipamento e segmentada por sistema funcional.

Isso permitiu criar estratégias diferenciadas para ativos semelhantes com comportamentos
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distintos, garantindo maior assertividade nas intervencdes e evitando tanto o0 excesso de

manutencdo quanto a exposi¢do ao risco por falta de cuidado preventivo.

5.3 Digitaliza¢éo e monitoramento de condigio

A implantacdo de tecnologias de monitoramento em toda a frota trouxe previsibilidade ao
processo de manutencdo que antes funcionava apenas de maneira reativa e como fonte de laudo
de falha, ndo como instrumento de predicdo. As principais ferramentas implementadas incluem:

e Andlise de fluidos (SOS): coleta sistematica e interpretacdo de amostras para
antecipacdo de falhas mecénicas e hidraulicas.

e Medicdes via Bluetooth: monitoramento de folgas internas de componentes, com coleta
sem fio e maior agilidade na rotina de inspecdes.

e Inspecdo por ultrassom: identificacdo de desalinhamentos, cavitagOes e falhas em
componentes rotativos e hidraulicos.

e Telemetria em tempo real: acompanhamento continuo de pardmetros operacionais e
alertas de falha.

e Base de troubleshooting: construcdo de um banco de falhas por tipo de componente e
comportamento operacional, acessado pelas equipes técnicas em tempo real.

e Book de confiabilidade: ferramenta utilizada pela engenharia e time de inspecéao
preditiva para transmitir o direcionamento assertivo para as intervengdes programadas,
tornando claro para a equipe de campo o0 que é necessario diagnosticar, intervir ou
inspecionar no ativo durante a parada preventiva de manutencédo (pit-stop ou ciclo de
manutencdo preventiva).

Essas agOes proporcionaram um salto de maturidade na atuacéo preditiva, reduzindo paradas

emergenciais e aumentando a confianca nas decisdes de parada programada.

Figura 2 — Perfil de perdas automatizado

PERFIL DE PERDAS
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5.4 Gestdo de Backlogs e paradas

Com a nova sistematica de registro de falhas e a utilizacdo do Tracker, foi possivel consolidar
eventos de manutencdo em um Unico NIC, permitindo o controle real dos indicadores MTBF e
MTTR.

O backlog passou a ser gerenciado por criticidade, com indicadores de idade média das ordens
por frente e tipo de falha, tempo médio de planejamento, distribuicdo de demandas por natureza
de manutencdo, aderéncia a entrega de materiais planejados e aderéncia a manutencdo
condicional (aderéncia a data de conclusdo desejada pelo inspetor). Isso possibilitou o
nivelamento das agendas semanais de manutengdo, priorizando intervengdes com maior
impacto em seguranca, producdo e custo de oportunidade.

A gestdo do backlog também foi integrada ao planejamento semanal e as rotinas de compliance

técnico, garantindo visibilidade as pendéncias e direcionamento das acoes.
Figura 3 - Ciclo de gestdo de backlogs

4 Inputs 1 Gestao de Backlogs Operagdo
Planejamento [—> Aprovisionamento [— Programagdo —* Execugdo
,CIC}

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ‘. w

! Inspegdo Sensitiva "/ : PCM |

! Inspegdo Preditiva | e { Manutengdo |

Operagéo = | Suprimentos |

T Execugdo ! Operagdo |

Engenharia | | Engenharia |

Integrador | MANUTENGAO SISTEMATICA |
Telemetria ‘

5.5 Produtividade e 5S

A estruturacdo da manutencao também passou por melhorias fisicas e organizacionais nas areas
de suporte, com foco especial na aplicacdo da metodologia 5S nas oficinas e almoxarifados. A
padronizacdo de ferramentas, a identificacdo visual de espagos, o descarte de materiais
obsoletos e a definicao clara de responsabilidades contribuiram para a construcéo de ambientes
mais limpos, seguros e eficientes. Essa iniciativa ndo apenas reduziu o tempo de resposta das
equipes e os deslocamentos desnecessarios, como também reforgou a disciplina operacional e
o0 cuidado com os ativos. A organizagdo do ambiente de trabalho passou a ser vista como um
reflexo da cultura de exceléncia, favorecendo a produtividade e a confiabilidade das

intervengdes de manutencao.
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Figura 4 — Padronizagéo e 5S nas oficinas de manutencéo.
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5.6 Desenvolvimento de equipes e valorizagdo profissional

O novo modelo de manutencdo teve como premissa a valorizacdo das pessoas. O processo de
realocacdo funcional baseado em perfil técnico foi complementado com programas de
capacitacao continua, fortalecimento da lideranca de campo e clareza nas responsabilidades por
tipo de equipamento.

A criacdo de métricas por equipe e a transparéncia nos resultados operacionais contribuiram
para maior engajamento e sentimento de pertencimento, reforcando a manutengdo como uma

alavanca de desempenho e ndo apenas como um centro de custo.

6. Resultados obtidos

A consolidacdo da nova estratégia de manutencdo resultou em avancos significativos nos
indicadores operacionais, na qualidade dos registros técnicos e no desempenho global das
equipes. Os resultados observados foram fruto da integracéo entre tecnologia, processos bem
definidos e valorizacao das pessoas.

Um dos principais ganhos foi a melhoria da disponibilidade fisica da frota, com destaque para
0s equipamentos criticos de carregamento, transporte e perfuracdo. Apés a revisao dos planos
de manutencéo e a aplicacdo sistematica de ferramentas de predicdo, observou-se um aumento

consistente na estabilidade dos ativos, com reducgéo das paradas emergenciais.

Figura 5 — Evolucéo de disponibilidade na frota de caminhdes fora de estrada
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Figura 6 — Evolucéo de disponibilidade na frota de carregadeiras articuladas
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Figura 7 — Evolucéo de disponibilidade na frota de fandrills.
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Figura 8 — Evolucéo de disponibilidade na frota jumbos
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A confiabilidade dos indicadores técnicos também evoluiu de forma expressiva. A
reestruturacdo do sistema de registros e a consolidacdo dos eventos em um Unico NIC
permitiram, pela primeira vez, calcular com precisdo os indicadores de MTBF (Mean Time
Between Failures) e MTTR (Mean Time To Repair). Isso trouxe clareza na priorizacdo das acdes

corretivas e permitiu o acompanhamento da eficacia das intervengdes ao longo do tempo.

Figura 9 — Painel de indicadores de performance
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Outro resultado relevante foi a reducdo do backlog técnico, especialmente nas frentes mais
criticas. Com o novo modelo de priorizagdo por criticidade e a gestdo ativa das ordens de
servico, a idade média das ordens em aberto foi reduzida e o acimulo de demandas pendentes

deixou de comprometer o planejamento semanal de manutencao.
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A implantacdo do Tracker e o preenchimento online da arvore de falhas também possibilitaram
a criacdo de um perfil de perdas estruturado, classificando os eventos por sistema, conjunto,
subconjunto e falha. Essa base de dados passou a subsidiar decisdes estratégicas sobre
substituicdes de componentes, melhoria de projetos e capacitacao técnica.

No aspecto humano, os efeitos da reorganizacdo das equipes foram notaveis. Houve aumento
do engajamento, maior senso de responsabilidade e percepgéo clara de propdésito nas funcbes
desempenhadas. A padronizacdo dos ambientes de trabalho por meio do 5S nas oficinas
reforgou a cultura de disciplina e profissionalismo, refletindo diretamente na eficiéncia das
intervencdes.

Por fim, a integracdo entre planejamento, execuc¢do e suprimentos resultou em ganhos logisticos
e reducao de retrabalhos. O novo fluxo de separacéo e entrega de materiais, aliado a gestdo das
ordens com antecedéncia minima, permitiu maior aderéncia a programacao de grandes paradas

e intervengdes planejadas, com aumento da taxa de cumprimento.

7. Conclusédo e préximos passos

A transformacdo na manutencdo de equipamentos mdveis na operagdo da Mina Cuiaba
evidencia que a exceléncia na gestao de ativos vai muito além da aplicacdo de ferramentas e
tecnologias. O verdadeiro ponto de virada esteve na capacidade de unir estratégia técnica a uma
gestdo eficiente, centrada em pessoas. A reorganizacdo estrutural da equipe, 0
reposicionamento funcional e a definicéo clara de responsabilidades criaram as bases para uma
cultura de alta performance, em que cada colaborador compreende seu papel, sua entrega e sua
contribuicdo para os resultados.

Mais do que ganhos expressivos em disponibilidade fisica, reducdo de backlog e aumento da
produtividade, o projeto consolidou uma nova mentalidade: o entendimento de que resultados
sustentaveis sdo construidos por equipes capacitadas, engajadas e posicionadas
estrategicamente. O conceito de “pessoas certas, no lugar certo, fazendo o certo” passou a ser
um principio orientador da manutencdo, refletindo-se em um ambiente mais disciplinado,
colaborativo e voltado a melhoria continua.

Um dos reflexos mais relevantes dessa transformacdo é o impacto positivo na seguranca
operacional. Equipes bem treinadas, alocadas conforme suas competéncias e orientadas por
processos padronizados atuam com maior consciéncia de risco, antecipam situagdes criticas e
adotam préaticas preventivas com mais consisténcia. A reducdo de falhas inesperadas e a

previsibilidade das intervencdes diminuem a exposicdo dos trabalhadores a situacGes de
13
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emergéncia, reforcando a cultura de seguranca como valor inegociavel em todas as frentes de
manutencao.

Como préximos passos, o foco esta na consolidacéo da cultura de confiabilidade, na ampliacéo
do uso de ferramentas de andlise preditiva e na exploracdo de solu¢Bes avangadas como
automacdo de diagnosticos e inteligéncia artificial aplicada a manutencdo. Além disso, a
estratégia se mostra replicavel para outras unidades da companhia, desde que adaptada a
realidade local, respeitando 0 mesmo principio: gestéo eficiente com foco em pessoas, processo

e proposito.
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