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Resumo:As empresas concessionarias de energia elétmezaéa vez mais aumentando seu nivel de
servico ao cliente através de investimentos miliosanesse setor no intuito de oferecer uma maior
qualidade no atendimento das necessidades doglgmntes. Para isso, € necessario que boa parte
desses investimentos sejam alocados no planejaraetiatrole da producdo, mais especificamente
no setor de manutencéo, para que seus objetiers ségancados. Pois, é no setor de manutencdo que
esse nivel de servico pode ser percebido peloteli®iante disso, o presente trabalho tem o olgjetiv
de diagnosticar os principais problemas ocorriéésrentes ao Planejamento e Controle da Produgéo -
PCP no setor de manutengdo em uma empresa comésside energia elétrica. Baseado em
observacao in loco foram identificados os pontdscos do PCP como a auséncia de gestdo de
demanda eficaz, dificuldades no roteamento dosulasice lentiddo na alimentacdo do sistema de
informacé@o do setor. Foram elaboradas propostamealeoria sugerindo implantacdo de software,
automacéao de operacgdes entre outros procedimentos.

Palavras—chave: planejamento e controle da produgdo, manutencéocessionaria de energia
elétrica

1. INTRODUCAO

O setor elétrico brasileiro vem nos ultimos anosiamdo seu perfil empresarial, ou seja, houve
uma mudanca significativa de empresas que atuasetww. Antes as empresas eram geridas pela
administracdo publica sob a forma de empresa @idbevido ao processo de privatizacdo por que
passou essas empresas, atualmente o setor contaewgmesas privadas responsaveis pelo
fornecimento da energia elétrica. Diante dissaéziessario instituir uma agéncia reguladora que € a
Agencia Nacional de Energia Elétrica (ANEEL) paoamalizacéo e fiscalizacdo das atuacfes dessas
concessionarias.

Para que essas empresas concessiondrias possamobeseum trabalho que atenda as
necessidades dos consumidores, € imprescindivgdrlando de técnicas para que tais necessidades
sejam atingidas de modo que acarretem um menar pash a empresa e uma prestacdo de servico a
sociedade mais eficaz. Para isso, é necessariowdger sistemas de administragdo da produg¢édo no
sentido de otimizar seus servicos prestados fawild a tomada de decisdo e que tragam beneficios
tanto para a empresa quanto para o consumidor.

O planejamento e controle da producédo (PCP) € umpara que tais beneficios ocorram. De
acordo com Slack et al ( 2002), “o proposito dmpjamento e controle é garantir que 0s processos da
producdo ocorram eficaz e eficientemente e queugeod produtos e servicos conforme requeridos
pelos consumidores.” O PCP se preocupa com assegujuestdes: O que produzir, quanto produzir,
quando produzir e com que recurso produzir. Epgede planejamento pode e deve ser utilizado no
setor de manutencdo dessas empresas concessimariargia.

A associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABM&jine manutencdo como a combinacao
de todas as acOes técnicas e administrativas,indollas de supervisdo, destinadas a manter ou
recolocar um item em um estado no qual possa desgrap uma funcdo requerida. Em setores
elétricos as atividades de manutencéo sao resmiagdyr grande parte do tempo e da atencédo dos
gestores fazendo com que a implantagdo de um PfaPingprescindivel para as pretensfes da
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empresa. Para que isso seja possivel, o primessoppara a obtencdo desse planejamento sera
diagnosticar os pontos criticos.

Diante disso este artigo pretende indicar um distigw do setor de manutencdo de uma
concessionaria de energia elétrica com vistas @ngb de um PCP para solucionar os problemas
detectados através dessa pesquisa de campo. Ess@ncedo elencados a abordagem teodrica, a
metodologia empregada, os resultados obtidos erasderacoes finais.

2. ABORDAGENS TEORICAS

2.1 Manutencgéo preventiva no setor elétrico.

A prevencdo em qualquer processo produtivo é mnifgortante para evitar a parada de
maquinas e equipamentos e assim evitar que a Fodiggie prejudicada. No setor elétrico, esse tipo
de manutengdo € tdo importante quanto em qualqugo setor. Pois o setor elétrico tem a
caracteristica de ser um processo continuo e goeoseer alguma parada no fornecimento de energia,
0 prejuizo pode ser imensuravel.

De acordo com Viana ( 2002), manutencdo prevertiaguela que é realizada em maquinas
gue nao estejam em falha, mas que séo realizadagezwalos planejados ou de acordo com critérios
prescritos destinados a reduzir a probabilidadefallea. Xenos ( 1998) divide a manutencao
preventiva em dois tipos: uma que atua baseadenmaotou de acordo com critérios pré-estabelecidos
e a outra, que trata de atuar preventivamente taseacondicao.

2.2 Manutencédo Corretiva no setor elétrico.

A associagdo Brasileira de Normas Técnica (ABNTiindemanutencdo corretiva como a
manutencdo efetuada apds a ocorréncia de uma gestaada a colocar um item em condi¢cdes de
executar uma funcéo requerida. A manutencéo cearptide ser dividida em dois tipos: a planejada e
a ndo planejada. A manutencao corretiva ndo pldaedaa correcdo da falha de maneira aleatoria. A
planejada € a correcdo da falha por decisdo gatenisio é, pela atuacdo em funcdo de
acompanhamento preditivo ou pela decisdo de op&¥ar quebra.

Seja qual for o tipo de manutencao corretiva, oitmtno setor elétrico é de evitar de todas as
forma que haja tais tipos de manutencgéo pois sgjbfar, interrompera o fornecimento de energia por
tempo indeterminado. Vanolli (2003), elenca as sdgsl desvantagens da manutencdo corretiva:
Paradas para manutencdo em momentos aleatdriastimogs devido a necessidade de producdo sem
paradas; necessidade de se utilizar maquinas éevass e ha necessidade de se trabalhar com
estoques.

2.3 Gestao da demanda

Para qualquer tipo de empresa a gestdo da demamdgénto crucial para a formalizagdo do
PCP. No setor de manutencdo de concessionariasadétssa necessidade se torna mais evidente na
medida em que o fornecimento de energia tem quédesenodo continuo, e que para isso seja bem
feito, a previsdo da demanda deve ser feita corodsde erro muito pequeno.

Existem dois tipos de incerteza quando se traggedio da demanda: incerteza no suprimento e
incerteza da demanda. De acordo com Slack et @2(20 316),"a natureza das decisdes tomadas para
planejar e controlar uma operagao produtiva depé@nd&nto da natureza da demanda como da
natureza do suprimento nessa operagao”.

A incerteza do suprimento no setor de manuteng&das refere-se aos materiais necessarios
gue tem que estar disponiveis quando do momentge dealizar a manuteng¢do. Ja a incerteza da
demanda refere-se ao total de ocorréncias de nmgdctejue a empresa tera que atender. Para Correa
et al (2007), a funcédo da gestdo da demanda iesforcos em cinco areas principais: Previsdo da
demanda, comunicacdo com o mercado, influéncieesmlslemanda, promessa de prazos de entrega,
além de priorizacéo e alocacgao.
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2.4 Gestao de estoque

A gestdo de estoques no setor de manutencdo podiefs@da como o0 gerenciamento da
compra, armazenagem e utilizacdo do materiais rielpgsepara o servico, tendo como intuito, a
otimizacdo das operacfes desenvolvidas nesse Aetimalidade da gestdo de estoques no setor de
manutencdo é a de garantir a disponibilidade dassino almoxarifado e fornecer os produtos
solicitados, com qualidade, na quantidade e mornaarto.

Sob a édtica de Moreira (1996), h& dois pontos dia\irincipais segundo os quais a gestao de
estoques adquire grande importancia e merece @sdagpeciais: 0 operacional e o financeiro. Do
ponto de vista operacional os estoques permitetasceconomias na produgdo e também regulam as
diferencas de ritmo entre os fluxos principais d&@mpresa.

Do ponto de vista financeiro basta lembrar quetoge® € investimento e conta como parte do
capital da empresa. Quantos maiores 0s estoqués; éa capital total. Consoante Tubino (1997,
p.103) “para administrar estoques, ha necessidaddifdrencia-los quanto as suas importancias
relativas, definir tamanho de lotes de reposicatabelecer modelos que permitam operacionalizar
seus controles e dimensionar estoques de seguranca”

2.5 Sistemas de Informacéo

O sistema de informagdo no setor de manutenc@mndeconcessiondria de energia elétrica é
de suma importancia para o bom atendimento dasrévmias requisitadas para as equipes de
manutencdo. Tais sistemas sdo apoiados por softveaegjuipes de plantdo para passarem 0 mais
rapido possivel as informacdes ao destino certo.

Para Melendez Filho (1994), um sistema de informggdde ser definido como um conjunto
sistematico e formal de componentes que realizaepsamentos de dados visando satisfazer as
necessidades legais e transacionais de uma organieafornecer informacdes a geréncia para apoio
as atividades de planejamento, acompanhamentoagléode decisao.

Segundo Rezende e Abreu (2001), um sistema dema@@o pode ser definido como o
processo de transformacdo de dados em informagéiessdp utilizadas na estrutura deciséria da
organizacdo e que proporcionam sustentacdo adratiiat que visa a otimizacdo de resultados
esperados. Os elementos de um sistema de inforredgéo

 Entrada- representa a insercao dentro do sistemdatins que foram coletados;

« Processamento- representa a conversao ou manipuagélados dentro do sistema;

« Saida- representa o resultado da converséo dos datisseminacao da informacao;

» Feedback- é a retroalimentacdo do sistema pardicaeria necessidade de ajustes ou
modificacBes nos dados de entrada.

3. MATERIAL E METODOS

A pesquisa foi conduzida sob a forma de um estwdoaso, conforme define Yin (2002) quando
afirma que um estudo de caso consiste em um méjodovisa examinar determinado fendbmeno
dentro de seu contexto, sempre se referindo aacéis do presente. Por se tratar de uma pesquisa
onde foram identificados os pontos criticos dorsééomanuten¢do de subesta¢cdes em uma empresa
concessionaria de distribuicdo de energia eléiiga buscou o entendimento destes a partir da
avaliacdo e sintese de dados e informacdes emriedelo periodo pode ser classifica como do tipo
exploratoria e descritiva que segundo Gil (1999).

Foi utilizada revisdo bibliogréfica de livros, gus e trabalhos técnicos na area para dar supprte a
analises. Paralelamente se realizou pesquisa elocin na sede da empresa concessionaria de
distribuicao de energia no estado da Paraiba.

Foram entrevistados 0s encarregados pelo planegjamengerenciamento das operacdes de

manutencdo se utilizando de um roteiro semiestrdtuonde foram levantadas as caracteristicas do
setor e principais dificuldades encontradas nogsse de planejamento e controle da produgéao — PCP
do setor de manutencéo de subestactes de fornécideenergia. De posse dos dados foi realizada
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andlise para diagnosticar quais os principais proat enfrentados pelo setor de planejamento e
controle da producdo da manutencdo de subestagabaradas propostas para mitigacdo de alguns
dos problemas encontrados.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

O sistema produtivo da empresa se caracteriza eoprestacéo de servico em massa do tipo
retaguardaBack Room) caracterizado pelo baixo contato direto com enté e maior previsibilidade.

O servico possui um nivel consideravel de padrgdizacom dependéncia de mao-de-obra e
equipamentos especializados tendo foco nas opeardedeontrole.

Embora o PCP apresente as caracteristicas predursndo modeldMaterial Requirements
Planning-MRP como, centralizacdo das decisfes, considerdeamstimes constantes e constante
atualizacdo da base de daos, também estdo preakus®s caracteristicas do Just-in-time-JIT como
a flexibilidade e poder dos colaboradores no moolmac a tarefa é executada, desde que, sejam
respeitados os procedimentos de seguranca e glalidlaseguir sdo apresentados os pontos criticos
identificados no Planejamento e Controle da Pranlu¢cRCP do setor de manutencéo de subestacdes
em uma concessionaria de distribuicdo de energia.

4.1. Descrigcdo dos principais pontos criticos do FFOno Setor Manutencgao:
Gestéo de Demanda

0 A empresa ndo possui previsdo de demanda paraidadé de manutengdo, no momento se
encontra em andamento o levantamento dos dadatnda dos anos anteriores;

0 A producdo da manutencao é puxada;

o0 A ordem de servigco é emitida apos solicitacdo diestes externos ou internos ao setor de
manutencao

0 Existe a ordem de servico pré-programada como @ ¢ manutencdo preventiva e
preditiva,

0 A programacdo dos servicos € diaria com excecaonaautencdo planejada que tem o
calendario anual;

0 Devido a falta de sistema de acompanhamento damdiEmdo servico de manutencdo a
empresa ndo sabe se esta tem comportamento sdacaate o ano;

Gestao de Estoques

0 A empresa mantém estoque de materiais para madoteogmo fita isolante, cabos,
ferramentas e de Equipamentos de Protecdo Indivédcia

0 A baixa dos materiais no estoque é dada quandderiaia requisitado e retirado pela equipe
de manutencéo;

0 Os registros de saida sdo arquivados e feito umathamento mensal de estoques

0 A empresa mantém alguns itens em estoque por seguii@reposicdo das pecas varia de 30 a
90 dias;

0 O estoque de alguns materiais € justificado pglalaarotatividade e baixos valores, outros
itens de maior valor e baixa rotatividade deveneseomendados;

Previsdo da Demanda

0 A empresa ndo possui sistema de previsdo de dereandwnutencao.

o No momento a empresa esta buscando levantar dadoagdicar algum modelo.
Sistema de Informacéo
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0 A empresa possui um sistema de informacdo queautiimsoftware proprio onde todas as
operacOes realizadas por todos os setores: almasteéoj compras, manutencdo e etc. sdo
lancados. Porém o programa ndo possui um modulgeraerelatorios especificos do setor de
manutencao.

0 Os consumidores internos (equipes de manutenca®ytetnos (cliente) solicitam o servigo a
empresa. Esta solicitacdo se d& por meio de telebomtato direto ou via internet, ao receber
a solicitacdo a mesma é analisada para saber sw@zsaquanto a criticidade e nivel de
anomalia para serem programadas dentro dos praro#tigos pelo regulador do sistema.

Manutencédo

0 A manutencao da frota e equipamentos é respordzadilido setor de mecéanica e manutencao
interna.

Planejamento da capacidade de producéo

0 O planejamento da capacidade é feito com base anw phnual de manutencdo para os
servicos preventivos e preditivos. Para as ocoiénorretivas é realiza um estimativa
empirica baseado na pratica um vez que ndo existepmnhamento da demanda.

0 A escala de servico da manutencdo da transmisséegme de 08h em 5 dias Uteis da
semana. Caso aconteca uma ocorréncia fora deséeichdlurante a semana, as equipes
relacionadas a ocorréncia sdo acionadas para @aemadi da contingéncia.

o Nos fins de semana, a partir das 18:00h da sextadeaté 07:30 da segunda-feira seguinte,
existem equipes de sobreaviso que ficam disponpesis atendimento de ocorréncias em toda
Paraiba. Estas equipes reverséo o plantdo de sidorescada fim de semana, pois legalmente
pela CLT, as equipes devem ter repouso nos figeakana.

Estoque

o0 O estoque de material e equipamentos € gerenc@dajmoxarifado cabendo a manutencao
executar o gerenciamento das equipes, recursosnbgiaolicitando ao almoxarifado os
recursos necessarios.

0 A reposicdo de material é realizada com base ratér@ que o almoxarifado produz
mensalmente e envia ao setor para que este faghamcoes devidas.

0 Itens com valor muito elevado ndo sdo mantidosstogae.

0 A empresa apresenta dificuldade na formulacédo dielpele materiais devido por ndo possuir
sistema de gestdo da demanda no servico de maaatergue ocasiona pedidos de urgéncia
ou excesso de estoque levando a perdas financeiras.

Programacéo da producéo

0 A programacdo da producdo da manutencao corretigali@ada no curtissimo prazo para as
acOes corretivas devido sua natureza puxada;

0 A programagédo das atividades de manutencdo preseatpreditiva séo feitas anualmente e
revistas semestralmente sendo distribuidas menstdrde acordo com o plano anual.

Seqlienciamento

o O sequénciamento das atividades é realizada diemi@monde os pedidos de servico de
manutencdo sao elaborados diariamente de acorda cdititidade e nivel de anomalia.
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o O roteiro das equipes de manutencdo € realizadoualraaente, por esse motivo 0s
funcionarios responsaveis por essa funcado possxyeeni@cia no setor e conhecimento sobre
a logistica local.

Controle

z

o0 O controle de producdo é realizado diariamente meio dos relatérios de solicitacdo e
execucdo do servico que sdo lancados no sistentafateacdo gerencial da empresa. No
entanto existe um hiato entre os lancamentos deicesr executado fora da regido
metropolitana de Jodo Pessoa e sua execuc¢ao replgo sistema é centralizado na sede da
empresa na capital e portanto relatérios de loaddid mais distantes podem levar mais de um
dia para serem lancados.

Fluxo de Informacdes

o O sistema de informacdo baseado sfiware proprio interliga todos os departamentos da
empresa facilitando o acompanhamento do processo.d fundamental para a manutencao
gue obedece normas estabelecidas pelo 6rgéo Zesdaii

o Embora a empresa possua um sistema de informagAcesieuturado e gerando relatérios
para administracdo sobre todos os setores este faitiéh por ndo gerar a interligacéo entre os
mesmo.

4.2. Proposta de melhoria:

Gestao de Estoques

As atividades de controle sdo um dos pontos csitara o servico em massa devido a seu
volume. O desperdicio de material nesse tipo déceepode ocasionar sérios prejuizos como também
sua falta acarretara atrasos prejudicando o fluxo.

Apesar de a empresa possuir goftware de gerencial que possibilita gerar relatérios
gerenciais, ndo existe modulo de integracdo demdrsistema. Desse modo para que o setor de
manutencado saiba qual o estoque de material éprie@o almoxarifado e solicitar um relatério,alg
gue poderia ser gerado pelo proprio programa.

A proposta de solugdo seria criacdo de um moduliotdgracdo entre o controle de estoque
do almoxarifado e o setor de manutencdo. O depantande manutencdo ndo poderia alterar os
valores, mas poderia consultar o0s mesmos paraaier seguranca na elaboragcéo de pedidos evitando
um estoque excessivo ou falta de material alénindgeificar o processo.

Ponto de Pedido

A empresa néo realiza previsdo de demanda pamrasas de manutencdo desse modo ndo
se tem planejamento para horizonte futuro do quée s@icitado.Isso pode acarretar ao reducdo do
nivel de servi¢o devido a impossibilidade de atend® solicitacdo por falta de material ou excesso.

Como a demanda da empresa estudada no preserathdraidio varia significativamente,
propomos um sistema de controle de estoque pop pimtpedido, desse modo a equipe propde a
criacdo de uma rotina para calculo do ponto dedpegiie consiste em estabelecer uma quantidade de
itens em estoque, chamada de ponto de pedido pepdsicdo, que, atingida, da partida ao processo
de reposicdo do item em uma quantidade preestadeelec

A determinacgéo da quantidade de estoque mantigamo de pedido deve ser suficiente para
atender a demanda pelo item durante seu temposgepremento, mais um nivel de estoque de
seguranca ou reserva que serve para absorver desiaga demanda durante o tempo de
ressuprimento, e/ou variagées no préprio temp@ssuprimento.
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Alimentacao do Sistema de Informacéo

A implantagdo desoftware de gestdo de informagbes gerenciais tem como urseds
objetivos aumentar a confiabilidade das informacBesém durante a pesquisa foi constatado que os
relatérios de manutencdo gerados fora da regidmpwitana sdo lancados com atraso no sistema
reduzindo a eficiéncia do sistema e consequententeatompanhamento.

Esse problema é oriundo da nédo informatizacdo thaprocesso, pois ainda sdo gerando
relatérios em papel que devem alimentar o prograinsolucdo apontada seria utilizar Assistente
Pessoal Digital-PDA com sistema de conexdo remotxemplo do que fazem representantes de
distribuidoras de alimentos. Desse modo pode seegoir 0 acompanhamento em tempo real das
ocorréncias de manutencdo. As figuras 4 e 5 demaonsd fluxo do processo de alimentacdo do
sistema de informacao-Sl atual e proposto.

Gerar I/
Relatorio OM GearRelatério
Metrupslilana noFha
. .. Erniar Reslaldni
Relatric OM Relztorio OM FI:; 5',5mu
j: (E
1 Rel: .. o

no Sistema

Modelo Atual Modelo Proposto

Figura - 1 Alimentac&o do Sl atual e Proposta diaone.

Roteamento de veiculos

O servico de manutencdo envolve o deslocamentaydipes dentro das cidades e campo.
Sendo assim deve ser procurar estabelecer o nrelieimo possivel para executar a programacao da
producéo, ordem de servi¢o, dentro do horario nbdma&xpediente.

Segundo o gerente de manutencdo da empresa cer2@%ledo tempo € gasto com a
elaboracéo das rotas que € feita de forma marasa.ilnplica que muitas vezes a decisdo ndo € a
Otima viavel. Assim a proposta é de que a emprégairma ou desenvolva um programa simulador de
rotas. A sugestéo seria a criagdo de um Procedin@mtracional Padrao-POP para definir a melhor
rota enquanto néo for implementado o sistema auizawi® de roteamento.

6. CONCLUSOES

O trabalho possibilitou a imerséo pratica de unesia de planejamento e controle da producao
nos levando a exercitar o raciocinio e interligarconceitos estudados parar visualizar e propor
melhorias parao funcionamento do PCP do setor deit@acido da ENERGISA PB.

Embora possua estudo de séries temporais para derdarenergia o mesmo ndo acontece com

a manutencao. Apesar do porte da empresa foi péocgbe esta ainda ndo possui um PCP integrado
a todas sua atividades.
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Esse problema tem relacdo com o hibridismo do PG@PRsetor de manutengcdo que tem
predominancia do modelo MRP, mas que devido a emdude sua operagdo apresenta aspectos do
JIT. Foram formuladas proposta para solucado destdimves sob perspectiva do que foi estudado na
disciplina.

As principais limitagdes do trabalho de campo forarburocracia da empresa para fornecer
informacdes limitou 0 acesso aos dados o que Hdica elaboracédo de proposta de melhoria. A falta
de acompanhamento da demanda fez com que as teénigsrais fornecidas ndo fossem suficientes
para gerar analise do comportamento da demanddineitacdo do tempo e acesso a dados nao
possibilitou a proposta de um algoritimo para s@tugo roteamento.
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