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Resumo

O presente artigo aborda a sistematica das ordens de manuten¢do ndo liberadas na area
produtiva de uma industria petroquimica, conhecidas internamente como “nao libe”. A pesquisa
teve como objetivo aplicar a metodologia DMAIC para identificar causas, propor tratativas e
reduzir as ocorréncias do problema das ordens “ndo libe”, melhorando a governanga e a
eficiéncia do processo de liberacdo. O estudo caracteriza-se como uma pesquisa aplicada, de
abordagem exploratoria e natureza de estudo de caso, conduzida por meio de analise
documental, entrevistas e observacdo direta do processo produtivo. Foram utilizadas
ferramentas de apoio como SIPOC, matriz VOC/CTQ, matriz RACI, plano de comunicagdo e
5W2H para estruturacdo das agdes. Os principais resultados obtidos indicaram uma redugao de
aproximadamente 49% nas ocorréncias de “ndo libe” (de 244 para 125 registros), o que
representou uma economia estimada de R$ 95 mil no semestre, além de melhorias qualitativas
em seguranga, integragao e confiabilidade operacional. Conclusivamente, o projeto demonstrou
que a aplicacdo sistematica do DMAIC, aliada a governanga e a comunicacao efetiva entre

areas, constitui um modelo eficiente e aplicavel para gestdo da manutencao.

Palavras-chave: manutenc¢ao industrial, nao liberagdo, melhoria continua, governanga,

DMAIC.

Abstract

This paper addresses the reduction of non-released maintenance work orders in the production
area of a petrochemical plant, internally known as “non libe.” The research aimed to apply the

DMAIC methodology to identify root causes, propose corrective actions, and reduce
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occurrences, thereby improving process governance and operational efficiency. It is an applied
and exploratory case study based on document analysis, interviews, and direct observation of
the production process. Support tools such as SIPOC, VOC/CTQ matrix, RACI matrix,
communication plan, and SW2H were used to structure the actions. The main results showed a
reduction of approximately 49% in non-released work orders (from 244 to 125 records),
representing an estimated saving of BRL 95 thousand over six months, as well as qualitative
improvements in safety, integration, and operational reliability. In conclusion, the project
demonstrated that the systematic application of DMAIC, combined with governance and
effective communication among departments, constitutes an efficient and replicable model for

industrial maintenance processes.

Keywords: industrial maintenance, work order release, continuous improvement, governance,

DMAIC.

1. Introducio

A manutencao industrial ¢ reconhecida como um dos pilares da confiabilidade e da
disponibilidade dos ativos em processos produtivos de alta complexidade, especialmente no
setor petroquimico (Kardec; Nascif, 2009; Moudbray, 1997). A eficiéncia desse processo
depende ndo apenas de planejamentos bem estruturados, mas também da execucdo das
atividades dentro dos prazos e em condicdes adequadas de seguranca (Smith; Hinchcliffe,
2004). Entretanto, em muitas empresas, a etapa de liberagdo de ordens de manutengdo
configura-se como um gargalo critico, gerando impactos diretos na produtividade, nos custos e

na confiabilidade dos equipamentos (Slack; Chanbers; Johnston, 2015).

Esse problema, conhecido como “ndo liberagdo” ou “ndo libe”, ocorre quando as
atividades de manuten¢do programadas ndo podem ser executadas devido a auséncia de
condicdes necessarias para a liberagdo. Entre os fatores recorrentes estdo: indisponibilidade de
operadores, documentagdao incompleta, falhas no planejamento, liberacdo em horéario

inadequado e instabilidades no processo produtivo.

No presente estudo, realizado em uma industria petroquimica localizada em
Pernambuco, constatou-se que aproximadamente 2,85% das ordens de manuten¢do emitidas
(cerca de 11,39 por semana, de um total médio de 400) ndo sdo liberadas. Esse percentual,
aparentemente pequeno, representa um impacto expressivo: uma perda estimada em R$ 437 mil

por ano, decorrente de horas-homens improdutivas, atrasos e reprogramacdes. A meta foi
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estabelecida com o objetivo de reduzir em 30% as ocorréncias de ndo liberacdo até o segundo
semestre de 2024, passando da média de 11,39 para 8 ordens por semana, o que corresponde a

uma economia aproximada de R$ 131 mil anuais.

Diante desse cenario, foi conduzido um Kaizen estruturado via DMAIC, visando reduzir
“nao libes” e aumentar a disponibilidade dos equipamentos. Apds a implementacao, verificou-
se reducdo de ~49% nas ocorréncias e diminui¢do de custos para R$ 95 mil no semestre, além

de ganhos qualitativos em seguranga, governanca € integracao entre areas.

Para alcancar esse resultado, foi aplicado uma metodologia estruturada de melhoria
continua, baseada no ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar), com o
apoio de ferramentas como SIPOC, Matriz VOC/CTQ, RACI, plano de comunicagao ¢ SW2H.
O foco ¢ identificar as causas das ndo liberagdes, propor tratativas especificas por categoria e

implementar um sistema de monitoramento continuo para garantir resultados sustentaveis.

A relevancia deste estudo esta no aumento da confiabilidade operacional e redugdo dos
custos ocultos que comprometem o desempenho produtivo. Além disso, buscou promover
maior integragdo entre operacdo, manutencdo e seguranca, fortalecendo a governanga do
processo de liberagdao de ordens de manutengao.

O problema de pesquisa que norteia este trabalho pode ser assim definido: como reduzir
o indice de ordens de manutengdo nao liberadas em uma industria petroquimica, minimizando

perdas de tempo, custos e riscos operacionais?

Metodologicamente, trata-se de uma pesquisa aplicada, de carater exploratdrio,
desenvolvida por meio de estudo de caso unico. Os dados foram obtidos a partir de registros
historicos de ordens de manutengdo, entrevistas com operadores, supervisores € técnicos de

seguranca, além da observagdo direta em campo.

Os resultados alcancados incluem: a padroniza¢do do processo de registro das ndo
liberagdes, a utilizagdo de indicadores mensais para acompanhamento, a redu¢ao de ~49% no
indice de “ndo libe” e a consequente economia de R$ 95 mil no semestre, com ganhos adicionais

em confiabilidade, segurancga e eficiéncia operacional.

2. Referencial Tedrico

2.1 Manutenc¢ao Industrial e Custos da Nao Qualidade
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A manutencao industrial ¢ definida como o conjunto de a¢des técnicas e administrativas
destinadas a preservar a disponibilidade, a confiabilidade e a seguranca dos equipamentos,
assegurando a continuidade e eficiéncia da producao. Kardec e Nascif (2009) classificam a
manutengdo em quatro modalidades principais: corretiva, preventiva, preditiva e detectiva. A
manuten¢ao corretiva ocorre apos a falha, sendo geralmente associada a maiores custos € riscos
operacionais. A preventiva ¢ planejada em intervalos fixos, com o objetivo de evitar a
ocorréncia de falhas. A manutencao preditiva, por sua vez, utiliza o monitoramento de variaveis
de condigdo, possibilitando a previsao de falhas e intervengdes mais assertivas. Ja a detectiva
tem como foco a verificagdo de sistemas de prote¢do e automacgao, identificando falhas ocultas

que podem comprometer a seguranga operacional.

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2015), falhas na execucao ou na gestao da
manuten¢do geram os chamados custos da ndo qualidade, que englobam o retrabalho, o
aumento do backlog de ordens de manutengao, a perda de confiabilidade dos equipamentos e
riscos ao processo produtivo. Nesse contexto, o fenomeno conhecido como “Nao Libe” pode
ser considerado um custo oculto da nao qualidade, uma vez que inviabiliza a execucao de ordens

programadas e compromete indicadores de eficiéncia e seguranca.

2.2 Melhoria Continua e Qualidade

A melhoria continua ¢ um dos pilares da gestdo da qualidade e tem como finalidade a
busca sistematica por eficiéncia, reducdo de desperdicios e elevagdo do desempenho
organizacional. O ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act), difundido por Deming (1986), representa
uma das metodologias mais tradicionais nesse contexto, sendo utilizado para planejar, executar,

verificar e agir sobre os processos de forma ciclica.

Complementarmente, o DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control),
associado a metodologia Seis Sigma, ¢ descrito por Pyzdek e Keller (2014) como uma
abordagem estruturada para resolugdo de problemas complexos, promovendo melhorias
sustentaveis e com base estatistica. O Método de Andlise e Solucdo de Problemas (MASP),
segundo Campos (2004), organiza as etapas de investigacdo, analise e implementacdo de

melhorias em oito fases logicas, sendo amplamente utilizado no contexto industrial brasileiro.

No campo da produgdo enxuta, autores como Ohno (1997) e Imai (1990) destacam o
Lean Manufacturing e o Kaizen como filosofias voltadas a eliminacdo de desperdicios e a

realizacdo de melhorias incrementais com o engajamento das equipes. Para o mapeamento de
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processos, George (2002) recomenda a aplicacdo do SIPOC (Suppliers, Inputs, Process,
Outputs, Customers), enquanto Juran (1992) enfatiza o conceito de Critical to Quality (CTQ),

que traduz a voz do cliente (VOC) em requisitos criticos a serem atendidos pela organizagao.

No projeto “Nao Libe”, a utilizagdo dessas metodologias possibilita identificar causas,

priorizar agdes de melhoria e sustentar a redug¢ao das ordens de manutengao nao liberadas.
2.3 Ferramentas de Gestao

A aplicagdo de ferramentas de gestao ¢ essencial para a estruturacdo e acompanhamento
de projetos de melhoria. Werkema (1995) ressalta que o SW2H ¢é uma ferramenta pratica para
organizar planos de acdo, uma vez que responde a questdes fundamentais sobre cada atividade:
0 que sera feito, por que sera realizado, quem sera o responsavel, quando ocorrera, onde sera

executado, como serd conduzido e qual sera o custo estimado.

No que se refere a definicdo de papéis e responsabilidades, o Project Management
Institute PMI (2017) recomenda a utilizacdo da Matriz RACI, que diferencia os niveis de
responsabilidade entre Responsible (responsavel), Accountable (autoridade final), Consulted
(consultado) e Informed (informado). A analise de riscos, de acordo com Paladini (2012), ¢é
indispensavel para identificar, avaliar e mitigar incertezas que possam comprometer 0s
objetivos do projeto. Ja Kerzner (2013) destaca o plano de comunica¢do como elemento
essencial da governanga, pois garante alinhamento, clareza e transparéncia entre as partes

interessadas ao longo da execucao.

Dessa forma, observa-se que a integragao entre conceitos de manutengdo, metodologias
de melhoria continua e ferramentas de gestdo oferece sustentacdo tedrica robusta ao projeto
“Nao Libe”, possibilitando que suas solu¢des sejam embasadas nas melhores praticas e

alinhadas aos objetivos estratégicos da organizagao.

3. Metodologia

A metodologia adotada neste estudo combinou uma pesquisa exploratéria e um estudo
de caso aplicado a area produtiva da organizagdo. Segundo Gil (2001), a pesquisa exploratoria
tem como objetivo proporcionar maior familiaridade com o problema, tornando-o mais
explicito e permitindo a constru¢do de hipdteses para investigagdo. J4 o estudo de caso,
conforme Demo (1996), consiste em uma estratégia de pesquisa que possibilita a anélise
aprofundada de um fendomeno dentro de seu contexto real, permitindo compreender suas

multiplas dimensdes.
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Para a coleta de dados, foram empregados diferentes procedimentos metodologicos:

e Analise documental, com o levantamento de registros de ordens de manutencao,
indicadores de backlog e relatorios de liberacao de servigos;

o Entrevistas semiestruturadas com profissionais das areas de operacao, manutengao e
seguranga, buscando compreender percepcdes sobre as dificuldades de liberacao;

e Observacao direta do processo de solicitacdo, analise e liberacao de ordens, realizada
durante o acompanhamento em campo das atividades produtivas.
Essas coletas foram realizadas entre janeiro ¢ dezembro de 2024, abrangendo os dois

semestres do periodo de estudo, de modo a permitir a comparagdo antes ¢ depois da

implementagdo das acdes de melhoria.

Como caminho metodolégico, o estudo foi estruturado segundo as fases do ciclo
DMAIC, (ver quadro 1), associado ao Seis Sigma, uma vez que este fornece uma abordagem

sistematica para identificacdo, analise e solu¢ao de problemas (Pyzdek; Keller, 2014).

Quadro 1 — Fases do DMAIC

Fases Descricao

delimitacdo do problema das ordens de manutengao
nao liberadas (“ndo libes™), definicdo das metas do
projeto e alinhamento com os objetivos estratégicos da
organizacao;

coleta de dados sobre a frequéncia de “ndo libes”,

Definir (Define)

Medir (Measure) quantificacdo do backlog e estimativa dos custos
associados a ndo execu¢ao das ordens;

investigagdo das causas das nao liberagdes,
categorizadas nos grupos técnica, seguranga, pessoal,
processo e planejamento, conforme a legenda
previamente definida;

proposicdo de tratativas especificas para cada
categoria de causa, elaboracdo de planos de agédo por
meio do método SW2H e validagcdo junto as areas
envolvidas;

implementacdo de mecanismos de governanga e
acompanhamento, com uso da Matriz RACI para
Controlar (Control) definicdo de responsabilidades, plano de comunicagdo

Analisar (Analyze)

Melhorar (Improve)

para alinhamento entre areas e indicadores mensais

para monitoramento da efetividade das agdes.

Fonte: Pyzdek; Keller, 2014

Embora o ciclo DMAIC constitua o principal caminho metodologico adotado, o estudo
faz uso de ferramentas complementares associadas a outras abordagens de melhoria continua.

O método SW2H, vinculado ao MASP, ¢ utilizado na estruturacao dos planos de acdo. O SIPOC
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foi aplicado para mapear o processo de liberagao de ordens de manutengdo. O conceito de CTQ,
derivado da metodologia Seis Sigma, foi empregado para traduzir a voz do cliente interno em
requisitos criticos. Além disso, principios do PDCA e do Kaizen sustentam a logica de
monitoramento ¢ melhoria incremental, enquanto praticas do Lean Manufacturing reforcam a

eliminagdo de desperdicios no processo.

Dessa forma, a metodologia aplicada buscou nao apenas diagnosticar as causas €
impactos do problema, mas também estruturar um conjunto de solucdes praticas e sustentaveis,

alinhadas as melhores praticas de gestdo de manutenc¢ao e melhoria continua.

4. Estudo de Caso — Aplicacdo da Metodologia
4.1 Historico do Problema

O fendmeno denominado “Nao Libe” refere-se as ordens de manutengdo que ndo sao
liberadas para execu¢do na area produtiva. Essa situagdo ocorre por diferentes motivos, tais
como indisponibilidade operacional, restricoes de seguranga, falhas de comunicacdo ou
dificuldades de planejamento. O acimulo de “ndo libes” resulta em impactos significativos,
como aumento do backlog, elevagdo dos custos operacionais, riscos de falhas ndo tratadas e
perda de confiabilidade dos equipamentos. Além disso, gera desgaste entre as areas de operacao

e manutengdo, comprometendo a sinergia necessaria para o cumprimento do plano de producao.
4.2 Perdas Financeiras e Ganhos Viaveis

A ndo execucao das ordens de manutenc¢ao planejadas implica custos diretos e indiretos.
Entre os custos diretos, destacam-se as horas-homens (HH) alocadas em tentativas de liberacao
sem sucesso, 0s atrasos na execucdo das atividades e o retrabalho associado ao reagendamento
dos servigos. Estima-se, com base nos levantamentos preliminares, que cada tentativa frustrada
de liberacao consome em média quatro horas de dois técnicos, representando um desperdicio
significativo de recursos humanos. Além disso, ha custos indiretos relacionados a perda de
eficiéncia, ao risco de falhas em equipamentos criticos e a possivel parada ndo programada da
producao. Nesse sentido, a redugdo dos “ndo libes” representa nao apenas uma economia

financeira direta, mas também ganhos em confiabilidade operacional e seguranca.

4.3 Analise do Problema
A anédlise inicial foi conduzida a partir da voz do cliente interno (VOC), por meio de
entrevistas com operadores e equipes de manuten¢ao, permitindo identificar percepcdes sobre

0s principais entraves no processo de liberacdo. Ver quadro 2, a seguir.
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Quadro 2 — Voz do cliente (VOC)

Voz do Cliente Descriciao
Interno (VOCO)

“Demora na libera¢do do equipamento”

Poucos operadores disponiveis paraliberar”
“Equipamento aindan&o estaliberado —LIBRAaplicado”
“Técnico desegurangcademoraparachegar”

Manutencao “ Supervisor estavaem reunido e demorou paraliberar”
* Hamuitas liberagdes pendentes ao mesmo tempo —Mais
servigos que operador parafazer aliberagao”

“ Aoperacao ndo liberou aatividade por mainterpretagcdo do
procedimento dedocumentacao eliberagcdo de servigo seguro”
“ Amanutencado chegamuito tardeetodos deumaso vez’

* Solicitam liberag&o para senvigos ndo planejados no dia”

“ Equipamento librado, mas amanutencgao n&o solicitao
senvico (trabalho perdido)”

Operacio “ Caldeireiro nao sabe explicar o que vai fazer”

“ Solicitam apoio dasegurancadetrabalho eelademoraa
chegar”

“ Documentagdo ndo estacompletaou ndo estacorreta”’

Fonte: Autor, 2024

A partir dessa coleta, foram definidos os requisitos criticos para a qualidade (CTQ’s),
que incluiram: tempo de resposta da operacdo, clareza na comunicagdo da atividade,

confiabilidade do processo de liberagdo e seguranca na execugao.
4.3.1. Matriz CTQ (Critico para Qualidade)

Para assegurar o foco nas necessidades criticas a qualidade (CTQ’s), foi elaborada uma

matriz que prioriza:

o Agilidade na liberagao;
e Cumprimento do planejamento;
o Clareza nas instrucdes técnicas;
o Disponibilidade e pontualidade das equipes envolvidas;
e Apoio rapido da seguranca do trabalho.
Inicialmente, o projeto focou em trés CTQs de maior impacto: agilidade na liberacdo,

cumprimento do planejamento e pontualidade da manutencao.

A partir das informagdes obtidas na Voz do Cliente Interno (VOC), foram definidos os
requisitos criticos para a qualidade (CTQs), que incluem tempo de resposta da operagdo, clareza
na comunicag¢ao da atividade, confiabilidade do processo de liberacao e seguranca na execucao.
O Quadro 3, a seguir, apresenta a Matriz CTQ elaborada, relacionando as reclamacgdes (VOC),

métricas e metas de desempenho associadas a cada requisito.
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Quadro 3 - Matriz CTQ (Critico para Qualidade)

Matriz CTQ

CTQ (Critico

Meta / Impacto na
Reclamacao (VOCO) Métrica pa

para Qualidade) Especificacao Qualidade
Agilidade na|Demora na liberagdo| Tempo médio]< 40 minutos Alta
liberacao / Supervisor emde liberacao ap6s solicitagao

reunido / [Espera

pelo  técnico de

seguranga
Disponibilidade |Poucos operadores|% de|> 95% Alta
de operadores|disponiveis / Muita|solicitagdes atendidas sem|
para liberagdo [|demanda simultdnea [com operador|espera

disponivel

Cumprimento Manutenc¢io solicital]% de servigos|> 90% de Critica
do liberacao de]executados  xJaderéncia
planejamento servicos fora do|planejados
de servigos plano
Clareza nas|Caldeireiro ndo sabe|% de ordens|100% com| Alta
instru¢des  dalexplicar o que vailcom descricdo|descricdo antes
manutenc¢ao fazer técnica clara da liberacao
Pontualidade daj]Manuten¢do chegal% de|>95% Alta
equipe de]tarde ou aparece nalatendimentos
manutencao area  tarde apods|iniciados até 30

liberacao min apos

liberacao

Apoio  rapido]Seguranga demora aJTempo médio|< 15 minutos Média
da  segurancalchegar para dar o]|de chegada apos solicitagdo
do trabalho visto
Organizagdo do]|Todos pedem|N° médio de|=< 5 por| Média
fluxo delliberacdo ao mesmo]liberagdes operador
pedidos tempo /  muitas|simultaneas

liberagdes

simultineas

Para complementar

figura 1, de liberacdo das

Fonte: Autor, (2024).

a analise, foi elaborado um macrofluxo do processo, conforme

ordens de manuten¢do, no qual se identificou a interagdo entre

manuten¢do, operagdo, seguranca do trabalho e supervisdo. Esse fluxo evidenciou pontos de

falha que frequentemente resultam em nao liberagao.

Figura 1 - Macrofluxo do Processo de Liberagdo de Ordens de Manutengao (OM)

LR S

1) Geragho das Solicitagbes de Manutengio (SMs) )
2) Priorizagio Semanal das SMs
1) Planejamento da Semana

4) Divalgagio da programagiio de manutengiio da semana k'

Preparacio na Véspera

- Separagdo de material para manutengio

- Aplicagio do LIBRA

- Elaboragdo e separagdo de docuvmentagio: ARO APR, PET, OM, PT, LV

Execugio da Manutengio
» Caxo hajn fulha durste slguma stapa anterior acotecars 0 NAO LIBE w »
atividade serd reprogramada, retornando a etapa de planejamento.

Fonte: Autor, (2024).
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Além disso, foi desenvolvida uma categorizacao das causas dos “nao libes”, estruturada

em cinco grupos principais: técnica, seguranga, pessoal, processo e planejamento.
4.3.2. Categorizacido das Causas — Legenda de “Nao Libe”

Foi desenvolvida uma legenda para padronizar o registro dos motivos de nao liberagao.
Essa legenda foi aplicada semanalmente e consolidada mensalmente, possibilitando andlise

critica e agdes corretivas.

4.3.2.1. Técnica
e Falta de confianca do operador ou executante;
e Executante ndo consegue explicar claramente a atividade.
4.3.2.2. Seguranca
e Risco direto de parada no processo;
e EPIs inadequados;
e Atividade com risco de acidente.
4.3.2.3. Pessoal
e Falta de operadores disponiveis (choque com rotinas);
e Atraso no processo de liberagdo (ap6s 11h);
e LIBRA operacional ndo foi aplicado.
4.3.2.4 Processo
e Instabilidade da planta (operacdo em manobras);
e Equipamento critico impossibilitado de parar.
4.3.2.5. Planejamento
e Atividade impossivel de ser feita em rotina;
e Conlflito entre servicos planejados na mesma area;
e Andaime ndo estava montado;
e LIBRA nio foi contemplado no planejamento;
e Supervisor ndo informado previamente.
4.3.2.6. Documentacao
e Documentagdo ndo esta completa ou ndo esta correta.

e Executante ndo tem habilitacdo para a execucao da atividade;
4.4. Definicao das Causas

As causas identificadas foram consolidadas em uma matriz de andlise, que permitiu

relacionar a ocorréncia dos “ndo libes” aos fatores predominantes:
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o Técnica: falta de expertise do operador, ou executante incapaz de explicar a atividade
a ser realizada;

e Seguranca: riscos de acidente ou de parada de processo associados a intervengao;

e Pessoal: escassez de operadores disponiveis, demora do técnico de seguranga ou do
supervisor para liberar;

e Processo: instabilidade operacional da fabrica e impossibilidade de parada de
equipamentos criticos;

o Planejamento: atividades incompativeis com a rotina diiria, excesso de ordens
simultaneas na mesma area e falhas de comunicagao prévia.
Essa classificagao viabilizou a priorizagdo das causas mais recorrentes ¢ a definicdo de

tratativas direcionadas.
4.5 Plano de Acao

Com base na analise, foi estruturado um plano de acfo utilizando a ferramenta SW2H,
no qual cada medida foi detalhada quanto ao que sera feito, por que sera necessario, quem sera
o responsavel, quando serd executado, onde ocorrerd, como sera realizado e qual serd o custo

associado.
4.5.1. Estruturac¢ao das Acoes — Método SW2H

Com base nas tratativas identificadas e nas etapas previstas no plano de acdo, foi
estruturado o quadro 4 do SW2H, para organizar as agdes do projeto “Nao Libe” de forma

pratica, clara e objetiva.

Quadro 4 - Método SW2H

. Justificativa |Responsav| Quando | Onde Custo (How
Agdo (What) why) | el Who) | (When) | (where) | €O™° HOW) [ 4 ichy
Implantar Padronizar o , . Utilizar planilha
. . Supenvisore Area .
planilha defregistro e . |compartilhada
. o x o A delago/25  |produtiva / Sem custo
registro de “nao|facilitar analise . . com campos
e operagao online o
libe das causas obrigatdrios
. Acompanhar Compilar
Consolidar . . oy .
wolume e tipos|Planejamen|Toda Escritorio [registros  em
dados . . Sem custo
de causas de|to terga-feira|do PCM |relatério
semanalmente .
forma continua semanal
Direcionar - . Relatério PDF
Elaborar . . Ultimo dia s
. decisbes com|Planejamen | .. Escritorio [com  Pareto,
relatério mensal atil do Sem custo
o base em|to . doPCM |HH e custos
com indicadores . més .
dados reais perdidos

Continua
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. Justificativa | Responsavel| Quando Onde Custo (How
Agdo (What) (Why) (Who) (When) | (wherey | €0™MO HOW) | = hych)
. Reunides com
. Reduzir . -
Propor e revisar| ~" " . Apds cada|Sala de(andlise de
- reincidéncia |Planejamento - .
acdes - relatério reuniao /|Pareto e plano[Sem custo
. de causas |+ operagdo . =
corretivas e mensal online de acao
criticas .
conjunto
Realizar Reduzir falhas .
. Treinamento
treinamentos por ] Sala de .
. Supenvisores ) . breve com|Baixo (uso
sobre causas|desconhecime Trimestral treinamento| _. - .
- + TS simulagdes elinterno)
técnicas e|nto ou / campo ;
. checklist
seguranga inseguranca
Alinhar . . .
Antecipar Planejamento . Inserir na
semanalmente | . - Reunido de )
riscos e|+ operagcdo +|Toda quarta- ~|pauta oficial
os pontos| . ~ ~ . programaga ~._|Sem custo
. mitigar nao|lmanutencao |feira da reunido
criticos nal,. o
= libe + TS semanal
programagao
Evitar janelas Reprogramar
Ajustar horarios|criticas e|Planejamento | Conforme p 9
= = . Planta atividades Sem custo
de execugéao atrasos nal+ Operagdo [necessidade
. ~ antes das 11h
liberacao

Fonte: Autor, 2024

A governanca do projeto foi assegurada pela aplicagdo da Matriz RACI, conforme
quadro 5, a seguir, que define papéis e responsabilidades entre operacdo, manutencgao,

seguranga e supervisao, garantindo clareza na execug¢do das atividades.

Quadro 5 - Matriz RACI - Governanga do Projeto

Matriz RACI - Projeto ""Nao Libe"

Atividade Operacio Manutenc¢io | Seguranc¢a | Supervisores| Planejamento | Coordenacao

Identificar
causas da nao R R R A C 1
liberagao

Classificar
motivo da nao
liberacao
(legenda)

Registrar niao
liberagao em| R R R A C 1
sistema/planilha

Consolidar _ c c c R A I
dados semanais
Analisar e

ropor solugdes
Eari caisas R R ¢ R A I
criticas

Validar
propostas de R R C R 1 A
melhoria
Apresentar
indicadores e R R C R A 1
status
lmglementar' R R C A C I
acdes corretivas
Avaliar eficacia R R c A R I

das ag¢des

Fonte: Autor, 2024
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Legenda:

. R = Responsavel pela execucdo
. A = Aprovador/final responsavel
. C = Consultado

. I = Informado

Além disso, foi desenvolvido um plano de comunicagao, estabelecendo a periodicidade
(semanal e mensal), os canais (reunides de acompanhamento, relatorios e painéis de

indicadores) e os responsaveis pela divulgacao dos resultados.
4.5.2. Plano de Comunicacio

A comunicagdo entre as areas ¢ essencial para o éxito do projeto. Por isso, foi definido
um plano de comunicagdo, conforme quadro 6 — plano de comunicacio, com frequéncia,
formato, canal e responsdveis bem estabelecidos. Esse plano visa manter todas as partes
informadas, alinhar expectativas e fomentar o engajamento continuo das equipes técnicas e

operacionais.

A eficacia da comunicagao foi avaliada trimestralmente por meio de feedback direto das

equipes.

Quadro 6 - Plano de comunicagéo

Plano de Comunicacao
bjetivo da
Obje 1.vo _ Frequéncia Formato Canal Respons avel
Comunicacao
Atualizagdo das|Semanal Tabela +| E-mail +|Planejamento
ordens nao Comentarios Reuniao
liberadas
Indicadores e L. . .
. . . [Mensal Relatério PDF | E-mail Planejamento
causas principais
P t R ia
r?pos as 3 de Mensal Apresentagao eunlao' Coordenacgao
agOes corretivas presencial
Treinamento e . Treinamento . Supervisores /
. ~ Trimestral Presencial
padronizagao breve TS
Fonte Feedback] S 1 Comentarios Livro de turno /| Operadores /
da operagao ernana curtos Whats App Manutengéo

Fonte: Autor, 2024

4.6. Resultados

O projeto tinha como meta a redugdo de 30% das ocorréncias de “ndo libes” até
dezembro de 2024, promovendo maior eficiéncia no processo de manutencdo. Os resultados
esperados incluem:

e Reducio de custos, com a diminui¢do de desperdicios de horas-homens e retrabalho;
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e Melhoria da qualidade, por meio da execucdo pontual das ordens de manutencdo e
aumento da confiabilidade dos equipamentos;
o Fortalecimento da seguranc¢a operacional, com maior previsibilidade e controle das
condicoes de liberagao;
e Aumento da integracio entre areas, favorecendo a comunicagdo e a cooperagao entre
operacao, manutengdo € seguranca.
Os resultados superaram a meta: no 2° semestre de 2024 as ndo liberac¢des cairam ~49%
(de 244 para 125), com reducdo do custo estimado de R$ 195 mil para R$ 100 mil (economia
R$ 95.000,00 mil reais.

As maiores quedas ocorreram nas categorias:

Planejamento (de 96 para 40),
Seguranga (51—28) e
Pessoal (36—20)

4.7 Resultados e Discussao

O levantamento realizado em 2024 permitiu comparar a situagdo anterior € posterior a
implementagao do plano de agdo. As Tabelas 1 e 2 apresentam, respectivamente, os dados do
primeiro semestre (janeiro a junho) e do segundo semestre (julho a dezembro).

Conforme a Tabela 1, antes da implementacdo, cerca de 19,6% das ordens de
manutencdo programadas ndo foram liberadas, o que correspondeu a 244 ocorréncias no
semestre, gerando perdas estimadas de aproximadamente R$ 195 mil. A analise de Pareto

evidenciou que Planejamento, Seguranca e Pessoal concentraram mais de 80% das causas.

Tabela 1 — Situagdo antes da implementag@o do plano de ago (jan.—jun./2024)

Més OMs N.Libe Plan. Seg. Pessoal Processo Téc. Doc, Custo Total (RS)

jan/24 200 42 17 9 6 5 3 2 33.600
fev/24 195 40 16 8 6 5 3 2 32.000
mar/24 210 38 15 8 5 5 3 2 30.400
abr/24 205 41 16 9 6 5 3 2 32.800
mai/24 215 39 15 8 6 5 3 2 31.200
jun/24 220 44 17 9 7 6 3 2 35.200
Total 1.245 244 96 51 36 31 18 12 195.200

Fonte: Autor, 2024

Considerando o custo médio de R$ 800,00 por ndo liberagdo (duas pessoas x quatro
horas x R$ 100,00/hora-homens), as perdas estimadas no semestre anterior a implementacao

do plano de agdo somaram aproximadamente R$ 195 mil.
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A Tabela 2 apresenta os resultados consolidados apos a adogao das tratativas previstas
no projeto. Observa-se que, no segundo semestre, o percentual de ndo liberagdo caiu para 9,3%,
correspondendo a 125 ocorréncias, o que representa uma redugdo de 49% em relagdo ao periodo

anterior.

Tabela 2 — Situag@o apds a implementacdo do plano de acdo (jul.—dez/2024)

Mgés OMs N.Libe Plan. Seg. Pessoal Processo Téc. Doc. Custo Total (RS)

jul/24 210 25 8 6 4 3 2 2 20.000
ago/24 220 22 7 5 4 3 2 1 17.600
set/24 215 20 6 5 3 3 2 1 16.000
out/24 225 18 6 4 3 2 2 1 14.400
nov/24 230 19 6 4 3 3 2 1 15.200
dez/24 240 21 7 4 3 3 2 2 16.800
Total 1.340 125 40 28 20 17 12 8 100.000

Fonte: Autor, 2024

O impacto financeiro também apresentou melhora expressiva: o custo estimado das nao
liberagdes caiu de R$ 195 mil para R$ 100 mil, resultando em uma economia aproximada de

RS 95 mil em seis meses.

Do ponto de vista qualitativo, os dados confirmam a eficacia do plano de acdo, que
concentrou esforcos nas categorias planejamento, seguranca e pessoal, responsaveis por mais
de 80% das causas de nao liberacdo. A reducdo mais significativa ocorreu em planejamento,
que caiu de 96 para 40 ocorréncias no semestre. Em seguida destacaram-se as quedas em

seguranca (51 para 28) e pessoal (36 para 20).

A aplicacdo do principio de Pareto revelou-se fundamental, pois permitiu direcionar os
recursos para as causas mais criticas. O tratamento desses trés grupos principais foi
determinante para a reducao global do indice de ndo liberacao, demonstrando a efetividade da

priorizacao das acdes.

Além da economia financeira, os resultados apontam ganhos em confiabilidade
operacional, melhor aproveitamento da mao de obra e maior integracdo entre operagdo,
manutencdo e seguranca. Esses avancos refor¢am a importancia de estruturar projetos de
melhoria continua com base em andlise de dados, definicdo clara de responsabilidades e

monitoramento de indicadores.
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Figura 2 — Grafico de Pareto — Nao Liberacées (Antes do pano de aciio)

Grafico de Pareto - Nao Liberagoes (Antes do Plano de Acao)

o

& Liberacies

dare de N

Juantids

Fonte: Autor, 2024

A figura 2, gréfico de Pareto demonstra que, no periodo de janeiro a junho de 2024, as
categorias Planejamento, Seguranca e Pessoal concentraram aproximadamente 75% das
ocorréncias de nao liberacdo, configurando-se como as causas criticas do processo. Esse
resultado evidenciou a necessidade de priorizacdo das tratativas nessas trés frentes, em

conformidade com o principio de Pareto (80/20).

Figura 3 — Grafico de Pareto — Nao Liberacées (Depois do plano de acio)

Gréafico de Pareto - Nao Liberacoes (Depois do Plano de Agao)

100 —

Panojamento Seguianca Passoa PrOC@sso TCnica Docurmentag e

Fonte: Autor, 2024.

Apo6s a implementagdo do plano de agdo, figura 3, (julho a dezembro de 2024), observa-
se uma reducio significativa no numero de ocorréncias em todas as categorias, em especial
em Planejamento (de 96 para 40 registros), seguido por Seguranca ¢ Pessoal. Embora
continuem sendo as mais representativas, a queda expressiva nessas categorias reduziu o
impacto global das nao liberagdes em quase 50%, confirmando a efetividade da estratégia de

priorizar as causas que respondiam pela maior parcela dos problemas.
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4.8. Tratativas Implementadas

Os resultados alcangados foram decorrentes da aplicagdo de medidas praticas baseadas
no plano de agdo elaborado no projeto “Nao Libe”. As principais tratativas implementadas

foram:

e Treinamentos direcionados para operadores, técnicos de seguranca e equipes de
manutengdo, com foco na padronizagdo das instru¢des de servigo € na clareza da

comunicagao;

o Implantagio de planilha online de registro das nao liberagdes, preenchida
semanalmente pelos supervisores de operacdo, garantindo maior rastreabilidade e

confiabilidade dos dados;

e Acompanhamento semanal em reuniées de programacio, onde os principais

motivos de ndo liberagdo eram discutidos e replanejados de forma antecipada;

e Ajustes de planejamento de horarios para evitar solicitacdes apos 11h, periodo critico

para a liberagao;

e Refinamento do processo de comunica¢do, com relatdrios mensais compartilhados

entre operagao, manutencao e seguranga, destacando indicadores e causas principais.

Essas medidas foram aplicadas de forma integrada e progressiva, permitindo que as
areas envolvidas percebessem rapidamente os ganhos e passassem a colaborar ativamente com

a execugao do plano.

4.9. Acompanhamento e Medi¢ao

O acompanhamento dos resultados foi realizado por meio de:

e Indicadores mensais de nio liberacdo, monitorando o percentual de OMs ndo
liberadas em relagdo ao total programado;

e Graficos de Pareto mensais, para priorizar continuamente as categorias de maior
impacto (responsaveis por cerca de 80% das ocorréncias);

e Relatorios consolidados trimestrais, discutidos em reunides de alinhamento, com foco
na avaliacdo da eficacia das agdes;

o Feedback qualitativo da operacdo e manutencdo, registrando percepgdes sobre

melhorias em agilidade, comunicagdo e seguranca.
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A utilizagdo combinada dessas ferramentas possibilitou medir ndo apenas a reducdo
quantitativa das ocorréncias, mas também ganhos qualitativos em governanca, integracao entre

areas e confiabilidade operacional.

5. Consideracoes Finais
5.1 Conclusoes do estudo

O estudo evidenciou que o fenomeno denominado “Nao Libe” — ordens de manutencao
nao liberadas — decorre, majoritariamente, de fatores relacionados a planejamento, seguranca,
recursos pessoais, aspectos técnicos e condigdes de processo, que se manifestam em pontos

criticos do macrofluxo de liberagao.

A aplicacdo do ciclo DMAIC permitiu estruturar o diagnostico (Definir, Medir e
Analisar) e sustentar a formulagdo das solugdes (Melhorar), além da criagdo de mecanismos de
governanga (Controlar). A Voz do Cliente Interno (VOC) possibilitou identificar percepgdes
criticas das areas envolvidas, traduzidas em CTQs (tempo de liberagdo, clareza técnica,
conformidade de seguranc¢a e cumprimento do plano). O mapeamento do fluxo revelou gargalos

operacionais e etapas decisorias determinantes.

Com base nessa analise, foi desenvolvido um plano de acdo SW2H, associado a uma
Matriz RACI ¢ a um plano de comunicacio semanal e mensal, compondo um arranjo de
gestdo orientado por dados e transparéncia. Essa estrutura permitiu a redugao substancial das

ocorréncias e dos custos associados, superando a meta de 30%.
5.2 Beneficios praticos do projeto

e Ganhos mensuraveis em custos (-R$ 95 mil/semestre), confiabilidade, seguranca e
governanga.

e Eficiéncia operacional: reducdo de retrabalhos, reagendamentos e horas-homens
improdutivas, com maior alinhamento entre planejamento e execuc¢ao;

e Confiabilidade e qualidade: maior aderéncia ao plano de manuten¢ao e incremento da
disponibilidade dos ativos por meio da execugdo mais pontual das OMs;

e Seguranca operacional: decisdes de liberagdo mais consistentes, respaldadas por
analise de risco padronizada e janelas de inspecao claras;

¢ Governanca e transparéncia: definicdo clara de papéis e responsabilidades (RACI),
acompanhamento por indicadores mensais de CTQs e relatorios semanais com causas,

favorecendo priorizagdo e prestacdo de contas;
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Padronizacio e aprendizado: implementacdo de descrigdes técnicas minimas,
checklists e rotinas de comunicagdo formalizadas, reduzindo variagdes entre turnos e

areas.

5.3 Limitacoes do estudo

Escopo: Restrito a area produtiva e a servicos planejados; necessidade de séries

temporais mais longas para analises de capacidade e controle.

5.4 Sugestoes para trabalhos futuros

Projeto especifico para servicos emergenciais: desenvolvimento de abordagem
dedicada, com critérios de priorizagdo, SLAs de liberacdo e procedimentos seguros de
excecao;

Aprimoramento da mensuragio: uso de séries temporais dos CTQs, aplicagdo de
graficos de controle e analise de capacidade para validacdo estatistica dos ganhos;
Digitalizacio e integracio: evolucdo do sistema de gestio de manutencao (CMMS)
com campos obrigatorios, anexos técnicos, dashboards automatizados e alertas de
desvio;

Preparo e competéncia: criagdo de trilhas de treinamento para executantes e operagao,
contemplando briefing técnico, analise de risco € comunicagdo assertiva;

Prevencao sistémica: aplicacdo de FMEA no processo de liberagdo, revisdes periodicas
do macrofluxo em estado futuro e auditorias leves de conformidade;

Benchmarking interno: expansiao do modelo para outras areas ou utilidades, por meio

de projetos-piloto e comparaciao de desempenho entre setores.

O projeto consolidou um modelo de gestdo da liberagdo fundamentado em dados,

método e governancga, resultando em ganhos quantitativos (redug@o das nao liberacdes e custos

associados) e qualitativos (integragdo entre areas, padroniza¢do de praticas e maior

confiabilidade dos ativos). A continuidade das agdes, com monitoramento dos CTQs, rituais de

comunicagdo e revisao periddica das causas, ¢ condi¢do essencial para a sustentacdo dos ganhos

e para a ampliagao do escopo em iniciativas correlatas, como o fluxo de servigos emergenciais.
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