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RESUMO

MENDES, Heitor Rocha de Oliveira. Otimizacdo do Planejamento e Controle de
Manutencdo de Equipamentos através do software: SAP - ligado a uma industria
Sucroalcooleira. 2015. 60p. Monografia (Graduacdo em Engenharia Mecanica) - UniRV -
Universidade de Rio Verde, Rio Verde, 2015,

O objetivo deste trabalho € mostrar algumas técnicas empregadas em planejamento e controle
de manutencdo envolvendo o programa de computacdo de gestdo integrada a manutencdo, a
saber, SAP-R3, a fim de melhorar os indicadores de desempenho definidos pelas gestbes das
altas corporagfes empresariais. Todos os trabalhos envolvendo o planejamento e controle da
manutencdo comecam com 0s levantamentos fisicos dos ativos e imobilizados, suas
caracteristicas construtivas que geralmente estdo descritas nas placas de identificacdo do
fabricante, locais de instalacdo, lista técnica que sdo os componentes que determinardo 0s
sobressalentes que deverdo ficar em almoxarifado, lista padrdo de operagbes ou lista de
tarefas que levardo as definicbes das despesas com manutencdo, podendo ser ela
corretiva(programada ou urgente), preventiva ou preditiva. Direcionando aos objetivos
maiores de uma empresa que é ter o menor custo de manutencdo, maior disponibilidade das
maquinas e equipamentos e consequentemente melhores lucros aos acionistas.

PALAVRAS-CHAVE

Técnicas, operacdes, lista técnica, locais de instalacdo, equipamentos.
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ABSTRACT

MENDES, Heitor Rocha de Oliveira. Optimization of Maintenance Planning and Control
of equipment via software: SAP - connected to one Sugarcane Industry. 2015. 60p.
Monograph gUndergraduate Mechanical Engineering) - UniRV - University of Rio Verde, Rio
Verde, 2015

The objective of this paper is to show some techniques used in planning and maintenance
control involving the computer program integrated management to maintain, namely SAP-R3
in order to improve the performance indicators defined by the managements of high business
corporations. All work involving the planning and control of maintenance begins with the
physical removal of the assets and property, their construction which are generally described
in the manufacturer's nameplates, installation locations, BOM that are the components that
determine the spares that should stay in warehouse, standard list of operations or task list that
will lead the definitions of maintenance expenses, it can be corrective (scheduled or urgent),
preventive or predictive. Directing the larger goals of a company that have lower maintenance
costs, greater availability of machinery and equipment and thus better profits to shareholders.

KEYWORDS

Techniques, operations, BOM, installation locations, equipment.
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1 INTRODUCAO

Atualmente as empresas necessitam cada vez mais do uso de ferramentas,
equipamentos e servicos que visam a otimizagcdo do controle de todo o processo em que atua,
tendo em vista que o controle do consumo de pecas sobressalentes feito por cada equipamento
é de certo modo defasado. O acompanhamento deste consumo é feito através de uma pesquisa
de campo e exemplos praticos feitos diariamente na plataforma de andlise de sistemas,
resultando no aumento da eficacia da utilizacdo deste sistema ligado a manutencao.

Para este trabalho é apresentado um programa de computacdo que gerencia estas
informacbes e permite aos usuarios interfaces e rotinas cada vez mais facilitada com as
caracteristicas necessarias para uma boa manutencdo e posteriormente um relatorio mais
coerente com a realidade do equipamento que sofrerd esta manutencdo seja ela preventiva,
preditiva ou corretiva.

A plataforma que possibilita o facil acesso as informacdes dos equipamentos,
fornecida e desenvolvida por uma empresa alemd, se chama Planejamento de Recursos
Empresariais (ERP) ou wulgarmente conhecido pelo nome Systeme, Anwendungen, Produkte
in der Datenverarbeitung (SAP), traduzido para o portugués (Sistemas, Aplicacbes e
Programas em processamento de dados).

SAP é uma empresa de origem alemd, criadora de softwares de gestdo de varios tipos
de empresas. Onde ao longo de 40 anos evoluiu de uma pequena empresa para uma
organizacdo de alcance mundial. A SAP SE, fundada em 1 de abril de 1972 em Weinheim na
Alemanha, por cinco engenheiros e ex-funciondrios da tdo renomada IBM: Hasso
Plattner, Klaus Tschira, Claus Wellenreuther, Dietmar Hopp e Hans-Werner Hector, tiveram a
incrivel ideia de criar um software padrdo para o acompanhamento de processos de varios
tipos de negdcios em tempo real. Tendo como CEO: Bill McDermott, atualmente, mais de

183.000 empresas possuem implantadas o produto SAP implementado (SAP SE, 2015).


https://www.google.com.br/search?safe=active&q=hasso+plattner&stick=H4sIAAAAAAAAAGOovnz8BQMDgyMHnxCnfq6-gWFBmkmOEphpUpxlkqOlnp1spZ9UWpyZl1pcDGfE5xekFiWWZObnWaXll-alpBa1x7C2PMt87m0W8nvdirmxm7dufvAFAGbSDSBeAAAA&sa=X&ved=0CIoBEJsTKAEwFGoVChMI6dPg8qPdxwIVxoCQCh3y8AxM
https://www.google.com.br/search?safe=active&q=hasso+plattner&stick=H4sIAAAAAAAAAGOovnz8BQMDgyMHnxCnfq6-gWFBmkmOEphpUpxlkqOlnp1spZ9UWpyZl1pcDGfE5xekFiWWZObnWaXll-alpBa1x7C2PMt87m0W8nvdirmxm7dufvAFAGbSDSBeAAAA&sa=X&ved=0CIoBEJsTKAEwFGoVChMI6dPg8qPdxwIVxoCQCh3y8AxM
https://www.google.com.br/search?safe=active&q=klaus+tschira&stick=H4sIAAAAAAAAAGOovnz8BQMDgyMHnxCnfq6-gWFBmkmOEphpUlyWZaqlnp1spZ9UWpyZl1pcDGfE5xekFiWWZObnWaXll-alpBZZe2_wWzF14vucQh-OndoXrqfYJ2YBANnRaBJeAAAA&sa=X&ved=0CIsBEJsTKAIwFGoVChMI6dPg8qPdxwIVxoCQCh3y8AxM
https://www.google.com.br/search?safe=active&q=claus+wellenreuther&stick=H4sIAAAAAAAAAGOovnz8BQMDgxMHnxCnfq6-gWFBmkmOEheImVVibGmUpaWenWyln1RanJmXWlwMZ8TnF6QWJZZk5udZpeWX5qWkFi1aEGa87n5zzMHU3Sxm1o47gxZWhgAAcq2Oy18AAAA&sa=X&ved=0CIwBEJsTKAMwFGoVChMI6dPg8qPdxwIVxoCQCh3y8AxM
https://www.google.com.br/search?safe=active&q=dietmar+hopp&stick=H4sIAAAAAAAAAGOovnz8BQMDgxMHnxCnfq6-gWFBmkmOEheIaWSWXVmUq6WenWyln1RanJmXWlwMZ8TnF6QWJZZk5udZpeWX5qWkFrXyP8r9cPv_op0yDJ9nF1zpXM1v2g4AkiInO18AAAA&sa=X&ved=0CI0BEJsTKAQwFGoVChMI6dPg8qPdxwIVxoCQCh3y8AxM
https://www.google.com.br/search?safe=active&q=hans+werner+hector&stick=H4sIAAAAAAAAAGOovnz8BQMDgxMHnxCnfq6-gWFBmkmOEheIaVyeV1FuoqWenWyln1RanJmXWlwMZ8TnF6QWJZZk5udZpeWX5qWkFqlxuTVanOCbMPXtx4CWNompM0tWvAMAWJ64xV8AAAA&sa=X&ved=0CI4BEJsTKAUwFGoVChMI6dPg8qPdxwIVxoCQCh3y8AxM
https://www.google.com.br/search?safe=active&q=bill+mcdermott&stick=H4sIAAAAAAAAAGOovnz8BQMDgw0HnxCnfq6-gWFBmkmOEheImWSWbVhSqaWYnWyln1-UnpiXWZVYkpmfh8KxSk7NT2ZhsK_e21LapNO-XF_8U7fcbHVBAEPw70BZAAAA&sa=X&ved=0CH4QmxMoATARahUKEwjp0-Dyo93HAhXGgJAKHfLwDEw

2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Conceitos de planejamento e controle de manutencao

De acordo com Branco Filho (2008):

Planejamento e Controle de Manutengdo: Conjunto de acbes para reparar,
programar, verificar os resultados da execucdo das tarefas de manutengéo contra
valores preestabelecidos e adotar medidas de corregdo de desvios para a
consecucdo dos objetivos e da missdo da empresa, usando meios disponiveis.

Segundo Branco Filho (2008), existem varias maneiras de se aplicar recursos e
ferramentas que a empresa possui para obtencdo de suas metas. Para cada tipo de recurso e
ferramenta utilizada, deve ser feito um acompanhamento devido de todo o processo produtivo
e das méaquinas, a fim de reduzir quaisquer tipos de prejuizos referentes as aparicdes de falhas
repentinas. A utilizacdo da ferramenta SAP nas empresas tem sido cada vez mais comum
devido seu alto poder de controle e acompanhamento dos equipamentos em tempo real.

Segundo Mishawaka (1993), “|...] os objetivos proprios de uma geréncia de
manutencdo moderna sdo: maximizar a producdo com menor custo e a mais alta qualidade
sem infringir normas de seguranca e causar danos ao meio ambiente”.

A manutencdo € executada nas empresas como uma combinacdo de diversas
atividades. Essas atividades podem ser classificadas através de duas abordagens: atividades
proativas e atividades reativas. As atividades proativas sdo aquelas executadas antes das
falhas ocorrerem, desenvolvendo agfes que antecipem sua ocorréncia para nao permitir o
estado de falha do equipamento. Ja as atividades reativas atuam apds a ocorréncia da falha do
equipamento, desenvolvendo acdes para restabelecer a disponibilidade do equipamento
(MOUBRAY, 1997). Trés tipos de manutencdo serdo descritos a seguir.

2.2 Estratégias do uso da manutencdo preventiva

De acordo com Branco Fiho (2008) “Manutencdo Preventiva — Todo trabalho de
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manutencdo realizado em maquinas que estejam em condicdes operacionais, ainda
gue com algum defeito”.

Qualquer ativo fisico solicitado para realizar uma determinada funcdo estard sujeito a
uma variedade de esforcos. Estes esforcos gerardo fadiga e isto causard a deterioracdo deste
ativo fisico reduzindo sua resisténcia a fadiga. Esta resisténcia reduzir-se-a4 até um ponto no
qual o ativo fisico pode ndo ter mais o desempenho desejado, em outras palavras, ele pode vir
a falhar (MOUBRAY, 1997).

Segundo Branco Fiho (2008), “esta modalidade de manutencdo pode ser
demasiadamente cara e que exige paradas de maquinas grandes para cumprir a rotina da
manutencdo, sendo muita das vezes complexas, onerosas e até mesmo desnecessarias”.

De acordo com Pallerosi (2007), o objetivo desse tipo de manutencdo € antecipar a
falha do equipamento, instalagdo ou sistema de producdo o que implica em paradas da planta,
consideradas desnecessarias, porém devem ser levados em conta os beneficios gerados por
essas intervengdes.

Segundo a ABNT (1994), a manutencdo preventiva € uma intervencdo no
equipamento baseada em intervalos de tempo predeterminados ou de acordo com critérios
prescritos, que tem por objetivo a eliminacdo ou a prevencdo da falha antes de sua ocorréncia.
A determinagdo do tempo tem por objetivo intervir no equipamento em um tempo menor do
que o da ocorréncia da falha. As atividades executadas durante uma manutencdo preventiva
sdo atividades planejadas de acordo com critérios estudados para a caracteristica individual do
equipamento, podendo variar entre: verificacdes gerais do estado de conservacdo de um
equipamento, troca de componentes com vida definida, limpeza do equipamento e seu local

de instalacdo, ajustes e identificacdo de possiveis desgastes.

2.3 Estratégias do uso da manutencdo preditiva

De acordo com Branco Filho (2008), “Manutencdo Preditiva — Todo trabalho de
acompanhamento e monitoracdo das condicbes das maquinas, de seus parametros
operacionais e sua eventual degradag&o”.

Esse tipo de manutencdo caracteriza-se pela previsibilidade da deterioragdo do
equipamento, prevenindo falhas por meio do monitoramento dos pardmetros principais, com o
equipamento em funcionamento. A manutencdo preditiva € a execucdo da manutencdo no
momento adequado, antes que o equipamento apresente falha, e tem a finalidade de evitar a
falha funcional ou evitar as consequéncias desta (MOUBRAY, 1997).



Conforme Branco Filho (2008) tenta alertar, o acompanhamento e a monitoracdo das
condicbes de operacdo dos equipamentos serdo feitas através de ordens de servico de
manutencdo preventiva ou corretiva se a falha ja estiver instalada.

Segundo a norma NBR 5462 (1994) citado por Pallerosi (2007, p. 3), a manutencéo
preditiva é a atividade que "permite garantir uma qualidade de servico desejada, com base na
aplicacdo sistematica de técnicas de analise, utilizando-se de meios de supervisdo
centralizados ou de amostragem, para reduzir a0 minimo a Manutencdo Preventiva e diminuir
a Manutencdo Corretiva".

A manutengdo preditiva pode ser definida como a atividade de acompanhamento de
determinados parametros do equipamento que indicam seu desempenho, de forma sistematica,
com o objetivo de identificar o exato momento de intervencdo do equipamento (Kardec e
Carvalho, 2002). Esse tipo de manutencdo, quando possivel, € o mais eficiente, pois permite
que 0 equipamento SO pare de operar quando realmente é necessario que isto ocorra, evitando
assim ‘“paradas desnecessarias” realizadas pela manutengdo preventiva (Slack; Chambers;

Johnston, 2002).

2.4 Estratégias do uso da manutencdo corretiva

De acordo com Branco Filho (2008), “Manutencao Corretiva — Todo o trabalho de
manutencdo realizado em maquinas que estejam em falha, para recuperar a falha”.

Segundo Branco Filho (2008), esta modalidade de manutencdo pode ser feita quando
a falha é encontrada ou programada para uma data posterior a falha. Ou seja, 0 equipamento
ficara em estado de ‘“pane” até que seja feito o reparo. Esse tipo de programagdo da a
modalidade o nome de Manutencdo Corretiva Programada. Nos casos em que 0 equipamento
ndo pode esperar pela manutencdo, a modalidade passa a ser chamada de Manutencéo
Corretiva Urgente (aconteceu agora e precisa ser feita agora).

Segundo ABNT (1994), citado por Pallerosi (2007), a manutengdo corretiva €
efetuada apOs a ocorréncia de uma pane, destinada a recolocar um item em condicdes de
executar uma funcdo requerida. A manutencdo corretiva planejada é utilizada para os

equipamentos que ndo sdo monitorados (run to fail), ou seja, para 0s equipamentos que ndo
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possuem nenhum tipo de atividade de manuten¢do programada (PALLEROSI, 2007).

Branco Filho (2008) deixa claro que a utilizacdo apenas desta modalidade € uma
consequéncia do desconhecimento de melhores técnicas de gerenciamento e administracdo da
manutencdo dos equipamentos na empresa e da consequéncia de ndo existir um correto
acompanhamento dos custos da manutencdo e do processo produtivo.

No ponto de vista do sistema produtivo como um todo, poder ser considerado o tipo
de manutencdo de custo mais elevado devido a sua ocorréncia imprevisivel e por causar a
parada do processo produtivo gerando custos para producdo. Ndo é uma atividade totalmente
descartada de uso exatamente por existirem falhas aleatorias nos equipamentos e, portanto, ser
uma atividade importante na rotina da manutengdo (BELMONTE; SCANDELARI, 2006).

2.5 Historia sistema SAP

De acordo com o site SAP SE (2015):

A SAP SE estéd entre as mais importantes subsidiarias da empresa em todo o
mundo. Com mais de 3.700 clientes, a companhia atua em todo o territério
nacional apoiada por uma rede de mais de 200 parceiros de negocios. Presente ha
19 anos no pais, a SAP desenvolve solu¢Bes para simplificar os processos das
empresas, tornando-as mais eficientes e produtivas,como é o caso das aplicacdes
em nuvem.
Este programa visa aprimorar o acompanhamento do funcionamento e troca de pecas
sobressalentes de todas as maquinas e/ou equipamentos de uma empresa, facilitar a
manutencdo dos mesmos a fim de evitar gastos e obtencdo de informacGes sobre toda a &rvore

do processo a qual o sistema € implantado (SAP SE, 2015).

2.6 Arvore de locais de instalagdo

De acordo com SAP SE (2015), um local de instalacdo de referéncia é uma
ferramenta que ajuda a entrar e a administrar locais de instalagio. E possivel usar um local de
instalacdo de referéncia para criar e administrar varios locais de instalacdo do mesmo tipo no
sistema. Definir e administrar locais de instalacdo de referéncia nos proprios registros mestre.
No entanto, eles ndo representam locais de instalacdo que existem realmente, mas sao
atribuidos a locais de instalacdo reais como locais de referéncia. O registro mestre de um local

de instalacdo de referéncia contém entradas que sdo validas para locais de instalacdo
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atribuidos a ele. Isso significa que quando os locais de instalagdo sdo criados por meio de
locais de instalacdo de referéncia, posteriormente s6 € necessario entrar dados em seguida que
sejam especfficos a cada local de instalacdo individual.

Segundo SAP SE (2015), um local de instalacdo representa a area do sistema em que
um objeto pode ser montado. Os objetos que podem ser montados nos locais de instalacdo séo
chamados de unidades de equipamento no sistema R/3. E possivel estruturar locais de

instalacdo de acordo com os critérios a seguir:

e critérios funcionais;

Exemplo: | “estacdo de bombeamento”, "unidade de comando"

Neste caso, indica-se o local da instalacdo do equipamento.

e critérios relacionados ao processo;

"polimerizacdo”, "condensacdo",
Exemplo: L
“clarificacdo™

Ja para este caso, indica-se o setor da area na planta industrial onde se localiza o

equipamento instalado.

e critérios espaciais.

Exemplo: “corredor”, "local"

Relaciona-se o local nas proximidades onde o equipamento se encontra com a sua posi¢ao

exata na planta industrial.

Para melhor entendimento, tem-se como exemplo a Figura 1, que apresenta a ramificacdo do

setor de Clarificagdo de uma Industria qualquer.
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Centro
clarificagio
Purificagdo Purificagdo
mecanica biologica
i e Estagio Estagio
Dephsto Depaato
T dlesigrava bombeamento  filtragermn
Reservatinio Ventilador Dragador Vertilador E'?“Tﬂm
raxa ro

|
R

Camada o
filtrada Saida

Vakula1  Viluda 2 Entrada

Vilvula1 Vilvula 2 Valvula 1 Valvula 2

Fonte: SAP SE (2015)
FIGURA 1 — Exemplo de local de instalagcdo: centro de clarificacdo.

Os itens abaixo se aplicam aos registros mestre do local de instalagdo:

definir e administrar cada local de instalagdo no componente Manutencdo (PM) em um
registro mestre separado.

é possivel criar um histérico de manutencdo separado para cada local de instalacdo.

as etiquetas dos locais de instalacdo sdo estruturadas de forma hierarquica. Pode-se
especificar a estrutura de acordo com os critérios da empresa. Com 0 uso de etiquetas
hierdrquicas, a empresa pode representar com facilidade sistemas ou estruturas

operacionais segundo uma perspectiva funcional. Portanto, a estrutura hierarquica de
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locais de instalacdo pode representar as inter-relagbes entre as funcOes operacionais no

sistema.
Cada nivel hierarquico das etiquetas do local de instalacdo representa um determinado

nivel de detalhes na descricdo do sistema.

Centro clarificagdo
c1

1 |

C1-B / purificagdo

C1-M purificagio

mecanica biologica
C1-MI C1-MD2 EC;-BE‘l C1-B02
Depositoareia Dep. dleoigraxa agao Estacdo filtragem
i i | xa bombeamento § |
CIMOZ1 G022 %1 i Dgf C1-B02-1 C1B02-2
Reseryaorio  Wentiador D9800 wartilzdor Elementa
gaxa d filtro

1 11

C1B0244 C1B0R-1B  C1-B0Z2A ‘3“3':'2 25 C1-B022C
“alvula 1 walwila 2 Ertracs ﬁrtrada Saida

—=

C1-B0z22CH C1-BOZ-2CH
Walvida 1 Walwlla 2

cl1Bm-2an C1-B02-2472
Walvula 1 Walvla 2

Fonte: SAP SE (2015).
FIGURA 2 — Exemplo de local de instalagdo com atribuicdo de etiqueta hierarquica.



3 ESTUDO DE CASO

3.1 Planejamento de manutencéo

Para Oliveira (2003), o planejamento esta dividido em: desenvolvimentos dos
processos, técnicas e atitudes administrativas, com o objetivo de facilitar as decisfes futuras.
Portanto, para garantir uma producdo eficiente e com qualidade, planejar é essencial. E a
inspecdo deste plano tracado é o que ird garantir as execuces de forma correta e no tempo
certo. Por isso, 0 controle € pertinente para a concretizagio de um planejamento com

eficiéncia e eficacia.

3.2 Descrigédo do estudo de caso

No tocante a escolha do tipo de amostra para a execucao desta pesquisa sera utilizado
amostragem estratificada, onde segundo Cooper; Schindler(2003), consiste em dividir ou
estratificar a populacdo em um certo nimero de subpopulagbes que ndo se sobrepdem e entdo
extrair uma amostra de cada estrato. Este tipo de amostragem também é usado quando
métodos diferentes de coleta de dados sdo aplicados em diferentes partes da populacao.

Desta forma, o levantamento de dados obtidos mostra a importancia do PCM
(Planejamento e Controle de Manutencdo) para a indUstria. Este levantamento foi aplicado
com todas as pessoas responsaveis pelas informagdes necessarias ao planejamento, ou seja, 0
setor de manutencdo e o0s colaboradores que se utilizam das méaquinas com o setor de
planejamento e controle da manutencdo na Raizen Centroeste Aclcar e Alcool Ltda.

No primeiro momento do estudo, dados de equipamentos da empresa identificados
como 0s mais problematicos. A seguir sdo apresentadas informagdes de fluxograma de

manutencdo onde as etapas sdo descritas conforme tarefas abaixo:
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Identificacdo do equipamento;

Identificacdo da anomalia ou falha do equipamento;
Solicitacdo da OM (ordem de manutencgéo);
Identificacdo do material para reposicéo;

Conferir estoque em almoxarifado;

Solicitagdo de reserva do material;

Retirada do material no almoxarifado;

L N o g ~ w NP

Execucdo da manutengéo in loco.

Para as tarefas do fluxograma acima, segue 0S conceitos para entendimento e
aplicacao:

1. Identificacdo do equipamento — consiste em buscar informac6es na arvore de locais de
instalacdo utilizando a identificacdo dos enderegcos, numero de patrimbnio ou tags

conforme arvore de locais de instalacdo abaixo:

Fonte: Proprio autor (2015).
FIGURA 3 — Arvore de locais de instalagao.

Represent.estrutura local instalacao: Lista de estrutura
80 B ) ) oot o | [
Local instal. 0018 Val.desde 01.09.2015
Denominacio UNIDADE JATAI
52 0018 UNIDADE JATAI :
By o B T
b gP 0018-2B LABORATORIO INDUSTRIAL
b gP 001e-AE MANUTENCAO ELETRICA E INSTRUMENTACRO
D @ 0012-AM MANUTENCAO MECANICA
b &P 0018-2vV MANUTENCAC COMPLEMENTAR
b &P 0o1e-ax ADMINISTRACAO CENTRAL
b gP oo1e-Ea EXTRACAO DE CALDO 1
b gP 001e-ER RECEPCAC E PREPARO DE CANA
b gP oo1e-Fa TRATAMENTO DE CALDO
b g 0018-FB EVAPORACAO DE CALDO
D g 0018-FC COZIMENTO DE ACUCAR
D P 0018-FG CENTRIFUGACAQ E SECAGEM DE ACUCAR
D gP 0018-FX EXPEDICAC DE ACUCAR
b gP 001e-Fz SISTEMAS AUXILIARES DA FABRICACAO ACUCAR
D gP 0012-HD DESTILACAO DE ALCOOL
b g 0018-HF FERMENTACAO DE MOSTO
b P 0o1e-HL FABRICACAO DE LEVEDURA
b &P oo1e-Hz SISTEMAS AUXILIARES DA FABRICACAO ALCOOL
D gP 0012-UA AGUAS INDUSTRIAIS
D gP oo1e-uc AR COMPRIMIDO
P @ 0018-UE GERACAO DE ENERGIA ELETRICA
< &P 0018-UG GERACAO DE VAPOR
P g oo1e-UG-10 INSTALACOES DA GERACAO DE VAPOR
< P 0018-U6-20 TRANSPORTE DE BAGACO
D g 0018-UG-20-TPO1 ESTEIRA BAGACO SAIDA MOENDA ES-8006
b &P oo18-U6-20-TPO2 ESTEIRA ELEVADORA DE BAGACO ES-8001
< P 0018-UG-20-TPO3 ESTEIRA REDLER DISTRIBUID BACACO ES-8002
D @& so0e2 TRANSP TALISCA ZBN REDLER ES-2002
b (@ sooes REDUTOR CESTARI 1:124,54 198KW R-ES-8002
D &) es634 MOT ELETR SIEMENS 315M 175CV6P M-ES-8002
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2. ldentificacdo de anomalia ou falha do equipamento — Através check list, identificacdo
visual, sensores, medidores de vibracdo, chaves de desalinhamentos, botoeiras de
emergéncia, pressdo baixa ou alta, temperatura baixa ou alta, sensitiva operacional ou
da manutencdo entre outras técnicas, é possivel a identificacdo de anomalia ou até
mesmo a falha de um determinado equipamento. Exemplos comuns como: vibragao
acima da nominal ou aceitdvel do equipamento, lubrificacdo inadequada ou ndo
suficiente, vida Util de rolamentos, engrenagens e partes girantes dos equipamentos.

3. Solicitacdo da Ordem de Manutencdo (OM) — ap6s identificar a anomalia ou falha do
equipamento, abre-se a ordem de manutencdo, que € a formalizacdo aos responsaveis
pela manutencdo que o equipamento ndo estd operando em condi¢des normais. Esta
etapa é extremamente importante, pois através da abertura de uma solicitacdo de
manutencdo as informagdes tornam-se relevantes o suficiente para tornar precisa a
execucdo das atividades dos responsdveis para a manutencdo correta do equipamento.
Através dos critérios de classificacdo (OM01, OM02, OMO04, OM06 e OMO8) e
avaliacdo de prioridade (emergéncia, urgéncia, normal e baixa) para a manutencéo,
que sdo entdo priorizadas ou adiadas as tarefas, conforme mostra abaixo na Tabela 1 e
Tabela 2.

TABELA 1 - Classificacdo da ordem de manutencao.

CLASSIFICACAO MODALIDADE PRIORIDADE
OM 01 CORRETIVA EMERGENCIAL URGENTE/IMEDIATA
OM 02 CORRETIVA PROGRAMADA - SAFRA NORMAL/BAIXA
CORRETIVA PROGRAMADA -
M NORMAL
OM 06 ENTRESSAFRA ©
OM 08 PLANO DE MANUTENGCAO NORMAL

Fonte: Préprio autor (2015).

e OMO1 - esta modalidade de ordem de manutencdo é aberta nos casos em que ha
parada no processo por quebra do equipamento e necessita-se da manutencdo
imediata, sem programacao;

e OMO02 - esta modalidade é aberta para casos de programacdo da manutencdo do
equipamento que apresentou falha. Para que o servico seja executado, passa-se por
duas aprovacdes:

1. Aprovacdo do supervisor da area: 0 mesmo precisa ter ciéncia do trabalho que

sera desenvolvido em sua area para o melhor controle das interfaces do
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processo e até mesmo do custo da manutencao;

2. Aprovacdo do supervisor da manutencdo: necessita-se desta aprovacao, pois o
mesmo possui ciéncia se hd recursos necessarios para a execucao ou ndo do
servico (médo-de-obra), como por exemplo, a disponibilidade de seus
mantenedores, a saber, caldeireiros, soldadores ou mecénicos.

OMO04 — aberta no local macro de instalacdo da &rea para manutengdes corriqueiras
sem a necessidade de alocacdo do custo no equipamento especifico. Ou seja, € toda a
atividade realizada em campo para fins apenas de apontamento de horas trabalhadas.
Os critérios para tal modalidade sao:

1. Servicos com tempo de execucdo menor que 30 minutos — para esse criterio
tem-se como exemplos, desde o blogueio de um equipamento na producdo para
realizacdo de limpeza até o rearmamento do disjuntor de um equipamento;

2. Ndo ser necessaria a requisicdo de material no estoque do almoxarifado — esse
critério ocorre quando ird ser realizado um servico corriqueiro e ndo é
necessaria a peca de reposicao.

OMO06 - com o histérico de manutencdo de entressafra de anos anteriores ou
recomendagdes do fornecedor para manutencdo dos equipamentos novos, criam-se as
ordens de manutencdo de entressafra. A partir destas ordens e com 0S recursos
materiais e humanos disponiveis, € feita a lista de sequéncia para a execucdo possivel
dentro do prazo disponivel de entressafra (Figura 4), utilizando o software de
planejamento de manutencdo, neste caso ndo ligado ao SAP, o programa MS Project.

OMO08 — a abertura de ordens de manutencdo para esta modalidade € feita para tarefas
de rotina com a necessidade de uma intervencdo periddica programada. Como por
exemplo, rota de lubrificacdo, rota de termografia, de andlise de vibracdo ou rota de

analise de rede dos equipamentos.
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= =lelx]

e Microsoft Project - CRONOGRAMA TAREFAS ENTRESSAFRA NA SAFRA - ELET_INST

Fonte: Préprio autor (2015).

FIGURA 4 — Lista de sequéncia para execucdo dos servicos de entressafra.
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8487230 TOMBADOR DE CANA HILO ESTERA AUXILIAR 950  SERVICO SEMAFARO SISTEMA DE CANA ELET ELETRICISTA 24hrs| 0% 310815 07:00 020615 15:20 @i ELETRICISTA
8487230 TOMBADOR DE CANA HILO ESTERA AUXLIAR 950 SERVICO SEMAFARO SISTEMA DE CANA NST 8 hfsv 0% 310815 07:.00 31/08/15 15 20. '
B487232 ESTEIRA TRANSP CANA PIC LONGITUD ES-2002 940  SERVICO SENSOR SUBVELOCIDADE ES-2002 NST INSTRUMENTISTA 16hrs 0%  31/081507:00 010815 15:20‘ @ INSTRUMENTISTA
B487236 ESTEIRA TRANSP MET AUXILIAR 90POL 930  SERVICO CORDA EMERGENCIA ES-2001 NST INSTRUMENTISTA 16hrs 0%  010811507.00 020915 15 20: @ WSTRUMENTISTA
B487441 ESTERA TRANSP MET AUXILIAR S0POL 520  SERVICO lUNNA(}f\O £S-2001 ELET ELETRICISTA 24hrs. 0% 3108M1507:00 0208115 15‘20‘ @i ELETRICISTA
B4B87442 MESA ALIMENTADORA 45 GRAUS g10 SERVICO BOMBA DRENAGEM MA-1001 & ES-2001 ELET ELETRICISTA 40 m' 0% 310ans 07.00' 040915 15.20- [] ELETRICISTA
B487444 ESTERA TRANSP MET PRINC S0POL ES-2004 500  SERVICO CORDA EMERGENCIA ES-2004 NST INSTRUMENTISTA 16hrs 0%  02081507:00 03015 1520 @ INSTRUMENTISTA
B487446 PICADOR COPS 90POL 890 SERVICO MUDANCA PAINEL VBRAQAO PICDESF NST INSTRUMENTISTA S6hs 0% 030315 07:00 100HV1S |5v20. — INSTRUMENTISTA
8487447 CONJUNTO 2 ROSCA FOFADORA N°13 880  SERVICO DESMONTAR 2° CONJUNTO ROSCA ELET ELETRICISTA 16hrs 0% 310815 07:00 010515 15'20' @ ELETRICISTA
8487443 DFUSOR MODULAR 870 SERVICO RETRAR ESTRUTURAS DE CAMERAS NST INSTRUMENTISTA 16 hf!v 0% 040915 07,00' 0SS 15.20‘ [»] INSTRUMENTISTA
8487451 TERNO 1 DESAGUADOR 880 SERVICO RETIRAR CABOS EXPOSTOS MOENDAS ELET ELETRICISTA 16hrs| 0%  31081507:00 010915 15'20‘ @ ELETRICISTA
8487451 TERNO 1 DESAGUADOR 850 SERVICO RETIRAR CABOS EXPOSTOS MOENDAS NST INSTRUMENTISTA 16hrs 0% 07/08/15 07:00 0308415 15.20. (] INSTRUMENTISTA
8487452 TERNO 2 SECADOR 850 SERVICO ADEQUAR tUMNACAO MOENDAS ELET ELETRICISTA Bhrs 0% 0210915 07:00 02/09/15 15:20| § ELETRICISTA
8487453 TERNO 1 DESAGUADOR 840  SERVICO MELHORWA PISTAD BYPASS DESAGUADO  EXTR CALDERERO Shrs| 0%  3108/1507:00 31/08/1S 1520 § CALDEREIRO
8487453 TERNO 1 DESAGUADOR 840  SERVICO MELHORA PISTA0 BYPASS DESAGUADO NST INSTRUMENTISTA 16hrs 0%  OSV021507:00 10/009/15 15:20 @ INSTRUMENTISTA
8487565 DFUSOR MODULAR 830 SERVICO NSTALA(ﬁO DEFINITIVA PENEIRA C NST INSTRUMENTISTA 16hrs 0% 110815 07:00 120815 15:20. ® INSTRUMENTISTA
8487789 DESCARREGADOR DO DFUSOR 820  SERVICO VERFICAR CAMERA REGUA TA-2003 NST INSTRUMENTISTA 16hes 0% 110915 07:00 120915 15: 20‘ @ INSTRUMENTISTA
8487772 TERNO 1 DESAGUADOR 10  SERVICO SRENE MOENDA DESAGUADORA ELET ELETRICISTA 24hrs 0% 0200915 07:00 04/09/15 15:20 @@ ELETRICISTA
8487771 DFUSOR MODULAR 805  SERVICO VALVULAS RETORNO DFUSOR NST INSTRUMENTISTA 16hrs 0% 14/09/15 07:00 150915 15.20 (] INSTRUMENTISTA
B487773 DFUSOR MODULAR 800 SERVICO SISTEMA AUTOMATICO CALHAS DEFLET NST INSTRURENTISTA 40hrs 0% 1409115 07:00 180815 15:20 — INSTRUMENTISTA
8487774 DFUSOR MODULAR 790  SERVICO TERMOMETROS AQUECEDORES DFUSOR NST INSTRUMENTISTA S8hrs 0% 16/09/1507:.00 230915 15 20‘ G WSTRUMENTISTA
8487976 DFUSOR MODULAR 780  SERVICO SENSORES NIVEL COLCHAD DFUSOR NST INSTRUMENTISTA Shrs 0% 1900915 07:00 190815 15:20 § INSTRUMENTISTA
8483082 ESTEIRA TRANSP MET AUXILIAR 90POL 770  SERVICO INTERTRAVAMENTO VENT FORCADA NST INSTRUMENTISTA 8hrs 0% 2108115 07.00 210915 15 20- ] INSTRUMENTISTA
B488066 SISTEMA PREPAROD DE FLOCULANTE 760  SERVICO MEQUA(}KO DO PROMNENT ELET ELETRICISTA 24hrs 0% 0N08M507:00 050815 15:20‘ @@ ELETRICISTA
B4B8086 SISTEMA PREPARD DE FLOCULANTE 760 SERVICO ADEQUAQAO DO PROMNENT NST INSTRUMENTISTA 24ws 0% 220915 07:00 240915 15.20‘ (] INSTRUMENTISTA
8488074 EVAPORADOR ROBERTS A 750  SERVICO ADEQUA(,‘&O REDE DP ROBERTS NST INSTRUMENTISTA 40hrs| 0%  24/081507:00 290615 15'20‘ G WSTRUMENTISTA
B483114 FLTRO ROTATIVO A VACUO A (FR-3001-A) 740 SERVICO INSTALAR PAINEL MAQUINA SOLDA ELET ELETRICISTA 32 Ms’ 0% 0308/1507:00  07/09V15 15:20 — ELETRICISTA
B488123 COLUNA A1 DESTILACAD RECUPERACAD VINHO 730  SERVICO ADEQUAR NSTALA(}AO DESTLARA NST INSTRUMENTISTA Shrs 0% 250815 07:00 290915 15:20 § INSTRUMENTISTA
B488186 COLUNA A1 DESTILACAD RECUPERACAD VINHO 720 SERVICO Rf.ALIENTA(jD 24V DESTILARIA NST INSTRUMENTISTA 40 hf!v 0% 26/031507:00 0171015 15.20‘ - INSTRUMENTISTA
8488190 COLUNA A1 DESTILACAD RECUPERACAD VINHO 710 SERVICO ADEQUA;&O BOMBA DOSADORAS ELET ELETRICISTA 16hrs 0%  ON09MS507:00 040815 1520 @ ELETRICISTA
8483196 CALDERA A 700 SERVICO MELHORMA INST REDE ASI SOPRAGEM NST INSTRUMENTISTA S6hrs 0% 30/08/15 07:00 07110115 15 20‘ — INSTRUMENTISTA
8488220 MESA ALIMENTADORA 45 GRAUS 690  SERVICO PROJETO DECA MESA ELET ELETRCISTA 120hrs| 0%  OS/09/1507:00 22009015 15:20) G ELETRICISTA
8483220 MESA ALIMENTADORA 45 GRAUS €30  SERVICO PROJETO DECA MESA NST  INSTRUMENTISTA 1201vs| 0%  0210/1507:00 1810151520, G M STRUMENTISTA
£488226 SIST HDRAU ACION AVANCO DO DFUSOR 630 SERVICO HOOFDCA(}&O UNDADE AVANCO DFUS ELET ELETRICISTA 120hrs| 0%  OS09M507:00 2200915 1520 G ELETRICISTA
8488226 SIST HDRAU ACION AVANCO DO DFUSOR 630 SERVICO uoom(;io UNDADE AVANCO DIFUS NST INSTRUMENTISTA 120 nn’ 0% 08/10MS 07:00 24110015 1520‘ ———) INSTRUMENTIST
8488232 DFUSOR MODULAR 670  SERVICO REAVALIAR MANOMETRO RECUO DIFUSO NST INSTRUMENTISTA Bhrs 0% 2011015 07:00 20/10/15 15:20 '] INSTRUMENTISTA
8483287 CALDEIRA B €50  SERVICO MODFICAR PARTE ELETRICA DOSADOR ELET ELETRCISTA 160Nhrs| 0%  0S/09M1S07.00, 2809015 1520, ey ELETRICISTA
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Na Tabela 2, pode-se analisar a duragdo méxima esperada para cada modalidade de

ordem de manutencao.

TABELA 2 — Prioridade da ordem de manutencao.

PRIORIDADE DURACAO MAXIMA ESPERADA (DIAS)
EMERGENCIA ATE 1
URGENCIA DE 1 ATE?2
NORMAL DE 3ATE 6
BAIXA DE 7 ATE 30

Fonte: Proprio autor (2015).

. ldentificacdo do material para reposicdo — consiste em verificar cddigo de cadastro do
material que apresentou falha. Com a descricdo do material em maos, é feita a
verificacdo se a peca para reposicdo estd disponivel no estoque da unidade. Esta

verificacdo pode ser feita através do proprio sistema SAP ou através do Link de

Pesquisa da empresa, como mostra abaixo:

| 9 Portal de Suprimentos ® [ Link de Pesquisa - Portal de = % W
C A £ htps:/portalsuprimentos. minhati.com.br/ink depesquisa/ e =
% v dea ufrm bef~ac.. MY Metalirgica vera | Pro.. [ wowbrasiit.combrip... [ Tabelas (Ferrn Chato, [ ho de 7. By coogle Traduror f F
. Busque o ¥ Defini e L tos

roigen Link de Pesquisa |~ 0

Bus ada

Inserir 0 codigo do
material.

roigen

Fonte: Proprio autor (2015).
FIGURA 5 — Sistema link de pesquisa da empresa.
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Quando ndo ha cddigo SAP, ou seja, a peca ndo estd cadastrada no sistema SAP, é

feita a solicitacdo do cadastro. Esta etapa do processo € realizada pelo pessoal com

acesso ao programa Astrein, onde 0 mesmo coleta todas as informacdes necessarias

para a devida realizacdo do cadastro e em seguida retorna ao solicitante o cddigo SAP

de 7 digitos.

Para acesso ao sistema SAP € seguido 0s passos a baixo:

Passo 1. Para iniciar o programa SAP cligue duas vezes no icone “SAPGUI”,

conforme figura abaixo que esta disponivel na intranet ou desktop do computador:

K

SAPGLI

Fonte: Proprio autor (2015).

FIGURA 6 — icone logon do sistema SAP.

Passo 2: Clique em “Logon” para ter acesso a ficha de insercdo do usuario de senha

previamente cadastrado do sistema SAP:

= 2P Logon 720 ==
Logon | Logon wariswel. . I Ol 21 I Bl | [ SE
avoritos Mome ‘lDescricéD sistema |SID |G|
& 01 - casan { ... PRD EC
—~ <o oz - Cosany ... EMYP B
T O producao: 703 - Cosan L... csp PR
L oz \ \alidade; Testas o4 - Rafze"'} Con P72 a
Cloz-D volvimento [T 05 - Comgés ... P eC
Cl 04 - Sist Tachicos [} 05 - Comass .. FRD con
0105 - Proje? 707 - Comgas ... CEP E
o5 - Comgas ... CRP Ry
[ 06 - Trainam o9 - Comgés ... RHP rHI|
[ 10 - Raizen T... RZP 192

Clique em “Logon”.

Fonte: Préprio autor (2015).
FIGURA 7 — Tela logon sistema.

Passo 3: Por ser um sistema de gerenciamento o mesmo ndo pode ser compartilhado,

portanto insira ‘“Usuario” ¢ “Senha” especificos por colaborador e aperte ENTER:



[ Usudrio  Sistema  Ajuda w

[ fldBICe@ EHRER 8DOo0 FAR @
SAP

Mova serha

Mandante 200/

Usudrio T j

e TS

doms [] Inserir usuério, senha e

aperte ENTER.

SAl 115000 ¥ cpsapprdoz | INS

Fonte: Préprio autor (2015).
FIGURA 8 — Usuario e senha do sistema.

5. Conferir estoque em almoxarifado — apds a identificacdo do material para a reposicéo,
deve ser feita a verificacdo no sistema SAP se 0 material encontra-se no estoque da
unidade, em outra unidade ou se deverd ser realizada a compra. Deve ser lembrado
que todo o processo depende diretamente da urgéncia da manutencdo conforme mostra
a Tabela 2. Temos como exemplo, 0 equpamento “SONDA OBLIQUA
MOTOCANA” que ja& possui todas as suas pecas sobressalentes devidamente

cadastradas no SAP, conforme mostra abaixo:

| Explosdo total ||M Classes de material |

Local instal. 0018 Vil.desde 01.09.2015
Denominacdo UNIDADE JATAI
[ ooie UNIDADE JATAL
D gP 0o1e-An ADMINISTRACAO INDUSIRIAL
< P 0018-28 LABORATORIO INDUSTRIAL
b g 0012-28-10 INSTALACOES DO LABORATORIO INDUSIRIAL
v ¢ 0o1e-28-20 LABORATORIO BCTS
b g 001e-2B-20-MR01 HOMOGENEIZADORES DE AMOSTRAS A/B
b gP 0018-2B-20-MR02 DESINTEGRADOR DE AMOSTRA A
b &P 0018-2B-20-MR03 DESINTEGRADOR DE AMOSTRA B
b &P 0018-AB-20-MR04 DESINTEGRADOR CANA DDN D-2500-IT
< &P 0018-28-20-5H01 TOMADOR AMOSTRA SONDA OBLIQUA A
< @ 48941 SONDA OBLIQUA MOTOCANA
b & 6017058 MOTOR HIDR MOTOCANA 27500130 L 1 eC
b & 4012579 MANOMETRO MOTOCANA 29500133 L -
b & 4041549 VALVULA ASS MOTOCANA 27100202 L 1 EC
b & 4040324 VALVULA PRES MOTOCANA 27100146 T 1 pC
b @&l 2057364 VALVULA DIR MOTOCANA 27100233 L 1 eC
b @&l 4026957 SENSOR IND MOTOCANA 19010162 L 1 BC
b & 4031359 REPARO KIT MOTOCANA 27280000 L 1 eC
b & 4002044 27BOTAO IMPULSAO PUL FACE VD 1NA & 1 eC
b & 6013434 ZZRETENTOR NBR 62X25X10MM L 00460BR L 1 eC
b & 4017416 ROLAMENTO RIG ESF YAR2112002F L 12
b & 6018796 MANCAL MOTOCANA 15000036 L 1 eC
b &I 4026440 ACOPLAMENTO MOTOCANA 13990019 L 1 BC
b &l 6025332 REPARO MOTOCANA 27000382 L 1 BC
b & 4038220 CORRENTE ELEV MOTOCANA 14030007 L -
b & 6018410 EMENDA MOTOCANA 14030008 L 1 eC
b & 4036227 ENGRENAGEM MOTOCANA 29506387 & 1 eC
b & 4047889 ENGRENAGEM MOTOCANA 29506582 L 1 pc
b & 4017416 ROLAMENTO RIG ESF YAR2112002F L 1 ec
b & 018410 EMENDA MOTOCANA 14030008 L 1 EBC
b & 4038228 CONECTOR SOND AMOST SO-04¥ 19040196 & 1 BC
b & 6005097 COROA MOTOCANA 31504501 L 1 eC

Fonte: Proprio autor (5015).
FIGURA 9 — Exemplo de um equipamento com pecas cadastradas no sistema SAP.
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Para este caso, se faz necessario apenas colher o codigo de cadastramento do material
a ser utilizado e conferir estoque em almoxarifado. Abaixo sdo apresentados 0S passos
necessarios para ser realizada a verificacdo do material em estoque quando ja possui 0

cddigo de cadastro da peca:

Passo 1: Escolha a transacdo SAP referente ao desejado, como neste caso visdo de
estoque, utilize a transagio MMBE ou no menu cligue em MMBE — Visdo geral de

estoque, conforme abaixo:

== =
Menu Processar  Favoritos  Suplementos  Sistema  Ajuda

1 Ce0 OHR 8000 00 08

SAP Easy Access - Menu u?aﬁm,.\mi EXTRACAO

e (][]

Fonte:

YALISTARESERWAS - LISTA RESERWAS . I H 1
Vi - e s Digite o codigo da transacéo,
e i depois execute com a tecla F8

IHOD - Exibir material
W39 - Exibir ordens PM
1¥23 - Exlbir ordlem PM
w22 - Modificar nota PM
1W23 - Exlbir nata PM
MMED - Indice de materiais .
¥AMM_DEPOSITOS - Query Depositas M Qu Cllq ue duas vezes em
1¥¥13 - Lista de utiizaciies material
MBS1 - Lista docs. material MMBE
IE0= - Exbir equipamento

b [ Menu usudrio pf JATAT EXTRAGED

= 2 Faworitos
w44 - Confirmacdo coletiva ordens PM
W21 - Criar nota PM - geral

Préprio autor (2015).

FIGURA 10 — Tipo de transacéo do sistema.

Passo 2: Insira 0 coOdigo do material no campo indicado, por exemplo, 4016857
(cédigo de um rolamento). Para saber se hd estoque na unidade deve-se inserir no
campo ‘“centro”, o centro de custo da unidade e em seguida executar a busca apertando

atecla “F8” ou clique no icone de “Executar” conforme abaixo:

190 eee CED fhon BE o®

| &
Visao geral de estoques: empresa/centro/deposito/lote
(Bl — Clique para executar ou

aperte a tecla F8

Delimitagdes banco de dados

Material =l 4018857

Centro oo1g F‘\ Insira o codigo do material.
Depdsita ate =

Lote

Selecdo tipo estogue
[Vl selec junto estoques especiais
[v] Selec.junta estogues abertas

Inserir 0 centro de custo
da unidade.

[ Represent.lista
Fonte: Proprio autor (2015).
FIGURA 11 — Consulta da visdo de estoque da unidade.
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Passo 3: Verifique se hd peca disponivel no estoque da unidade, conforme abaixo:

|II7

| @

Lista Processar Ir para(G)

Suplementos  Ambiente(l)

Sisterna  Ajuda

A ICeRIBRREIEDO8IEEI@m

Visdo geral de estoques: lista basica

Selecio
IMaterial
Tp.material
Unid medida

4016857
Yoo
PC

OLAMENTO RIG ESF 63102
COSAN Pecas reposicio Ind
Unid medida basica PC

estoque.

Quantidade disponivel em

Wisdo geral de estogues

(12 ] (6] [SI=] sz detarads |

[Mardarte [ empresa [ centro / depdsita [ Iote / estoque especial [Utiizac3o vre | Contrdle quaid. | Reservado| Resarva entradas | Estoque em pedido [ Consia, |

= {2 Total

Fonte: Proprio autor (2015).

g 0ST3 Raizen Centroeste Ac e Al
= [by 0018 Cosan Jatai
Rl N0 Ao Industrial 25-C6

1,000
1,000
1,000
1,000

1,000
1,000
1,000
1,000

FIGURA 12 — Estoque da unidade.

Caso ndo tenha disponivel no estoque da unidade, basta executar a verificagdo sem o

centro de custo da unidade conforme abaixo:

|EU

@

Programa Processar  Ir paralG)  Sisterna

Ajuda

JTH e SHEE Sha0 HEE @M

Visao geral de estoques: empresa/centro/deposito/lote

Delimitatieg banco de dados

Material =] 2016857
Centro até Insira o codigo do material.
Depdsito até &7
Late
SgaD LS Deixar 0 campo de centro
v i i .
Selec.]unto estoques espediais de custo da unidade sem
v i .
Selec.junto estogues abertos preenchlmento.
Represent.lista
Codigo de estoque especial Clique para executar ou EI
Wersdo de exibicdo 1

Unidade medida exib,
[¥]Sem linhas de estogue nula
[pecimais segunda umid.redida

aperte a tecla F8

Selecio niveis de exibicio
Empresa
Centra
Depdsito
Lote
Estogue especial

Fonte: Préprio autor (2015).
FIGURA 13 — Consulta da visdo de estoque em outras unidades.

Esta verificacdo mostra a disponibilidade da peca em outras

unidades ou até mesmo
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em empresas cadastradas onde ja foram realizadas compras deste mesmo material pela

mesma unidade ou por outras unidades da empresa conforme mostra abaixo:

=
| Lista Processar  Ir para(G) Suplementos  Ambientell)  Sisterma  Ajuda
|@ 21 0E @@e BHE L han BRI 2
Visio geral de estoques: lista basica
=1
Selecdn
Material 4018857 ROLAMENTO RIG ESF 63102
Tp.material Y008 COSAM Pecas reposicao Ind
Unid.medida PC Unid.medida basica PC . . ,
Quantidade disponivel em
Visdo geral de estogues es to q ueeme mp resas
cadastradas pararealizagcdo
Eexbicio detabida da compra do material.
|Mandante / empresa / centro | deposito / lote | estoque especial IUtI|IZa;§D livre I Controle qualid.
= {3 Total 36,000 6,000 =
= [F] 2300 Rumo Logistica Operadara 3,000 —_— Ad
2 k-] 0702 Rumo Logistica Santos 3,000
@ INOL Almoy Industrial R21-D 3,000
EQ 2320 Logispot Armazens Gerals
2 EQ 2601 Docelar Aliment e Bebidas 16,000
= [ 0445 Docelar - Piedade 16,000
@ INOL Almos Industrial 01Q 240004 16,000
2 EQ BAR2 Raizen Energia 5.4, 12,000
= [10009 Gasa 1,000 . . .
B IN0L Ao Industrial 31004C 1,000 Qu antidade dis ponlvel em
= [ 0011 Dabarra 2,000 .
£ 101 aimax kst G207 2000 estoque em outras unidades.
= [ 0012 Dois Crregos 1,000
@ INO1 Almos Industrial 0SDO30-A 1,000 | | ‘
= [10021 Benalcool 3,000
B MO1 Almox Industrial 12E02F 3,000 Quantldade d is po n |Ve| em
= [ 0030 Diamante 1,000
{8 M01 Almox Industrial 01800184 1,000 estoq ue em outras un|dadesl
= [210033 Junqueira 4,000
@ INO1 Almoy Industrial 01D15-B 4,000
B co51 cosAM S/ Indust. Comerc,
= Bl CPO1 Raizen Caarapd Ac Al Ltda 2,000
= [ 0022 Raizen Caarapo Acdcar e Alcool 2,000
B 1N01 Ao Industrial 100030-0 2,000
E[] DESE Raizen Paraguagu LTDA
= B MAMS RAIZEM TARUMA LTDA 6,000
B 0023 Raizen Tarumd Ltda - Tarum3 6,000
= Bl 0ST3 Raizen Centroeste Ag e Al 1,000 1,000
= m 0018 Cosan Jatai 1,000 1,000
B 101 Al Tck etial 9506 1 00n 1000
[l I I[41v]

Fonte: Proprio autor (2015).
FIGURA 14 — Estoque de empresas cadastradas para compra/outras unidades.

6. Solicitacdo de reserva do material — assim que disponivel no estoque, o requisitante
fard a reserva para a retirada do material juntamente com a equipe de Planejamento
de Controle de Manutencdo (PCM);

7. Retirada do material no almoxarifado — com o nimero da ordem de manutencdo
podera ser feita a retirada do material no local

8. Execucdo da manutencdo in loco — com a OM em maos do mantenedor (eletricista,
mecanico, caldeireiro ou soldador, instrumentista, torneiro mecanico, pedreiro ou
outro profissional capacitado para a fungdo) devera junto aos envolvidos e de acordo

com a prioridade, realizar a manutencdo do equipamento avariado.

Para melhor entendimento de todo o processo de manutencdo, observa-se abaixo 0
organograma do fluxo do processo desde a solicitagdo da manutencdo até a execucdo da
manutencdo in loco:



MANUTENCAD

|

IDENTIFICACAD DA
ANOMALIA OU
FALHA

|

SOLICITACAD D
ORDEM DE
SERVICOD

QuALA
= MODALIDADE

ﬂ{:h\?

MANUTENCAO MANUTENCAO MANUTENCAO
PREVENTIVA PREDITIVA CORRETIVA
I | |
URGENTE/IMEDIATA PROGRAMADA
. L k—I—

MATERIALESTA
- CADASTRADO NO
. SISTEMASAP?

NG

ESTA LOCALIZAR INFORMACOES
< DISPONIVEL EM COM O ARQUIVE TECNICO
ESTOQUE? L OU FORNECEDOR
I |
) DISPONIVEL NAD
DISPOMNIVEL e EMOUTRA DISPONIVEL
UNIDADE CADASTRAR
—I— MATERIAL
— - | —
SOLICITACAO SOLICITACAD SOLICITACAD
D& RESERVA DO ENVIO DO D& COMPRA

MATERIAL LDD MATERIAL

L

RETIRADA DO
MATERIAL NO |
ALMOXARIFADD

MANUTENCAD
IN LOCO

Fonte: Proprio autor (2015).
FIGURA 15 — Organograma do fluxo do processo da manutencéo.
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4 MATERIAIS E METODOS

Coletou-se juntamente com a equipe de PCM, a equipe Preditiva e a equipe de
Manutencdo Industrial, as informacfes técnicas das pecas dos equipamentos que ndo estavam
cadastrados no sistema SAP e em seguida a solicitagdo do cadastro para o setor responsavel.
Através da planilha de acompanhamento dos equipamentos (Figura 16 e Figura 17), pode-se
perceber que grande parte dos equipamentos estavam sem informacGes cadastradas. As

informacbes coletadas foram:

e fornecedor;

e rolamento da bomba;

e modelo;

o fabricante da bomba;

e modelo do motor elétrico;
e acoplamento;

e selo mecanico;

e retentor;

e luva protetora do eixo;

Acompanhou-se quatorze equipamentos — sendo seis equipamentos do setor de
extracdo e oito equipamentos do setor de moagem — 0s quais mais apresentam falhas no setor.
Obteve-se os dados apresentados através de cinco pessoas — sendo duas no setor de PCM,

uma pessoa na equipe Preditiva e duas da equipe de Manutencéo.
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Fabricants x Luva
Area TAG | Fornecedor Rolamento bomba Modelo b Motor sistrico Acoplamento SELO Ratantores protstora do
8lxo
Flex-a-seal & Brasd
G Care 280 § 7642 BHIS2IS2S ICHA 12X14-
Rol La = ROLAMENTO ESF C ANG boi e bt bl il NI ' PSS RETENTOR NBR 133,3X108 8X11,1MM COD 401900 | DLGHA 12X1
BC Dedini SANENTL Cazberma 3175 LX HPLV $5475) La | H21416-125765T . ’ 18 CANBERRA
20 = T | 72328EP. COD. $01N59 Red i Canbema 63163 - Los 631603 VULKAN | MECANICO SIME REVENTOR NER 139,7X109,5X14,3MM 317SLX FOS
s 2 i - 5 2 2 . ; X Siady COD 4079193 ¢ ”
2001 Difier: |1as g e g 2x14-18 (ROLAMENTO RIGESF | 00D 3007429 DN 24960 e o e 128 COD
. 631603 COD 4017024) 120 £5MM L~ 4077188
COD &055871
Rel La = SKF 3313 A3
(ROLAMENTO ESF C ANG Canbema 3106 30T WEG Carc 2000 KWIHP- | H I12K16-50 68N Flev-sscal 40
20 BC-2003| Canbem IIIAC3 COD 4017196) 15 Canbema | ©V)-30449) La 6312(3 - VULKAN TOSBGH (3RR3SC
Rool Los = SKF 6313 (ROLAMENTO Gulx Lea 6212C3 0D 4007834 &7
RIG ESF 6313 COD 4016945)
. Reod La ROLAMENTO ESF C ANG ‘:P'j;‘:: 32“’:'“ “:‘;“ ELEMENTO | SELO MEC 70MM BUCHA PROT
BC-2004| Dedimi- [73138EPCoD 2017790 Rol - - - - 4 TELAST ANTARES|  FLEXASEAL IMEBIL
- - 2 R 2 < - v O 601337
20 A Dif Lo = ROLAMENTO ROLD ¢1z. | TCE 200-340 D Imbil Imbal :&Iﬁ Los ',“,;,‘('-‘,;_i; ATOCOD | 7IMMBBIGHORFR RETENTOR NBR SSXTSXIOMM COD 6013374 AVisass
NUIZECST COD 4017664 13]4(_3 '," :ll)[»_l ’ " L0039ES FSC OOD 8050056 COD 3073815
30K 977
| Rel LaROLAMENTO ESFC ANG (m“m‘;_':::‘;‘;‘“ Wl EEveNTo | sELOMEC oMM BUCHA FROT
BC-2004| Dedini- |73138EPCOD 2017190 Rol - . ELAST ANTARES | FLEXASEAL . . IMEIL
20 B s Loa = ROLAMENTO ROLO cq. | TC1200-340D Tmbil Imbal 63143 m-a::;(:s ATRC0D. | unes RETENTOR NBR SSX7SXI0MM COD 4013574 AVioa2s
Difuser . ROLAMENTO Fant ; . 2
NUIIZECS COD 2017663 (cmcu ST 003918 FSC COD $050056 COD 2073815
ROLAMENTO ESF C ANG Leomedgnr (,';':‘ij’: M| memento |[seLomEcanico
BC- Dedini - TIISBECHM CUD 4017215 NG ELAST ANTARES| SIMP DIN 24960 ITAF 5 AISI 316}
) : IATI SOSSIPRIE 631403 - Loa6314C3 : ‘ ¢ Sabd 00458 BR NER -2 Pes POR Bosba R
20 058 Difusor ROLAMENTO ROLO CIL TCT300450C Tl (R(,('AME\I,‘!O RIG ESF AT COD SOMM Sehé PRIDR-Z R PR 1P
NUSIICERI21 COD $017667 €314C3 (0D 4516977 003915 COD 4108462
Be o ROLAMENTO ESF C ANG :’m: mim%-:'g; s't ELEMENTO | SELO MECANIO
= Dedini - TIISHECHM (00 4017218 : ELAST ANTARES| SIMP DIN 24960 ITAF 3 AsS! 356]
2 : TCT 300460C Imbil 631403 - Loa-6314C3 : Sabd 004 R-2 Bambda
0 |awsa| Difuser ROLAMENTO ROLO CIL (no:ﬁ:moa:umr AT COD S0MM 98 BR NBR -2 s POR iy
NUSIZ(CERE2] CODANITHET 03315 COD 2108464

631403 COD 4016077)

Fonte: Proprio autor (2015).

FIGURA 16 — Planilha de equipamentos

com pecas sem cadastro — setor extrago.



Luva
TAG | Fomnecedor Rolamento bomba Modelo :‘:m| . Motor eletrico | Acoplamento SELO Retentores protetora do
SIXo
Flzx-a-seal do Brasi
805/ y 7642 B11S2I52 JCHA 123
RolLa = ROLAMENTO ESF C Bcvssoy hy| muns | RS | rEmENORNER mimessxines  [IPGEERT
BC- | Dedim- | ANG722BEP COD 4017089 | Cambema3l7SLX | e L O nyer [ SORIEED. COD 4070100/ RETENTOR NBR s
2001 Difusor | Rol Lo = ROLAMENTO RIGESF 13x14-18 anbea ROLAVENTORIGESF | VULEAN [MEpncigey | 1307108 5X143MM COD 4791 RETENTOR |~ g cn
6222 COD 4016623 B16c3 CoDAGiRae | CODAWTER | olory NER 150X120X12MM COD 6012549 e
COD 4053871
FolLa=SKF 33 AIC3
OLAMENTO ESF C ANG ;
(FSSISACB COD.A017136) Canberra 3196 XLT WEG Carc 200L KW(HP- | HI3816-50 | Flev-a-seal40
BC-2003| Canbema T i e Canberra | CV)-30440)La 6312C3 - | 68N VULKAN | T0SBGO C3RR3SC
(ROLAMENTO RIGESF 6313 = Loa 6212C3 COD 4007836 4087/08
COD 4016946)
] WEG Carc 250 SM kW- | ELEMENTO |SELOMEC 70MM ]
RolLa ROLAMENTO ESF C ANG ; BUCHA PROT
BC-2004| Dedini- |[7313BEPCOD 2017190 Rol (EPLCVP=45(60) =~ LA{  ELAST FLEXASEAL IMBL
. i o R OLAMENTOROLO | TC1200-340 DImbil | Imbil | 6314C3Lea-6314C3 | ANTARES |70MMBB4GOQRF | RETENTORNBR SSX7SXIOMM CODS0I3TS | i
Z NU3I3ECT COD 4017654 (ROLAMENTORIGESF | AT70 COD RFSC COD4IT3415
! C 6314C3 CODA01607T) | 4003915 COD 4050056 C 3415
T RO IO LR e s WEG Carc 250 S/M kW- | ELEMENTO |SELOMEC 70MM Sht ]
BC-2004| Dedini- |7313BEPCOD 4017190 Rol . [ERCW=45(60) LAy ELAST FLEXASEAL : o MBL
. L o o poro o | TCI200-340DTmbil | Imbil | 614C3Lma-6314C3 | ANTARES |70MMBB4GOQRF| RETENTORNER SSXTSXIOMM CODS0I3sn | DMBL
B & NUBI3ECT COD 4017664 B e s COD.4073415
COD 4017 6314C3 COD4016077) | 4003015 COD 4050056 4073415
T 25 /
ROLAMENTO ESF C ANG Py Se| EIENENIY |ory 0/MECANICO
BC- | Dedini- 731SBECEM COD 4017215 : AHE CV)- 13 £100) SIMP DIN 24060 . ITAP 5 AIST
e | B N TCT 300460C Tmbil | 6314C3-Loa6314C3 | ANTARES A Sabo 00408 BR NBR - 2 Bs POR Boaba i
- g NU413C3R821 COD.4017667 ROLAMENTORIGESF | ATNOCOD. | ropaig5a6s
e i 6314C3 CODA0I60TT) | 4003915 s
ROLAMENTO ESF C ANG g‘ﬁuumsmlzsos% E‘gﬁrm SELO MECANICO
BC- | Dedim- 7315BECBM COD 4017215 : St i SIMP DIN 24060 : . ITAP 5 ATSI
St || s S ety TCT 300460C Imbil | 6314C3-Loa8314C3 | ANTARES e Sab6 00408 BR NBR - 2 s POR Boaba gy
NU4I3C3R821 COD 4017667 (ROLAMENTORIGESF | ATNOCOD. | ~onajopasy
- ' 6314C3 COD.2016077) | 4003915 4
FLUKE Bu- dex
(SELO
WEG-Carc 20 SMKW | ELEMENTO | MECANICODUP
BC.2006| Dedim. |RelLa=6411C3 RolLoa=6411C3 EPCV)-1104150) La | ELAST Vi i e
% : (ROLAMENTORIGESF 6211C3 | TTAP250-330 Imbil | Imbil | 6316C3-Laa6316C3 | ANTARES | .oo'ied SABO 00408 BR NER - 2 Ps POR Bomba i
A Dafusor COD.2016308) [ROLAMENTORIGESF | ATMCOD. | SoDH0831) gLii
6316C3 COD.4017024) 4003915 SERVICO SEL
el #5 vecrappoL
U22 120MM EXT
COD 5507414
WEG- Carc 280 SMEW | ELEMENTO | FLUKE Ba-dex ——
BC.2006| Dedini. |Re!La=6411C3 RolLoa=6411C3 (HPCV)-110{150) La | ELAST | (SERVICOSEL Saho 00208 BR NER -RETENTOR NBR L
< : (ROLAMENTORIGESF 6411C3 | ITAP 250330 Inmbil | Imbil | 6316C3-Loas316C3 | ANTARES | MECLAPPOL | SOXSSSXI3MM COD 6013381 RETENTORNBR | MOST
Difusor COD 2016398) (ROLAMENTORIGESF | ATF0COD. | U2260MMENT 7SX6OXEMM COD 8013407 o
6316C3C0D4017024) | 4003015 | COD.5507433) 2aildnad

Fonte: Proprio autor (2015).

FIGURA 17 — Planilha de equipamentos com pecas sem cadastro — setor moagem.
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5 RESULTADOS E DISCUSSOES

Verificou-se que através do acompanhamento devido de cada equipamento e o0
cadastramento efetivo de todas as pecas sobressalentes no sistema da empresa através do
software SAP, pode-se obter maior agilidade na execucdo da manutencdo diminuindo assim o
tempo da mesma e diminuindo o tempo da localizagdo das informagBes técnicas do
equipamento.

E mostrado um comparativo de tempo através dos organogramas do fluxo do
processo da manutencdo dos equipamentos. A discrepancia do tempo de manutencdo entre
cada tipo de manutencdo é notada quando se chega as etapas de tomada de decis&o:

e (qual a modalidade da OM?
e 0 material esta cadastrado no sistema SAP?

e esté disponivel em estoque?

Ao analisar-se a modalidade da Ordem de Manutencdo, 0 processo toma caminhos
distintos. Vejamos 0s seguintes casos:

1. Manutencdo Corretiva Urgente/Imediata — este caso ocorre quando um equipamento
apresenta quebra e é um dos responsaveis diretos de manter o processo funcionando.
Como por exemplo, se o redutor do desfibrador parar de funcionar por causa da quebra
do rolamento no motor, solicita-se a abertura da OM Corretiva Urgente/Imediata, para
realizar a manutencdo com menor tempo possivel. E verificado que a peca ndo possui
cadastro no sistema e por ndo haver tempo para cadastramento, é feita a compra do
material pulando grande parte do processo para que a falha ndo afete a producdo. Apos
a montagem e a reinicializagdo do funcionamento do equipamento, solicita-se o
cadastramento da peca com base na nota fiscal de compra. Para este caso, a Figura 21
mostra o fluxo quando a peca ndo esti cadastrada. Na Figura 18, mostra quando a peca
tem cadastro e esta disponivel no estoque da unidade. Ja na Figura 19, mostra quando
a peca esta cadastrada e disponivel no estoque de outra unidade. E na Figura 20,

qguando a peca esta cadastrada, mas deve ser realizada a compra imediata.
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Fonte: Préprio autor (2015).
FIGURA 18 — Andlise da OM corretiva urgente/imediata com peca cadastrada e
disponivel em estoque.
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FIGURA 19 — Andlise da OM corretiva urgente/imediata com peca cadastrada e

disponivel em outra unidade.
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FIGURA 20 — Andlise da OM corretiva urgente/imediata com pega cadastrada e ndo

disponivel no estoque.
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FIGURA 21 — Analise da OM corretiva urgente/imediata com peca ndo cadastrada.
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Para esta modalidade de manutencdo, pode-se ter o resultado das analises a partir da

tabela abaixo:

TABELA 3 — Anélise no processo de manutengdo corretiva urgente/imediata.

DURACAO MAXIMA ESPERADA DE

SITUAGAO MANUTENCAO

PECA CADASTRADA E DISPONIVEL
NO ESTOQUE DA UNIDADE

PECA CADASTRADA E DISPONIVEL
NO ESTOQUE DE OUTRA UNIDADE
PECA CADASTRADA E NAO
DISPONIVEL NO ESTOQUE

PECA NAO CADASTRADA ATE 12 HORAS
Fonte: Proprio autor (2015).

DE 15 MIN ATE 4 HORAS

ATE 7 HORAS

ATE 12 HORAS

2. Manutencdo Corretiva Programada — este caso € 0 mais comum durante a safra da
Usina. Quando um equipamento apresenta falha e o mesmo ndo é diretamente
responsavel por manter 0 processo em funcionamento, a manutencdo se torna
programada. Tem-se uma grade de informagdes conforme mostrado na Figura 4, onde
contém os equipamentos gue ja estdo em espera para a devida manutencdo de acordo
com sua necessidade. Na Figura 22, pode-se acompanhar como ocorre o fluxo da
manutencdo quando a peca estd cadastrada no sistema e disponivel no estoque da
unidade. A Figura 23 mostra quando a peca estd cadastrada e disponivel no estoque de
outra unidade. Na Figura 24 mostra quando a peca estd cadastrada, mas ndo esta
disponivel no estoque de nenhuma unidade. J& na Figura 25, mostra quando a peca nao
esta cadastrada. Sendo assim, devera ser solicitado o cadastro e em seguida a compra
do material. Através da tabela abaixo, € apresentada a duracdo maxima esperada de

manutencdo para cada tipo de situagdo supracitada.

TABELA 4 — Analise no processo de manutencdo corretiva programada.

DURACAO MAXIMA ESPERADA DE

SITUAGAC MANUTENCAO (DIAS)
PECA CADASTRADA E DISPONIVEL ATE L
NO ESTOQUE DA UNIDADE
PECA CADASTRADA E DISPONIVEL ATE 7
NO ESTOQUE DE OUTRA UNIDADE
PECA CADASTRADA E NAO DE 7 ATE 15

DISPONIVEL NO ESTOQUE
PECA NAO CADASTRADA ATE 35
Fonte: Proprio autor (2015).
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FIGURA 22 — Analise da OM corretiva programada com peca cadastrada e disponivel

no estoque da unidade.
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FIGURA 23 — Andlise da OM corretiva programada com peca cadastrada e disponivel
no estoque de outra unidade.
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FIGURA 24 — Analise da OM corretiva programada com peca cadastrada e ndo
disponivel no estoque de nenhuma unidade.
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FIGURA 25 — Andlise da OM corretiva programada com pec¢a ndo cadastrada.



6 CONSIDERACOES FINAIS

Como resultado final, nota-se que o cadastramento devido de todas as pecas
sobressalentes de um equipamento qualquer na &rvore de instalagdo da empresa utilizando o
software SAP, & diminuido em até 20 dias o tempo de manutencdo dos equipamentos sob
ordem de manutencdo corretiva programada. Ou seja, a importancia de termos todos 0s
materiais de manutencdo possiveis, cadastrados no sistema, se resume em trés principais

beneficios:

1- Agilidade nas intervengdes, desde que o material esteja disponivel no almoxarifado
local ou em um fornecedor mais proximo;

2- Ganho financeiro em reposicdo de estoques, visto que o material ja estard padronizado
devido o cadastro (Contratos de Compra).

3- Viabilidade no planejamento de manutencGes em grandes paradas de fabrica, pois os

materiais necessarios ja sdo conhecidos e possuem histérico de movimentagao.

Em paralelo as questdes supracitadas, principalmente ao item 1, hd um significativo
ganho no indicador Disponibilidade da planta industrial, pois um equipamento ou toda planta
“parada” estd onerando seus custos. Principalmente se o fato ocorrido for em equipamentos da
chamada Linha Critica ou Linha de Producdo Direta — equipamentos que sd0 necessarios para
0 processo.

Em questbes de planejamento de manutencdo, quer seja de pequenas ou de grandes
paradas, o cadastramento de materiais possibilita uma maior assertividade nessas previsoes,
considerando ainda uma notavel possibilidade de otimizacdo dos recursos de mdo obra em
detrimento da reposicdo planejada dos referidos materiais.

Considerando ainda as empresas que pertencem a um grupo, estes cadastros podem
ser ampliados para outras filiais, 0 que permite a area de Suprimentos um forte ‘“Poder de
compra”, pois a demanda por um determinado material pode ser considerada como Demanda

Corporativa.
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