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INTRODUCAO

« A estrategia de manutencao de vagoes esta baseada em trés tipos
de manutencao, classificadas em:

* Manutencoes corretivas (programadas e nao programadas);

* Manutencoes preventivas (contemplando inspecoes de integridade
estrutural);

* Manutencao preditiva (condicional baseado no Waysides).

« Antes da implementacao do conceito Fast Track / Manobra Zero, a
maior parcela das intervencdoes nos vagoes VLI eram feitas em
oficina.

« Em 2014, foi iniciado o Benchmarking com as Ferrovias Norte-
Americanas.
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BENCHMARKING USA 7 8 e
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* Intervencoes feitas em patio:
 Reducao da necessidade de fracionamento do trem
* Reducao do envio de vagoes para oficina

Figura 1 - Patio BNSF (2014)
Fonte: Engenharia MR VLI
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O objetivo do Manobra Zero /
Pit Stop consiste no
aproveitamento do tempo
morto, de cerca de 15 a 20
minutos, durante a descarga
da moega.

Sdo realizadas atividades de
substituicdo de componentes
tais como: Sapata; mangote;
pino de mandibula; pinos e
contra-pinos; freio manual;
mola dentre outros.
Também s3o realizadas
atividades de solda e
macarico de rapida execucgdo
em componentes tais como:
Tremonhas; alavancas de
abertura; apoio do engate
dentre outros

Denominacoes: Pit Stop / Manobra Zero, . )
Atividades de reparo rapido. Figura 2 - Moega 2 porto de Tubarao

Fonte: Engenharia MR VLI
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O objetivo do Fast Track é
realizar as manutengGes no
conceito de Run Through,
onde o trem entra completo
em uma linha sem
necessidade de
fracionamento. Estas
manuteng¢des serao
realizadas na linha PD4 do
TPD, logo apés a saida dos
vagdes da moega, com um
tempo morto de 4-6 horas.
Nesta estratégia, serao
realizadas manutencgdes tais
como:
- Componentes de freio
- Troca de rodeiro
- Troca de tremonha
- Reparos médios de solda
e magarico
- Reparos demorados do
Pit Stop

©)

Fast Track

Denominacoes: Fast Track, Track Service,
Manutencdo on Track, Run Through,
Equipe Volante.

Figura 3 — TPD porto de Tubarao
Fonte: Engenharia MR VLI
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Oficina (Standard Repair)

20 a 30% dos Vagbes vdo para
oficina. As manutencdes ocorrerdo
no sistema de trugue e conjunto
de choque e tragdo, substituicdo
de ACT, Single Car a cada 6 anos,
reparacdo de  caldeiraria e
manutencdo no  sistema de
abertura e fechamento.

Patio (Unit Train)

No conceito americano estas
linhas possuem uma  area
preparada para a manutencdo de
truques, como troca de triangulo,
pequenos reparos de conjunto de
choque e tracdo (CCT) e a
substituicdo do trugue completo
Caso seja necessario.

Denominagdes: Unit Train, Unit Train Figura 4 - Oficina Divinopolis
Track, Standard Repair Track, Oficina, Patio, Fonte: Comunicacao VL|
Manutencdes. J
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« O Corredor escolhido para implementacao do piloto foi o corredor
Centro Leste pois 0 mesmo representa o maior volume da Companhia.

« Objetivo: Aproveitar o tempo morto nos processos e interfaces.

Figura 5 — Estrutura fluxo corredor Centro Leste

Fonte: Comunicacao VLI
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Retencdo de Vagdes 2014 © 2014
« 7785 vagoes retidos, média de 649/més
7785 *  Grande numero de manobras no patio

* Uso de slots na oficina para reparos leves
* Impacto na DF de vagoes

* Reducao no patamar da retencao apos inicio do
Fast Track de agosto a dezembro, chegamos a

vgo@ 48% de reducao de manobras.
W Retidos « Aproveitamento do tempo morto na descarga
‘Grafico 1 - Retencao de Vagdes Moega VTU do grao

Fonte: Manutencao de Vagoes VLI

Comparativo reten¢ao 2014 x 2015
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‘Grafico 2 - % Retencao de Vagodes por descarga na Moega VTU
Fonte: Manutencao de Vagoes VLI



DEFINICAO DA DEMANDA DE MANUTENCAO

A demanda de manutencao trabalhara de acordo com o fluxo de
descarga nas moegas 2 e 3. Durante o processo de descarga os
vagoes serao inspecionados e classificados de acordo com o tipo
de manutencao.

« A moega 2 tem capacidade de descarregar 4 vagoes, carregados
com 70 toneladas de graos cada, a cada 15 minutos, enquanto que
na moega 3 descarregam-se 5 vagoes com a mesma capacidade a
cada 15 minutos. Dessa forma o tempo limite para Pit Stop € de 15
minutos.
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« As atividades apresentadas nas tabelas 1 e 2 foram detalhas previamente
com a gerencia de manutencao para avaliar o tempo de execucao, e com
base nestes dados, estimar também a quantidade de executantes e
recursos necessarios.

MANOBRA ZERO |/ PIT STOP FAST TRACK

Trocs de Componentes de Freio (Tomeiras Mangusiras, Mangusiras, Coletorde 020400 ! 01:30:00
P&, Vilwla de Al vio, Volan i de Freio Manusl) ) [
Reparacao siou Substtuicso dz DOV 000700 Teste de Aplicacso de Freio (Analise de Freio lsolado ou N3o Aplica); 00 10:00
Reposicao do Suporte Cego 000200 Troca de Componentes de Freio {Conjunto de Valvulas, Ajustador), 002300
LR Subsftuicio do Freio Manual 002500
Substituigao de Mola _ Q0230 | [Teste de Single Car (Para Corret ). 0100:00
Substituigso Setor de Graduscso 000400 :
Substituigso Bara de Compressao &/ou Chapa da Bara 000400 soe/ou Troca de Timonerna & Tirane de Freio do trugus 00 25:00
Chawatss; D005:00 :
Sapstas DDDEADD
Reslzar BredisdodaFren Sooe o0 Troca de Redeine por (Friso fino / Bandagem Baba / Calo, Escamagio, Sulcos, / 002000
Rolamento avarisdos -
Reposicio Fine da Mandibula 000300 — -
Reparagio ebow Substtuicio de Alavanca de Core e Acionaments {Hase de &‘hﬁw do Apoic do Engate SEzEn
W snobrs) 000400 Substtuigio da Telha de Engate Q00700
Tabela 1 - Atividades de Pit Stop Tabela 2 - Atividades de Fast Track

Fonte: Engenharia MR VLI Fonte: Engenharia MR VLI
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T, .. ldentificacdo de

Setores B e C / o’ s, Pendéncias
di '. Setor A

Setor D MOEGA 3 (5 m) ﬂ .
s — SE— o o ] e —— s = N

) ’. -
— ! Puxada 20 vagdes / hora:
S— ’ 15 minutos descarga de 5
— vagoes

Corregdo das avarias —
identificadas (previsdo de —g
25%): —
15 Minutos / Vagio =

o, Identificacdo de
— ® a .
- ﬁ . Pendéncias
4 - - - 3 - .  C— RS - - - 3

e— - T —
= s <
2 QL PATIO PARA = Puxada 16 vagdes / hora:
INSPECAO DIVERSOS . —— " 15 minutos descarga de 4
- — .’
1.QL DE LIDER QUE VIROU pumy
TECNICO/CONTROLADOR -

Figura 6 - Layout Moegas Graos Centro Leste
Fonte: Engenharia MR VLI



Efl;‘ 23?2 semana de
| b | Tecnologia

Metroferroviaria

Figura 7 - Layout Fast Track no Terminal de Produtos Diversos (TPD)

Fonte: Manutencao de Vagoes VLI



SIMULACAO DO PROJETO
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Manutencdo Standard Repair Track

Manutencdo Fast Track

P&

Manutenc3o Pit Stop / Manobra Zero

1
P
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Figura 8 - Desenho Patio Vitoria-ES
Fonte: Manutencao Vagoes VLI
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Figura 9 - Caminhao Oficina Figura 10 - Mesa pantografica
Fonte: Engenharia MR VLI Fonte: Engenharia MR VLI

Figura 11 - Empilhadeira Figura 12 - Carro off -Road
Fonte: Engenharia MR VLI Fonte: Engenharia MR VLI
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* Desenvolvimento da Trilha técnica e Instrucoes de Trabalho para
capacitacao dos colaboradores na funcao Téecnico Mecanico Fast Track.

v L I TrilhaTécnica de Ferrovias_Material @ Menu Principal

Rodante @ Préximo Passo
Formagdo Técnica

Brasil
Negodcio Ferrovia Produto

Area de Atuagdo Manutengdo

Processo VAGOES Cargos
TECNICO MECANICO I;

Técnico de Mecanica fast track

Realizar inspeg¢do e manutencdo de vagdes em patio e terminal, para garantir as metas de transporte e

Competéncia Geral ) > . .
o manter a confiabilidade, conforme padrdes técnicos de Seguranga, Saide e Meio Ambiente

Formagdo em mecanica; Interpretagdo de normas, Conhecimento de manuseio de produtos perigosos,
procedimentos, manuais e desenhos técnicos; Socorrista; Brigadista; Conhecimento do Regulamento
Observagdo de Operacdo Ferroviaria (ROF) e Transportes e Movimentagdo de cargas (NR 11), Habilitacdo para
operar: caminhdo, guindaste (munck),equipamentos de pequeno porte, empilhadeiras e dispositivos
de icamento, Condugdo de veiculo fora de estrada (OFF ROAD)

Figura 13 - Trilha Técnica Mecanico Fast Track
Fonte: Engenharia MR VLI
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Figura 14 - Treinamento Solda Figura 15 - Treinamento Munk
Fonte: Engenharia MR VLI Fonte: Engenharia MR VLI

Figura 16 - Treinamento Inspecao de Vagoes
Fonte: Engenharia MR VLI
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 Em 2016 reduzimos o % de retencao de vagoes na moega em 36,5,
como pode ser visto abaixo:

Retengao 2015/ 2016
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Grafico 3 - Indicador de Reducao de Manobras
Fonte: Engenharia MR VLI

« Com isso conseguimos uma reducao de 45,8% no envio de vagoes
avariados para oficina, melhorando nossa disponibilidade fisica (DF)
de graos em +0,44%.



CONCLUSAO

Este trabalho apresentou a metodologia de implantacao do projeto
piloto do Fast Track na VLI.

Basicamente o projeto constituiu-se em 5 etapas principais, que
foram: definicao da demanda de manutencao, definicao das
atividades, definicao do local / layout, definicao dos recursos
necessarios € a criacao dos plano de certificacao e capacitacao.

O sucesso do projeto so foi possivel gracas a uniao, integracao e
sinergia entre as areas de manutencao, operacao e engenharia.

A diminuicao das manobras para oficina, somadas com a reducao
da retencao de vagoes, geraram um ganho de mais de 0,7% na DF
da frota de Graos (28 vagoes), o que se traduz numa economia de
mais de R$ 7.9 MM.
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