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INTRODUCAO

A VLI (Valor da Logistica Integrada) é uma empresa que oferece solugdes logisticas
integradas para seus clientes. O principal diferencial de seu modelo de negdcio é o sistema
totalmente integrado, com ativos préprios e de terceiros que conectam ferrovias, portos e

terminais, assegurando uma operacao mais agil, segura e eficiente.

Para que a operacdo mantenha seu desempenho 6timo, é necessario que os ativos se
mantenham funcionais. Tal objetivo é alcancado com a estruturacdo de uma politica de
manutencdo adequada. Anteriormente a estratégia de manutencdo de vagbes baseava-se
em intervencdes corretivas e preventivas, com envio do dos ativos para oficina. Tal método

diminuia bastante a disponibilidade dos vagdes, pois era necessario o envio para oficina dos



avariados para corretiva, e dos priorizados por tempo para preventiva. Da mesma forma
havia grande perda de tempo devido as manobras necessarias para o fracionamento do

trem.

Através de benchmarking em ferrovias americanas identificou-se a oportunidade de
melhoria da estratégia de manutencdo através do modelo de Fast Track. Este consiste no
aproveitamento do tempo morto dos vagbes apds descarga na moega ou patios
intermediarios para a realizacdo de intervengbes rapidas. Com a aplicacdo desta

metodologia objetiva-se a redugdo de 45% do envio de vagdes para oficina.

Conceitos de manutengao

De acordo com Pinto e Xavier [1], a manutencdo tem como missdo garantir a disponibilidade

dos equipamentos, a confiabilidade e seguranca da operagdo com o menor custo possivel.

As técnicas de manutencdo mais utilizadas sdo a corretiva, preventiva e preditiva.
Recentemente alguns conceitos vem crescendo como a Manutenc¢do Produtiva Total (MPT),
a Manutencdo Centrada em Confiabilidade (MCC) e a Manuten¢do de classe Mundial

(MCM).

A Manutencdo Corretiva (MC) é caracterizada pela atuacdo devido a uma falha subita do
componente ou equipamento. De acordo com Pinto e Xavier [1], é realizado para corrigir
uma falha ou desempenho menor que o esperado. Esta pode ser programada ou ndo

programada.

De acordo com a NBR 5462 [2], a Manutencdo Preventiva (MP) é realizada em intervalor

predetermina, com um critério preestabelecido, de forma a reduzir a probabilidade de falha
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ou degradacdo dos itens em operacdo. Para a Lopes [3] a MP é baseada em dois principios:
gue ha uma estreita relagdo entre a idade do equipamento e sua taxa de falha, e que a vida
util do componente pode ser estimada por métodos estatisticos, de forma que este pode ser

substituido antes da falha.

A Manutencdo preditiva é o monitoramento continuo, ou em intervalos de tempo, de certas
caracteristicas dos equipamentos ou pecas. Através deste é possivel estimar a vida util do
componente com grande assertividade, sendo possivel antecipar quando o serd necessaria
intervengdo no sistema, aumentando a disponibilidade dos equipamentos, reduzindo

paradas emergenciais e aumentando a vida util e confiabilidade do sistema [4].

Estratégia de manutengao VLI

A estratégia de manutencdo da VLI é baseada em trés tipos de manutencdo, classificadas
como inspecdo (visual / sensitiva nos patios e terminais), manutencdo corretiva
(programadas e ndo programadas) e manutengdo preventiva (contemplando inspegdes de

integridade estrutural) [5].

Esta estratégia vem sendo remodelada para atuac¢do condicional, através da implantacdo de
uma manutencado preditiva, na qual os ativos sdo monitorados por equipamentos Waysides,

elevando o numero de tipos de manutencdo para 4.

O processo de inspecdo é realizado em patios, linhas de sinalizacdo, estacdes de carga e
descarga e oficinas, onde as condi¢des dos componentes dos vagées sdo verificadas, visando

principalmente a seguranga operacional e sua funcionalidade. Sempre que uma anomalia é



identificada o vagdo é entdo destinado para manutencdo, e pode ser classificada como

corretiva programada ou corre¢do emergencial.

As manutencdes corretivas podem ser programadas para serem realizadas em oficina, ou
ndo programadas, a ser executada assim que uma falha for identificada em um pdatio ou

oficina.

A manutengdo preventiva é definida por um intervalo de tempo, em que ocorre a
verificacdo, qualificacdo e correcdo de componentes. Estas etapas sdo realizadas de forma a
retornar os componentes a padrdes predefinidos, garantindo boa performance operacional

e maior confiabilidade.

Na atuacdo preditiva a VLI utiliza equipamentos de detec¢do acustica de defeitos em
rolamentos, o qual indica o nivel de desgaste superficial dos componentes do rolamento,
informando quando este ndo é mais adequado para uso, e também utiliza detectores de Hot
Box, que informam a temperatura do rolamento, evitando ocorréncias ferrovidrias severas.
Ha também equipamentos para avaliacdo da performance dos truques, que indicam folgas e
desajustes no sistema. Para avaliacdo das rodas dos vagdes ha equipamentos que realizam
aquisicao do perfil da roda, verificando suas condi¢Ges geométricas, verificacdo do impacto
de roda, indicando presenca de calos e escamacdes nas rodas e detectores de temperatura,
que indicam o funcionamento correto do sistema de freios. Estas técnicas de
monitoramento de ativos somam-se as técnicas passa - ndo passa de liquido penetrante, que
é aplicada em oficia nos adaptadores e laterais dos truques, e a avaliagao por ultrassom que

é realizada nos eixos.



Manutencao fora de oficina

O conceito de manutencao fora de oficina, chamado de Fast Track VLI, foi desenvolvido com
base em benchmarking em outras ferrovias. Para ado¢do desta estratégia é necessdrio que
os vagdes cheguem inspecionados nos patios de manutencdo, de forma que o time de

manutengdo volante possa se deslocar para a linha em que o vagdo nao-conforme esta.

O sistema de manutencdo Fast Track é realizado nos vagdes em pdatio, no trem completo
(RUN THROUGH nos Estado Unidos). Este conceito foi adaptado aproveitando o tempo
morto dos vagdes apds descarga para realizacdo de intervengdes rapidas, método conhecido

como Pit Stop / Manobra Zero.

Devido as limitacbes de tempo e espaco nas moegas para realizacdo de todas as atividades
do Fast Track, foram delimitadas algumas linhas no Terminal de Produtos Gerais (TPD) para
acomodar os blocos de vagdes criticos, que ndo foi possivel manutenir nas moegas. Estas
linhas possuem uma area preparada para realizagdo das atividades de médio reparo, como

troca de rodeiros, repara¢gdes com macarico e solda, substituicdo de componentes, etc.

ApOs realizacdo dos reparos, caso exista algum vagao no bloco que necessite de envio para
oficina, a operacdo retira todo o bloco e sapara estes vagdes no patio, que sdo entdo

direcionados para oficina mais préxima, reduzindo a necessidade de manobras nas moegas.

O Unit Train é um local descoberto préximo a oficina onde uma variedade de reparos podem
ser executados. No conceito americano estas linhas possuem uma area preparada para
manutengdi de truques, como troca de triangulo, pequenos reparos no conjunto de choque

e tracdo (CCT) e a substituicdo do truque completo caso seja necessdrio.



O Standard Repair Track sdo as oficinas cobertas, que sao utilizadas para reparos pesados. As
intervengdes que ocorrem em oficina sdo classificadas através do mapeamento de 100% das
atividades pelo inspetor, banco de dados e monitoramento pelos equipamentos Waysides. A

Figura 1exemplifica os conceitos do novo modelo de manutencao.

O objetivo do Manobra Zero / Pit
Stop consiste no aproveitamento
do tempo morto na moega ou
patios intermediarios.

Serdo realizadas atividades de
pequenos reparos como: troca de
componentes de freio (torneiras
mangueiras, coletor de pd, valvula
de alivio, volante de freio manual),
sapata, chaveta, alavanca de corte
e acionamento  (haste de
manobra), reposicdo do suporte
cego e do pino da mandibula,
substituicdo de mola, setor de
graduacdo, barra de compressdo
efou chapa da barra e realizagdo
da graduagdo de freio.

As atividade de médio reparo,
como troca de wvalvulas, rodeiros e
pequenas intervengdes no sistema
de descarga, serdo realizados na
linha do Fast Track.

®

Fast Track

Manutencdo realizada nos vagoes
em pétio no conceito de RUN
THROUGH com o trem completo.

Aproveita-se o tempo morto,
como troca de equipe,
abastecimento, para a realizagdo
de intervencties rapidas tanto em
vagdes quanto em locomotivas.

Este conceito serd evolugdo do Pit
Stop / Manobra Zero, onde ira se
incrementar as atividades como:
troca de rodeiro e de
componentes de freio (conjunto
de valvulas, ajustador), reparagtes
com magarico e solda, inspecdo
e/ou troca de timoneria e tirante
de freio do truque, substituicdo do
apoio do engate.

Sera mantida no péatio uma linha
para acomodar os vagbes criticos
nao reparaveis no  trem,
conhecida como RIP TRACK.

Denominagdes: Fast Track, Track Service,

Oficina (Standard Repair)

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

Pétio (Unit Train)

No conceito americano estas
linhas  possuem uma érea
preparada para a manutencgdo de
truques, como troca de triangulo,
pequenos reparos de conjunto de
choque e tracdo (CCT) e a
substituicdo do truque completo
caso seja necessario.

Denominagdes: Unit Train, Unit Train

Denominagdes: Pit Stop / Manobra Zero,

Manutengd Track, Run Th h,
Atividades de reparo rapido. anulengdo on Track, Run Iroug

Manobra Zero, Pit Stop, Equipe Volante.

Track, Standard Repair Track, Oficina, Patio,
Manutengbes.

*Unit Train: Local descoberto, préximo a alguma oficina, onde uma variedade de reparos pode ser executada, mas nenhuma troca de
material/componente é planejada. Em alguns casos ndo seré disponibilizada a linha de Unit Train pois os vagdes serdo destinados diretamente a oficina.

Figura 1 — Defini¢goes do modelo de manutengao



DIAGNOSTICO

Para atingir os objetivos do projeto, as responsabilidades foram definidas por area de
atuacdo, distribuindo-se tarefas entre estas. Entre as principais responsabilidades destacam-

se:

= Engenharia:
o Definir as diretrizes, atividades e recursos basicos para implementagao;
o Revisar os fluxos de processos;
o Revisar o escopo e duragao das atividades;
o Definir a estratégia de manutencao;
o Criar as instrugdes de trabalho e plano de certificagao;
o Adquirir os equipamentos necessarios para o Fast Track.
= Manutengdo de vagdes:
o Atualizar as informacdes sobre os ativos no sistema de manutencdo;
o Assegurar a visibilidade e legibilidade da identificagao fisica dos vagoes;
o Realizar a manutencdo de acordo com a estratégia.

A partir da divisdo de responsabilidades as principais etapas do projeto foram:

= Defini¢do do local de implantacao;

= Definicdo da demanda de manutencao;
= Definicdo do local e layout;

= Defini¢do dos recursos necessarios;

= Cria¢do do plano de certificacdo e capacitacdo.



Definigcao do local de implantacao

Para definicdo do local do projeto piloto avaliou-se a quantidade de vagdes e o volume
orcado por corredor. Com base nessa andlise escolheu-se o corredor Centro Leste, cujo

esquematico simplificado pode ser visto abaixo na Figura 2.

J'.":

Pé;to de
Tubardo

Figura 2 — Estrutura simplificada do fluxo do corredor Centro Leste

Este corredor suporta a demanda da inddstria siderurgica e a exportagdo de graos pelo
complexo de Tubardo, bem como cargas de carvao, fertilizantes e combustiveis. O
carregamento de grdos é realizado no Terminal Integrador Araguari (TIA), seguindo por um
trecho de aproximadamente 1500Km até o porto de tubardao, no qual a VLI agencia as

moegas 2 e 3.

Devido ao tempo morto durante a descarga dos vagdes nas moegas, escolheu-se a gerencia
de manutencdo de vagbes de Itacibd como responsdvel pela execucdo. Dessa forma as
intervencoes leves podem ser realizadas no patio do complexo portudrio, enquanto que
manutenc¢des mais pesadas podem ser redirecionadas para a oficina de Itacib3, localizada na

cidade de Cariacica.



Esta escolha atua na reducdo do tempo de viagem do vagdo para oficina, sendo o tempo
médio de viagem do trecho Tubardo — Divindpolis de 7 dias, enquanto que o Tubardo —

Itaciba de 1,5 dias.

Definicao da demanda de manutengao

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

com o tipo de manutencao.

A moega 2 tem capacidade de descarregar 4 vagdes, carregados com 70 toneladas de graos
cada, a cada 15 minutos, enquanto que na moega 3 descarregam-se 5 vagdes com a mesma

capacidade a cada 15 minutos. Dessa forma o tempo limite para Pit Stop é de 15 minutos.

Através de base histérica de falhas identificadas nos vagdes na moega, verificou-se que em
média 10,8% da composicdo apresentava alguma ndo-conformidade. Esta taxa pode ser
relacionada com o nimero de vagdes na composicado, sendo entdo estimada que um vagao a
cada 2 puxadas (entrada de novos vagdes para descarga), apresentara defeito, tendo a

equipe de mecanicos 15 minutos para reparacdo.

Definicao da demanda das atividades

A partir do estudo da estratégia atual da VLI, considerando o que é executado em oficina e o
gue poderia ser transferido para os patios, definiu-se o portfélio de atividades a serem

aplicados no Fast Track.



As atividades apresentadas nas tabelas 1 e 2 foram detalhas previamente com a gerencia de
manutengdo para avaliar o tempo de execugdo, e com base nestes dados, estimar também a

guantidade de executantes e recursos necessarios.

Tabela 1 - Atividades Pit Stop / Manobra Zero

MANOBRA ZERO / PIT STOP MINIMO MEDIO MAXIMO

Troca de Componentes de Freio (Torneiras Mangueiras, Mangueiras, Coletor de
P¢, Valvula de Alivio, Volante de Freio Manual)

Reparacéo e/ou Substituicdo de DDV 00:05:00 00:07:00 00:10:00
Reposigao do Suporte Cego 00:01:00 00:02:00 00:03:00

00:15:00 00:20:00 00:25:00

Substituicdo de Mola 00:10:00 00:15:00 00:20:00

Substituicdo Setor de Graduagao 00:02:00 00:04:00 00:05:00
Substituicdo Barra de Compresséo e/ou Chapa da Barra 00:02:00 00:04:00 00:05:00
Chavetas; 00:04:00 00:06:00 00:08:00
Sapatas 00:04:00 00:06:00 00:08:00
Realizar Graduagao de Freio 00:03:00 00:05:00 00:07:00
Reposigao Pino da Mandibula 00:02:00 00:03:00 00:05:00
Reparacéo e/ou Substituicdo de Alavanca de Corte e Acionamento (Haste de 00:03:00 00:04:00 00:05:00

Manobra)

Tabela 2 - Atividades Fast Track

FAST TRACK MINIMO MEDIO MAXIMO

Reparagdes com magarico e soldas (Sem necessidade de trabalho em altura); 00:50:00 01:30:00 02:40:00

Teste de Aplicagao de Freio (Analise de Freio Isolado ou Nao Aplica); 00:05:00 00:10:00 00:15:00
Troca de Componentes de Freio (Conjunto de Valvulas, Ajustador), 00:15:00 00:20:00 00:25:00
Substituicdo do Freio Manual 00:20:00 00:25:00 00:30:00
Teste de Single Car (Para Corretiva); 00:45:00 01:00:00 01:15:00

Inspegao e/ ou Troca de Timoneria e Tirante de Freio do truque 00:15:00 00:25:00 00:35:00

- - - p |
Troca de Rodeiro por (Friso fino / Bandagem Baixa / Calo, Escamacéo, Sulcos, / 00:10:00 00:20:00 00:40:00

Rolamento avariadosi

Substituicdo do Apoio do Engate 00:20:00 00:25:00 00:30:00
Substituicdo da Telha de Engate 00:05:00 00:07:00 00:09:00
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Defini¢ao do local e layout

Conforme citado na sec¢do 2.2, a realizacdo das atividades de Manobra Zero / Pit Stop
ocorrera nas moegas 2 e 3, enquanto que as atividades de Fast Track serdo realizadas no
TPD. As atividades de reparo rapido (Manobra Zero / Pit Stop) serdo realizadas conforme o

layout apresentado na Figura 3.

Mt'.JE.G.lA 3.{5 Ves) ;iI\ ‘ii

RN RE RN WIS NI WM AT LIS AT ST ML, W T SR TR e ] e
[ ]
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m — Puxsda 20 vazdes f hora:
— 15 minutos descarga de 5
— vagies
Corregio das avarias —
identificadlas [previsso ds —
25%): —
15 Minutos / Vagio —
\_ i ﬂ
‘ﬁ MOEGA 2 (4 vgs) Iﬁ
EleiTor e eTien i ST e e T e o | SR T RS i
L]
L]
—

2 QL PATIO PARA
IMSPEGAD DIVERSOS
+
1 OL DE LIDER QUE VIROU
TECNICO/CONTROLADOR

Puxzdz 15 vagdes / hora:
15 minutos descarga de 4
vagdes

Figura 3 —Layout de atividades na moega de Tubarao

A moega 3 tem capacidade para 60 vagdes, ocorrendo a puxada de 5 destes a cada 15
minutos, totalizando 20 vagdes por hora. Na moega 2 a capacidade é de 80 vagbes, com

puxada de 4 a cada 15 minutos, totalizando 16 vagdes por hora
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As atividades de reparo médio (Fast Track) serdo realizadas na linha do TPD, que foi
reformado para atender as necessidades do novo sistema. O layout da drea separada pode

ser visto na Figura 4.

Figura 4 — Layout Fast Track no TPD

O TPD tem capacidade de 30 vagdes por linhas, tendo-se disponiveis 2 linhas, a PD4 e PD5.
Definiu-se junto a operadora do complexo portudrio, a VALE, o tempo disponivel para
manutengdo de 6 horas para o lote de 60 vagdes. Em caso de puxada de outro lote de
vagodes antes do fim das 6 horas definidas é realizada a tomada de decisdo pela manutencao
sobre a liberacdo imediata dos vagdes para recebimento do novo lote, ou a retencdo do lote

antigo até o fim do servico.

12



Definigao dos recursos necessarios

De acordo com as atividades mapeadas para o projeto, e com o layout planejado e pronto
para realiza¢do das atividades, foram realizadas visitas técnicas, consultorias para
elaboragao de especificagdes técnicas. A partir destas elaborou-se o plano de solicitagao e

aquisi¢ao dos equipamentos, conforme lista a seguir:

=  Empilhadeira;

= Mesa pantografica — equipamento de icamento;
=  Caminhdo Munk;

= Torre de iluminacao;

= Caminhado oficina;

Carro off-road.

Nas Tabelas 3 e 4 sdo apresentados quais equipamentos sao utilizados em cada atividade.

Tabela 3 - Equipamentos utilizados no Pit Stop / Manobra Zero

Carro Off Caminhdo @ Caminhdo | Conjunto de

MANOBRA ZERO / PIT STOP Empilhadeira

Road Oficina Munk Icamento

Troca de Componentes de Freio (Torneiras Mangueiras, Mangueiras, Coletor de
P¢, Valvula de Alivio, Volante de Freio Manual)

Reparagéo e/ou Substituicdo de DDV X
Reposig¢do do Suporte Cego X

Substituigdo de Mola X
Substituicdo Setor de Graduagdo X
Substituigdo Barra de Compresséo e/ou Chapa da Barra X
Chavetas; X
X
X

Sapatas
Realizar Graduagao de Freio

Reposicdo Pino da Mandibula X
Reparagéo e/ou Substituicdo de Alavanca de Corte e Acionamento (Haste de
Manobra)




Tabela 4 - Utilizagdo dos equipamentos no Fast Track

Conjunto
de Empilhadeira
Igamento

Reparagdes com magarico e soldas (Sem necessidade de trabalho em altura); ---

Teste de Aplicagdo de Freio (Analise de Freio Isolado ou N&o Aplica);
Troca de Componentes de Freio (Conjunto de Valvulas, Ajustador),
Substituigéo do Freio Manual

Carro Off | Caminhdo | Caminhdo
Road Oficina Munk

FAST TRACK

X x> >

Teste de Single Car (Para Corretiva);

Inspegao ef ou Troca de Timoneria e Tirante de Freio do truque . oox ! [ [ |

Troca de Rodeiro por (Friso fino / Bandagem Baixa / Calo, Escamagé&o, Sulcos, -
/ Rolamento avariados
X

Substituigdo do Apoio do Engate
|Substituicso da Telha de Engate | | X | [ | |

Diante das atividades levantadas, dimensionou-se a equipe necessaria para funcionamento

da estratégia na moega, que totaliza 37 colaboradores com as seguintes fungoes:

= 4 mecanicos por turno na moega 2, sendo 3 responsaveis por inspecdo prévia e
atendimento na moega e 1 responsdvel pelas manutenc¢des rdpidas apds descarga
dos vagoes.

= 4 mecanicos por turno na moega 3, sendo 3 responsaveis por inspecdo prévia e
atendimento na moega e 2 responsdvel pelas manutenc¢des rdpidas apds descarga
dos vagoes;

= 1 técnico/controlador, responsavel pela apropriacdo e controle de processos das
moegas 2 e 3, interface com operagdo da moega e CCP (Centro de Controle de Patio)
para acionamentos e atendimentos;

= 1 Inspetor responsavel por toda operagdao de atendimento e check dos processos

supracitados.
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Além do dimensionado para as moegas ha um efetivos de 9 colaboradores que fazem

atendimento no patio de Tubarao, sendo:

= 2 mecanicos por turno para inspecdo de vagdes diversos;
= 1inspetor responsavel por toda operagao e atendimento dos processos.

Para atuacdo da frente de manutengao no TPD, dimensionou-se 16 colaboradores, sendo:

= 4 mecanicos por turno no TPD, responsaveis pelas manutengdes de médio reparos,

gue ndo podem ser realizadas na moega;

Plano de capacitagao e certificacao

A partir da lista de atividades a serem realizadas, foi desenvolvida junto ao Centro de
Especializacdo e Desenvolvimento (CED) a trilha técnica da nova fung¢do Fast Track, na qual

consta todos os treinamentos internos e conhecimentos necessarios aos executantes.

Diante da trilha técnica desenvolvida foram criadas instru¢des de trabalho em conjunto com
a area de saude e seguranca, visando maior seguranga operacional e dos colaboradores.
Nestas constam cada etapa da realizacdo da tarefa, com a descricio de como fazer, os

possiveis desvios na tarefa e como sana-los.

Além dos treinamentos padrdes da VLI para a mecanica, alguns dos colaboradores foram
mapeados para treinamentos especificos de operagdo dos equipamentos adquiridos,
especializacdo no processo de soldagem e inspecdo de vagbes no padrao utilizado pela

Association of American Railroads (AAR — Associacdo das Ferrovias Americanas).
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ANALISE DOS RESULTADOS

O objetivo do projeto em 2016 era que o piloto reduzisse em 45% o envio de vagdes para

oficina, com base no indicador anual. Apds a implementac¢do deste pode-se verificar que o

objetivo foi cumprido, como pode ser visto abaixo no indicador de performance:

% Reducdo de Manobra
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Figura 5 — Indicador de redugdo percentual de manobras 2016
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Obteve-se também uma redugao de 36,5% na retengdo de vagdes, conforme pode ser visto
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Figura 6 — Indicador de reteng¢ao de vagoes no corredor CL
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A diminuicdo das manobras para oficina, somadas com a reducdo da retencdo de vagdes,
geraram um ganho de mais de 0,44% na DF da frota de Graos, reduzindo a necessidade de

compra de 18 vagdes, o que se traduz numa economia de mais de RS 5.074.285,68.

Somame-se a estes resultados os ganhos intangiveis, tais como a eliminacdo dos desperdicios
em estoque, movimentos, espera defeitos e processamento excessivo. O engajamento da
equipe através das melhorias da condicdo de trabalho e 5S e a implantacdao da metodologia

de capacitacdo e certificacdo para operacao dos equipamentos.

Em 2017 os ganhos matem-se acima do encontrado em 2016, com reduc¢do das manobras

em 56,8% no acumulado até abril, como pode ser visto na Figura 7.
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Figura 7 —Indicador de reducao percentual de manobras 2017
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CONCLUSOES

Este trabalho apresentou a metodologia de implantacdo do projeto piloto do Fast Track na
VLI. Foram apresentadas as 5 etapas do projeto, definicdo do local, definicdo da demanda de
manutencdo, definicdo do local e layout, definicdo dos recursos necessarios e a criacdo dos

plano de certificagdo e capacitagao.

Através deste fica evidente os ganhos advindos da implantacdo do projeto, pois
aproveitando o tempo morto durante a descarga de produtos pode-se atuar em uma ampla
faixa de defeitos nos vagdes, os quais sé eram reparados em oficina. Através deste modelo
obteve-se uma reducdo de 45,8% no envio de vagdes para oficina em 2016, e em 2017 este

nuimero ja é de 56,8%.

Estas intervengdes em patio ndo sé implicam em ganhos de disponibilidade de vagbes, como
também no aumento da confiabilidade, jd4 que os ativos sdo inspecionados a cada descarga.
Estes ganhos poderdo ser vistos em uma analise de longo prazo, através do mapeamento

das falhas em vagdes manutenidos pelo Fast Track.
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