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RESUMO

MELO, Wisley Silva. Utilizacdo do SAP na programacdo de manutencdo preventiva e
preditiva. 2015. 30f. Monografia. (Graduacdo em Engenharia Mecénica) - UniRV -
Universidade de Rio Verde, Rio Verde, 20151.

O objetivo deste trabalho € identificar os beneficios obtidos com a implementacdo de um
sistema ou software (SAP) na operacdo e gestdo nas ordens de manutencao, dentro destes
pode-se destacar: A melhoria do gerenciamento e a maior eficacia no controle de manutencéo.
O SAP (Sistemas, Aplicativos e Produtos para Processamento de Dados) é um software de
Gestdo, no qual trabalha com vérios médulos, ou seja, campos de aplicagdo, como 0 médulo
PP (Planejamento de Producéo), QM (Processo de Gestdo de Qualidade) e outros. No entanto
a abordagem deste trabalho se deu no médulo PM, que trata do Planejamento de Manutenc&o.
Sua atividade no cenario brasileiro hoje ¢ muito grande, e este software além de ser um
facilitador, é de facil compreensdo. Portanto, o presente projeto tem como funcéo principal
identificar o excelente desenvolvimento do software na atuacdo de gerenciamento e controle
das Manutengbes Preventivas e a eficicia destas para o processo. Desta forma diminuindo
perdas de tempo e possiveis prejuizos com paradas indesejadas, provenientes de falhas.
Através da implementacdo do plano de manutencdo, o software SAP permitiu identificar
ganhos como o melhor planejamento e gerenciamento das ordens de manutencéo,
minimizando assim o custo total das paradas no processo e consequentemente 0 custo
financeiro, com a diminuicao das manuten¢6es ndo planejadas.

PALAVRAS-CHAVE

Manutencédo Preventiva e Preditiva, SAP R/3, Modulo PM, Software.

1 Orientador: Prof: Esp. Daniel Fernando da Silva



ABSTRACT

MELO, Wisley Silva. Using the SAP programming of preventive and predictive
maintenance Monograph 2015. 30f. ( Graduate in Mechanical Engineering ) - UniRV -
University of Rio Verde, Rio Verde , 20151.

The objective of this study is to identify the benefits obtained from the implementation of a
system or software (SAP) in the operation and management in maintenance orders within
these we can highlight: The improved management and greater efficiency in maintenance
control. The SAP (Systems, Applications and Products in Data Processing) is a management
software, which works with several modules, namely, application fields, such as PP module
(Production Planning), QM (Quality Management Process ) and other. However the approach
of this work took place in the PM module, which deals with the Maintenance Planning. His
activity in the Brazilian scene today is very large, and this software in addition to being a
facilitator, it is easy to understand. Therefore, this project's main function is to identify the
excellent development of the software on the management of operations and control of
Preventive Maintenance and effectiveness of these to the process. Thereby reducing loss of
time and possible losses from unwanted stops, from failures. Through the implementation of
the maintenance plan, the SAP software enabled the identification gains as better planning
and management of maintenance orders, thereby minimizing the total cost of downtime in the
process and thus the financial cost, with the decrease in unplanned maintenance

KEYWORDS

Preventive Maintenance and Predictive , SAP R / 3 module PM , Software.
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1 INTRODUCAO

Ao longo do tempo a area de manutencdo tem mudado significativamente e o incremento
destas mudancas pode ser observado no numero e na variedade das instalagbes produtivas, com
projetos cada vez mais complexos, com exigéncias de conhecimento técnico em niveis cada vez
maiores, o0 que demanda uma atualizacdo constante dos profissionais da area de manutencéo.

Uma tendéncia € que a area de manutencdo nas empresas passe a ser considerada
estratégica para os resultados dos negdcios destas, pois por meio da manutencdo sistematica é
possivel antecipar-se e evitar falhas que poderiam ocasionar paradas imprevistas dos
equipamentos produtivos. Da mesma forma, € possivel se detectar uma situacdo onde exista
expectativa de falha e programar-se para uma intervencdo em oportunidade mais apropriada, sem
prejudicar os compromissos de producdo assumidos.

Com esta mudanga de pensamento e com uma visdo focada em atender a produgdo, mas
sem agredir os equipamentos utilizados, foram criados varios aparelhos, softwares e planos para
atender a uma manutencdo que busque a melhoria continua e atenda as necessidades de trabalho
do processo e das maquinas.

O presente trabalho visa mostrar, através de amostras do software SAP, como a
ferramenta auxilia para que a manutencdo possa atingir os padrGes de confiabilidade das
maquinas e do processo, mediante a uma manutencdo planejada e programada e demonstrar a sua
aplicacdo dentro do aspecto funcional dos processos de manutencgdes, assim como os beneficios

obtidos com a implementacdo, o gerenciamento e o controle através da utilizacdo da ferramenta.



2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 Histéria da Manutencao

Dentro da histéria da manutencdo pode-se mencionar alguns periodos; antes da segunda
guerra mundial a manutencdo dos equipamentos e as falhas nos mesmos néo era a preocupacao
principal, pois a simplicidade dos equipamentos fazia com que a manutencéo fosse facil e estes
eram mais confidveis. J& na segunda guerra mundial, com a crescente industrializacdo e
complexidade dos projetos, além das demandas maiores, viu-se a necessidade da preocupacéo
com a manutencao, desta forma nasceram os planos de manutencéo.

De acordo com Moubray, (1997): “Planos de manutencao preventiva eram elaborados e
passou a existir a preocupacao com os tempos de parada dos equipamentos produtivos”.

Desta maneira o conceito de manutencdo preventiva veio a tona, tendo por necessidade
de acordo com as visualizacBes do processo, que era necessario verificar e enxergar as falhas
antes de acontecer ou estas devem ser previstas.

Outro fato foi a identificagdo dos custos de manutencédo elevados, desta forma foi vista a
necessidade do controle. Conforme Moubray (1997):

Neste periodo buscou-se novas maneiras de maximizar a vida Gtil dos equipamentos
produtivos, passando a existir a preocupagdo com alta disponibilidade e confiabilidade,

sem proporcionar henhum dano ao ambiente, ter maior seguranga, maior qualidade do
produto e custos sob controle.

2.2 Tipos de manutencéo

Existem basicamente quatro tipos de manutencdo que sdo: manutencdo corretiva (ndo
planejada e planejada), que pode ser de emergéncia ou ndo, manutengédo preventiva, manutencao
preditiva e manutencéo detectiva.

2.2.1 Manutencéo corretiva ndo planejada

A manutencéo corretiva ndo planejada, aquela manutencéo que ndo possui planejamento,

pois pode ocorrer a qualquer instante, com a falha de uma peca ou de um equipamento. Nesta
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manutencdo ndo ha tempo para a preparacdo de componentes ou muito menos de planejar o

Servico, ou seja, € a correcdo da falha.

2.2.2. Manutencao corretiva planejada

Conforme Pinto e Xavier, (2001) apud Muassab, (2002):

Neste caso, tem-se uma falha ou condicdo anormal de operacdo de um equipamento e a
correcdo depende de decisdo gerencial, em funcdo de acompanhamento preditivo ou
pela decisdo de operar até a quebra.

Entende-se que na adotagdo a politica de manutencgdo corretiva planejada pode-se atentar
a alguns fatores, como as negociacGes das areas de programacao, juntamente com as areas

gerencias do processo produtivo.

2.2.3 Manutengéo preventiva

E quando existe a atuacdo realizada de maneira a reduzir ou evitar a falha ou até mesmo
queda no desempenho do equipamento dentro do processo, obedecendo a um plano de
manutencdo preventiva previamente estabelecida pelos supervisores e gerentes, sempre seguindo
as instrugdes dos manuais, enviados pelos fabricantes dos equipamentos esta é baseada em
intervalos definidos de tempo, isso é, manutencdo baseada no tempo.

Qualquer ativo fisico solicitado para realizar uma determinada funcdo estarad sujeito a
uma variedade de esforcos. Estes esforcos gerardo fadiga e isto causara a deterioracéo deste ativo
fisico reduzindo sua resisténcia a fadiga. Esta resisténcia reduzir-se-a 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).

Utilizando dados estatisticos de arquivos ou historicos disponiveis nas empresas, procura-
se determinar o tempo provavel em que ocorrerd a falha, pois sabe-se que esta podera ocorrer,
mas ndo se pode determinar exatamente quando. Pode-se, ainda, reduzir a probabilidade de
falhas pelo fato de a manutencdo ser programada com antecedéncia, sendo o 6nus desta
paralisacdo substancialmente baixo. A manutencdo preventiva caracteriza-se pelo trabalho
sistematico para evitar a ocorréncia de falhas procurando a sua prevengdo, mantendo um controle
continuo sobre o equipamento. A manutencdo preventiva é considerada como o ponto de apoio

nas atividades de manutengdo, envolvendo tarefas sistematicas tais como: as inspecoes,
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substituicdo de pecas deterioradas porem ainda com funcionalidade e reformas programadas
(PATTON JR. , 1983).

As méquinas sdo feitas de componentes e de pecas desta maneira estdo sujeitas a falhas
ou até desgastes naturais, desta forma se ndo for dada a atencdo necessaria as maquinas, elas
falhardo (FILHO, 2006).

2.2.4 Manutencéo preditiva

E a manutencio pautada nas condicBes identificadas através de analises, sejam estas de
termografia, de imagens de ultra-som, temperaturas de analise de 6leos e outras. Com base nos
resultados destas identificacGes € realizada a programacao de manutencao.

De acordo com Moubray, (1997): “esta manutencdo é conhecida como manutencdo sob
condicdo ou manuten¢do com base no estado do equipamento”.

Baseia-se no intuito de definir uma possivel condi¢cdo do equipamento ou sistema, a
manutencdo preditiva trata de anteceder-se a falha com a finalidade de intervir de forma

programada e evitar uma possivel falha inesperada.

2.2.5 Manutencéo detectiva

Busca detectar os problemas das maquinas ou equipamentos por meios de inspecoes,
onde os inspetores tém que possuir bastante conhecimento da area, equipamento e processo para
obter uma acéo eficaz.

E uma manutencéo efetuada em sistemas de protecdo, buscando detectar falhas ocultas ou

ndo perceptiveis as equipes de operacdo e manutencdo (PINTO, 2001 apud CASTELLA, 2001).

2.3 Formacao do software SAP

OqueéoS.AP

O SAP é um sistema de aplicacdes e produto em um processo de dados. Foi criado em
1972 por 5 engenheiros consultores da IBM (Hasso Platter) e quatro outros colegas que
perceberam a possibilidade de criar um pacote de software padréo a ser executado em mainframe
na IBM. O SAP apareceu na América no meio de uma revolugdo nas corporacdes chamada

reengenharia de processo de negocios (ALBERT, 2015).
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2.3.1 Inicio do SAP

O SAP entrou em cena como uma ferramenta que atendia a muitos novos processos de
negocios logo depois aliou-se a empresas de consultoria como a (Andersen Consulting) para
fazer o software que atenderia 0s processos de negocios vitais para abrir seus horizontes na area
industrial.

Nos anos 60, o foco dos sistemas de manufatura era controle de inventarios, as maiores
partes dos pacotes eram feitos por encomenda, era projetado para lidar com a utilizacdo dos
conceitos tradicionais e solicitados por seus clientes. Nos anos 70 ja se deslocou para MRP, que
significa planejamento de pedidos de matérias, os quais traduziam o plano de fabricacdo dos
produtos finais em requisitos de tempo e montagem para 0s subconjuntos, componentes em
planejamento e obtencdo de matérias primas. Ja nos anos 80 o conceito de MRP2 (planejamento
de recursos de manufatura) evoluiu para o chdo da fabrica e atividades gerenciais de distribuicéo.
Hoje a SAP tem 40% do mercado de software de gestdo empresarial, e esta buscando atingir
60% do mercado com IBM e a HELP (ALBERT, 2015).

2.3.2. O uso do software SAP na manutencao

Dentro destes aspectos de manutencgdes é que entra a ferramenta do software para ajudar
na realizacdo das programacOes de manutencdo. A ferramenta tem por objetivo fazer a
programacdo conforme lhe é determinado, dentro dos tempos e horimetros pré-estabelecidos
pelo usuério, desta forma evitando um esquecimento ou uma falha na programacdo das
manutencdes preventivas e preditivas. A utilizagdo da ferramenta é simples, pois 0 mesmo é auto
didatico, ou seja, o préprio sistema faz o pedido das informagfes necessarias para entrada,

criacdes e ou alteracBes que se deseja fazer.
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A Figura 1 mostra a imagem da tela do computador de uma empresa que possui no seu
sistema a instalagdo do software SAP, mostrando passo a passo como chegar ao programa.
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Fonte: SAP/R3 (2015)
FIGURA 1 - Logon no SAP

A Figura 2 mostra a abertura de uma tela onde o sistema pede o nome do usuario e senha,
para que o mesmo tenha o acesso ao perfil de seu usuério. O sistema pede a alteracdo de senha
de acordo com a periodicidade definida pelo mandante, (empresa que comprou o software), desta
forma o usuério deve fazer a mudanca de senha, que foi 0 que ocorreu com este usuario,

conforme pode ser visto no fim da Figura 2.

i

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 2- Logon no SAP
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A Figura 3 mostra o Perfil no SAP R/3, lembrando que dentro do perfil estdo todas as
transacOes, sejam elas para &rea de logistica, producdo, recursos humanos, administrativo,
manutencdo e outros. No entanto as transacfes sdo liberadas de acordo com é&rea, ou seja, €
possivel enchergar todas as transacdes de todos os perfis. No entanto ndo € possivel ter acesso a
transacgdes fora de sua area de trabalho, a ndo ser que se tenha uma liberacéo especial da geréncia
da unidade, pois talvez esta transacdo solicitada seja uma transacdo com variados fins e pode

auxiliar dentro de sua area.
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Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 3- Logon no SAP

No entanto o foco ndo € a busca de transacdes afins e sim a forma de uso e a importancia
do software dentro da manutencéo, devido isto a abordagem especifica no pacote de manutencéao
dentro do SAP, conforme pode-se ver na figura 4 onde o destaque é a manutencao.
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Na Figura 4 esta marcada e aberta a pasta de manutencdo onde estardo as transacfes

utilizadas no plano de manutencéo.
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Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 4- Perfil para utilizacdo do PCM/Manutencao

rryryryryvyvovoy

Entre as figuras 5 e 15 é mostrado o processo de planejamento de manutencdo dentro do
software, demostrando como o mesmo pode auxiliar e ser uma excelente ferramenta de apoio e
planejamento. De inicio é importante demonstrar a forma com que é cadastrado o equipamento
dentro do programa.

Para a criacdo do equipamento os locais das instalacfes ja devem ter sido criados dentro
do sistema, pois a arvore do sistema é feita da seguinte maneira:

e unidade — Ex: Corumbé Alimentos — GO;

e local de instalacdo (setor) — Ex: Extracdo de 6leo;
e equipamento principal- Ex: M5031 — Redler;

e sub —equipamento — Ex: M5031- Redutor;

e sub — equipamento — Ex: M5031- Motor;

No entanto ndo se entrou a fundo no estudo da criacdo dos equipamentos e locais de
instalacdo, pois o foco é o sistema de manutencdo preventiva e preditiva e 0 aspecto de

tratamento da corretiva.
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Na Figura 5 € mostrado como é apresentado o equipamento j& cadastrado.
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M2 peca fabric.

MO sE&rie

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 5- Transacgdo: IEO1- Criacdo do equipamento

Logo apds preencher toda a estrutura de cadastro, com dos dados de localizagdo,
organizacao, estrutura e outras informacdes, o sistema gera um nimero no qual 0 mesmo sera
vinculado ao tag do equipamento. Apds o cadastro do equipamento, é feita a lista técnica do
equipamento, sempre baseando nos manuais dos mesmos, pois SA0 NOS manuais que 0S
fabricantes informam quais sdo as pecas de reposicdo necessaria para cada equipamento. Os
componentes com codigo (L) sdo de item de estoque, os de item (N) sdo itens apenas de cadastro
no sistema, para quesito de informacdo quando necessaria a compra desta peca, no entanto ndo
sdo de estoque. As pecas de reposicdo dos equipamentos sdo inseridas no sistema, a fim de
melhorar um processo de programacdo de manutencdo, pois € fato que dentro de uma
programacéo é necessario saber o que deve ser trocado e quais destas pecas de troca possui no
estoque, para atender a demanda da programacdo, dentro desta informacdo é avaliado a

necessidade de compras para atender esta demanda.
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A Figura 6 mostra como é visto a lista de pecas cadastrada para 0s equipamentos,

identificando também a quantidade utilizada no equipamento.

PT Partuguese (Brazi) | @ Help L: W
radies  Sisterna Ajuda

B Lstzde pecas para equipamento  Processar I paralG) Supl_emimu: AN g

Y B¢ LHE dDoD AR @B

Modif.ListTéc equipamento: Sinkese de itens gerais

3 A%Subitem Entradas novas [ 52 Cabecalho F Validade

Ecuipamento 78282 MES04 - MOINHO DE FARELO
Centro 0703 COWL - S40 SIMAC

- A wmaterid | 'Doc. [ Geral

Itern (Tl |Componente Denominagdo de comp... |Qtd. UM (Chj SIE Waldesde  |Walido até [N modif, It... Crit.ord. Ditem [
bUlU L lo0z24el ROLAMENTO 22319 KC3 2,000 DA 07,02,2013 31.12,9999 ooooogg -~
0020 L 1002462 BLICHA H 2319 z,000 DA 07.02.2013 31.1Z.9993 0000000
0030 L 1002762 MAMCAL SNH 619 TG Z,000 DA 07,02,2013 31.12,9999 0000000
0040 L 1004808 ACOPLAMENTO 1090 T .. L, 000 PEC 07.02.2013 31.1Z.9993 0000000
000 L 1005143 ELX0 COM ESPASSADOR &,000 PEL 07,02,2013 31.12,9999 0000000
0060 L 1005142 MARTELO COM TRATAM.. 150,000 PEC 07.02.2013 31.1Z.9993 0000000

oo

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 6- Transacdo IB01 — Lista de pecas do equipamento.

S&o langadas nesta lista todas as pecas de reposicdo do equipamento. Feita a lista de
pecas do equipamento, o proximo passo é fazer o plano de inspecdo (preditiva) e o plano de
lubrificacdo (preventiva) e, logo apos, é feito um estudo dentro do processo para que seja
verificada qual serd a periodicidade para a realizacdo da (preventiva de manutencdo) do
equipamento principal ou secundario ou até mesmo o conjunto de secundarios.

A criagdo do plano de manutencéo é feita baseando se em dois aspectos importantes, as
determinac0es feitas pelo fabricante do equipamento e o processo fabril de cada unidade, pois
cada processo possui suas particularidades.

E possivel fazer o planejamento de varios equipamentos que possuem as mesmas
particularidades, utilizando o mesmo plano. Exemplo: para fazer a lubrificacdo de varias bombas
centrifugas que possuem o mesmo tamanho de reservatério e utilizam o mesmo tipo de 6leo, faz-
se uma rota igual e faz a classificagdo das mesmas dentro do local de instalacdo, identificando
todos os tag’s, desta forma ndo é necessario fazer um plano para cada bomba. Utilizando desta
mesma metodologia é feito 0 mesmo processo para a preditiva de equipamentos com mesmas

caracteristicas.
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A Figura 7 mostra o roteiro do local de instalacdo, no que se refere as tarefas a serem

programadas dentro deste local de instalag&o.

i PT Portuguese (Brazil] L @ Help | =il
E (Ta por local de instalacdo Processar Irpara(G)  Cabecalho da lbid ue wrends supenenos © ambiente(l) Sistema Ajuda
V] ~J0CEQ@ EHE DL BE @M
@ .| Roteiro para local instalagao Modif.: Sintese da lista de tarefas
B @ Scabecaho  Loperacio
LocInstal, COVL-OVO3-BIOD BICDIESEL A0 SIMAD
GrpLisTar, 111
Sintese geral roteiros
NGr | TxtBreve roteiro Cen, MarEl  Estratég, Utilizacano GtPl. (Status  |C |Conjunto PCtH | NE il
il ?REDITI\M INTERMA MECAMICA ovo3 PER_IP 4 P55 4 Mumeragi *
2 PREVENTIVA INTERMA LUBRIFICJ&CE«O 0vo3 PER_IP 4 P33 4 Huneragi h
3 PREDITIWA NTERMA INSTRUMENTAC;’XO 0vos PER_IP 4 P55 4 Numerag:
4 PREDITIWA EXTERMA ELETRICA 0vo3 PER_IP 4 P53 4 Mumerag
) PREDITIWA INTERMA ELETRICA ovo3 PER_IP 4 P55 4 Mumeragi
— & PREDITIVA EXTERMA MECAMICA E_IP 4 P55 4 Humeragi

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 7- Transacdo— IA11 Roteiro por local de instalacdo.

Na Figura 8 é mostrado um roteiro com suas respectivas tarefas, no entanto, este tipo de

plano é feito por equipamento, pois este € um equipamento onde ndo possui similaridade com

nenhum outro no processo.

'J T [FervEvsss [BraziI]J @ Help | T
= LTapor equiparmento Processar Ir para(G@) Cabecalho da lista de tareias LI RIS Anlnienteill) Sistemna Ajuda

& - dH @@ CHE Soomas BEE &
B |.| Lista de tarafas egeripamento Modif.: Sintese da lista de tarefas
= E & &Ecabecaho 2 Operacio

Equiparn. Fi=i=xic) M7051 - DTS

GrpLisTar, S04
Sintese geral roteiros
MGr TxtBreve roteiro Cen Marel Estratéqg. Utilizac3o GrPl.  |Status C Conjunto
1 PREWVENTIVE DT ov0s PER_TP 4 PEE 4
= PREWVENTIWA MOTOR E CABOS DE FORCA avas PER_TP 4 PS5 4
<] M-FOS1-PREVENTIVA ARNUAL ACOPLAMENTO ovos PER_TPF 4 P35 4

|
Fonte: SAP/R3 (2015).

FIGURA 8- Transacdo— IA01 Roteiro para equipamento especifico.

Ptrl NE (i |
Numeragt =
Numeragé *

Numeragi
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Dentro da criagdo do plano é colocada a periodicidade, para a geracdo da ordem de
acordo com a programacdo determinada: Na Figura 9 é mostrada a periodicidade do plano de

manutencdo preventiva para o equipamento tagueado como M7051.

Ei PT Portugueze (Brazil) @ Help | 7
[T Lstadetarsfas  Processar IrparalG)  Operacin  Suplement BILIENEIL)  asEd gjuda
V] (B @ LHE DL BE @®

@ .| Modificar LEa equipamento: sintese do pacote de manutengo

[ Blracote manutencio  [Binterno  BlExterno | Ecabecaho 2 Lista de tarefas

Egquipam. 78833 M7051 - DTS
GrpLisTar, 5044  PREVENTIVA DT humiarpRot 1

Sintese operacio pacotes manut,

Oper 50p  Descricdo operacan 15 25 35 (1M 2M 3 eM 1& 28 34 1D 2D 44 4M 54 EAE
00=0 FREWENTIVA SEMESTRAL DT v =

-

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 9- Transagdo— IA01 — Marcacdo da periodicidade.

Apbs a realizacdo do plano de manutencdo, o proprio sistema gera as ordens e start de
acordo com a programacdo realizada, desta forma o supervisor de manutencédo ndo precisa ficar
anotando ou fazendo planos em planilhas, pois o préprio sistema faz o trabalho.

O melhor é que no sistema o programador pode colocar o ponto de visualizagdo da ordem
gerada de acordo com sua necessidade, isto nada mais é que antes da data de realizacdo marcada
na periodicidade esta ordem é enxergada no sistema e pode ser programada para a realizacdo,
seja antes ou na data correta, basta apenas informar ao sistema quanto tempo antes desta data de

programacéo que o sistema pode mostrar a ordem.



21
Na Figura 10 pode-se ver uma ordem de manutencédo preventiva.

i' FT Formugusse [Brazil | #& Help | 2 w
Letoinia - Ata

= ordem Processar Ir paralG) Suplementos Ambiente (L)

& FldE @@ DHE MmO BE @
|7 .| Modificar Ordem £ Fo — Pl fada F553214: sinfese de operacdes

G ERTA B OS Encerrar comércio B

Ordem vmoz|as53z14 PREVENTIVA DT (==

PREVENTIVA DT

Stat sist. LIE TIMPR CAPC NOLO SCDM =] |~
DdsCabec. . Operacfes | Cornponentes Custos Objetos Dados adic. Localiz. Plane. Contraole
Oper |[SOp  CenTrab ce... [ch.l. [ChvMo... |C..| Txt.breve operacio TD |Trabalho real Trab un ... [cE3
00zo MEC-GER OV03 PHMOL PREVENTIWA SEMESTRAL DT [EF] 0,000
0030 MEC-GER 0V03 FHMOL1 PREVEMTIWA DT =2 ] M1
o040 MEC-GER 0OW03 PMO1 = o MIMN
ooso MEC-GER 0OW03 PMO1 o I
oos0 MEC-GER 0Ov¥03 PMO1 o I
o070 MEC-GER 0Ov¥03 PMO1 o I -
ooso MEC-GER OW03 PMOL1 o PAIN e
< <«

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 10- Transacdo—IW38 ordem de manutencéo preventiva.

Na Figura 11 pode-se ver o texto discritivo da ordem programada gerada pelo sistema,
estas descri¢ches sdo as que aparecem para 0S mecanicos executarem a tarefa, lembrando que

cada equipamento possui suas particularidades.

PT Portuguese (Brazi] | @ Help

[© Texto Promessa  [rpwals)  Fomato  Incui Sistema Auud : w

v (B LHE bt BER o8

% .| Modificar Texto da operacdo: Operagdo 0020 Idioma PT
% ﬂ $eFormatos  W)Formatos de caracteres 1 @a & G B B E&' Eﬂ

Formts.parag. * Esquerda ¥ | Formts, caracts v

REVENTIVA SEMESTRAL DT =
1- Golicitar o desligamento do acionador e chservar a parada gradativa E suave do conjunto. Faze-lo conforme Proced. de bl_|

esinalizagfo de advertencia (N°1600031.)

2- Apds a parada do equipamento abrir DT e inspecionar o facfo se eata empenado | )Sim { )N&o.
3- Inspecionar o acoplamento
3.1- Verificar se possui vazawento no bujéo ( )3im | JN&o

3.2- Verificar aperto dos parafuscs de fixagéo

3.3- Verificar estado do elemento eldatico

3.4- Verificar lubruficagfo do acoplamento

OB3: Caso tenha algumwa anowmalis identificads e nfo resolvida,relatar pars criagéo de Nota de manutengfo.x

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 11- Transacdo—IAQ1 Texto da preventiva.
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A Figura 12 mostra uma ordem de inspecdo realizada para identificacdo de problemas, no

intuito de encontrar alguma anomalia antes da necessidade de uma corretiva.

R I TR s - ——— e
e v—d—T S O & L B s A0 'Y FEE G
|78 .| AModificar Orders £ Fo - P rada FFLOL TS cabecalhio cerntral
R OB [ Z & = Encerrar com Ercic
ordem fernz Cplioiss PELETIZADEIRA =] (=] =

PELETTZADE TRA

OMALIAL.

Stat et TerTE Conr THPR CARC WOLO HCDI ]

DolsCabee. | Operacdes Componentes Custos Cbistos Dados adic, Localiz, Plansi, Contrals

Responsavals

Gr.plane) orz| » [ovo3| ar. Plane). SSim Mota 10401836 =

CenTrabRes [MEC-GER |/ [0V03 MECANICO GERAL Custos a,00 BRL
TipoatvMnt | PRE|  Preven tiva
Condinst

Datas

InicloBass 29.04. 2013 Fricridacls ~ =]}

Firn-base 29.04.2013 Renvisaio

Objeta de refersncia
LocInstal. COVL-0VO03-PREF - PELCAS PETIZACAD DE casca ||
Equipam.  [78138 MSD2G - PELETIZADEIRA, &g =

5 2 o

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 12- Transagdo— IW38 - Encerramento de preventiva.

ki

=Y B VANOILTON ~ | APPLOL | OVR =

A Figura 13 mostra uma ordem de manutencdo preventiva de lubrificacdo. Realizada
mediante a programacéo identificada nos manuais de cada equipamento. A manutencdo quase
sempre é de verificacdo, visto que em alguns equipamentos é necessario lubrificar apenas
guando existem vazamentos, mas mesmo ndo tendo a necessidade de repor 6leo ou lubrificar
com graxa, 0s equipamentos possuem uma periodicidade determinada para a troca do 6leo assim
como o proprio 6leo exige a periodicidade, além de que em alguns equipamentos especificos
existem planos periddicos, para a realizacdo de analise de Oleo, para verificar se € ou nao

necessario a troca do mesmo devido a necessidade destes equipamentos dentro do processo.

i' PT Portuguese [Brazil | & Help | = w
[E ordem  Processar  Ir paraiG)  Suplementos  Ambienteil)  Seieiid s

— & '—d_ﬁe@e EHE DDoas EE @@
(8 .| MModificar Ordern £ do - P fada SFOF063: sinfese de operacoes

= e m S & Encerrar comércio B

Ordemn oz 9 lososs INSPECAC DE ROTA DIARLA LUBRIFICACAD = [~
INSPEGCAOD DE ROTA DIARIA LUBRIFICAGAOD

foi realizada a inspecdo de lubrificaglo do equipamento.

LIS ]

Stat.sist. ENTE CONF CAPC IMPA MOME NOLQ SCDM “
DosCabec. Operacdes | Componentes Custos Ohietos Dacos adic, Localiz. Planei, Controlke
Oper SOp  CenTrab Ce... [Ch... [ChvMa... |€..| Tt breve operacio TD |Trabaho real Trab. un (03
o0ol0 MEC-LUER OVD03 PHMOL TMSPECAC DE ROTA DIARLS LUBRIFICACED =7 z0 Z0MIN 1
0030 O-PLANCL 0W03 PMO1 tempo ocioso (haurélio) 30 SOMIN 1
> >
| meral || erder | et || Datas || Dosress || amplacic | [TR:|EW EF  cat

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 13- Transacdo— IW38 Encerramento de preventiva de Lubrificacao.
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2.3.3 DiferenciacOes das ordens preditivas, corretivas e preventivas

As ordens preventivas, preditivas e corretivas sdo diferenciadas através do tipo de nota

criada Y1 — preditivas, Y2 — corretivas, Y3 — preventivas. Um exemplo esta na Figura 14:

J PT Portuguese [Brazill | e# Help | z
& mMota Pm Processar Ir paraiis) Suplermentos Armbiente(l) Q=L 1 A

& -4 @@ CEHERE omas EE @M

Crigr nofa PM: 13 Fala
Mota

Tipo de nota w2
Mota
Modelo

[J2 mUTeID nota

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 14- Transacdo— IW21 — Criar nota de manutencao.

A Figura 15 mostra uma ordem corretiva.

L PT Partuguese [Brazil) | o Help | =
[= ordem Processar Ir parals) Suplermentos armnbiente(ll]) =g PN )
—aF LI S i S T - 5 s I - [F=n =

|%@ | .| Modificar Ordersy Frrfencido — Plapnaejada F5F667F: cabecalfio cenftral
= 2 [E =1 & Encerrar comercio

Crdem oz 6673 Faltancdo correia de acionamento = h=l|

Faltando correia de acionamento

1z.0z2.2z015 10:49:14 . D4 SILWVA MELO (WISLEY) Tel. [OX2E5A) 34A04—-0251 zZ00
anomalia encontrada actraveées da inspegdo de rota de ordem: 4545250

FOI SUSBETITUIDO AS CORREIAS E| TENCIONADO AS MESHMAS

Stat.sist. ENTE COMF CAPC IMPA MOME IMacC NOLQ =] =

DclsCabeg. Dperacdes Componentes CLstos Cbhjetos Dados adic. Localiz. Plar=]. Controle

Responsaveis

Gr.planej. Grs | s lovos| Gr. Planeil. SSim Mota 10540554 |§|

CenTrabRes |[MEc-cErR | - ovos| MECAMICO GERAL Custos 0,00 BRL
Tipoatynt | PRE| Preventiva
CondInst

Datas

InicioBase l4.0z2.2015 Pricridade > =]}

Fim-base 1ls.0=2.2015 RevisSo -

Ohjeto de referéncia

LocInstal. COVL-OWO03-PREP-CO COMNDICIOMNAMENTO DE CASCA, |
Equiparm. TFTET M20S1 - WEMTILADCR ESQUINCHO JET-DRYER O &3
4 >
& nota estd encerrada, portanto so & possivel exibir |SAPy B O owaran

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 15- Transagdo — IW38 encerramento de ordem de manutengéo corretiva, encontrada
através da preditiva.



3 RESULTADOS

3.1 Resultados antes e depois da implementacdo do plano de manutencéo utilizando o SAP.

Para evidenciar a eficacia do plano de manutencdo através do SAP, é preciso demonstrar
0 antes e o depois da implementacao, para isto é preciso dizer que o inicio deste plano foi no fim
do més 03 de 2013. A figura abaixo mostra as programacoes das preventivas que foram geradas
desde o inicio do Plano de Manutencdo. Todas as ordens mencionadas na figura 16 sdo ordens de

manutencgéo geradas e realizadas.

PT Portuguese [Brazil] @ Help

[& itz Processar Irpara(G)  Ordern Arbisnte(U) gonﬁgurJ;uub allEd Ajuud - w

v dEBIC@@ CHE Do EER QB

Modificar ordens PM: Lista ordens

@‘?@’B%‘Wﬂﬂxﬂ ordern B A A Bloperactes [&

Tp.  TAM Denominacdo do ohjeto técnico Ordem Texto breve kol UibBragin ¢
YMO3 PRD M2048 - ELEVADOR DE INOX | 4419027 ELEVADORES CRITICOS D& PREPARACAD 08 M31.052013
¥MO3 PRD M2048 - ELEVADOR DE INOX 4428391 ELEVADORES CRITICOS D& PREPARACAQ 08 MZ256072013

EYMD2 PRE M2048 - ELEVADOR DE INOX | 4438680 ELEVADORES CRITICOS DA PREPARACAO, 18 M20092013
YMOZ2 PRE M2048 - ELEVADOR DE INOX | 4449194  ELEVADORES CRITICOS D& PREPARACAD 18 MZ21.11.2013
¥MO2 PRE M2048 - ELEVADOR DE INOX 4459777 ELEVADORES CRITICOS D& PREPARACAQ 18 M14.01.2014
¥MOZ PRE  M2048 - ELEVADOR DE IMOY | 4458000 ELEVADORES CRITICOS D PREPARAGCAD, 08 M13.032014
YMOZ2 PRE M2D}8 - ELEVADOR DE IMO¥ . 4481857 ELEVADORES CRITICOS D& PREPARAGEQ, 28 MO3.06 2014
YMOZ PRE M2048 - ELEWADOR DE INOX | 4513918  ELEWADORES CRITICOS DA PRED»&RACE\O 08 M18.08.2014
YMOZ2 PRI & - ELEVADOR DE INOX . 4523876  ELEWADORES CRITICOS DA PREPARAGCAD, 28 M17.10.2014
¥MO2 PRE M2048 - ELEVADOR DE INOX 4553200 ELEVADORES CRITICOS D& PREPARACAQ 08 MOz04.2015
¥MOZ PRE  M2048 - ELEVADOR DE IMOX | 45856795  ELEWADORES CRITICOS D& PREPARAGCAD, 28 MZ20.062015

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 16- Transacdo— IW39 Visualizacdo de ordens.
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A figura 17 vem demonstrar uma das ordens mostrada na figura 16, com a descri¢do do

trabalho realizado.

J:I PT Portuguese [Brazil] | @ Help | =
= ordern Procgssar Ir paraii@) Suplementos Arnbiente (L) SisLE I EAmE)

— e SCE@ DHE mTmAas @AE
|58 .| Modificar Ordem manatencdo - Planefada 4566795 cabegalhio central
OB [ =] & B Encerrar comércio

Orddern oz (Fss7os ELEVADORES CRITICOS DA PREPARACAQ. = 4
ELEVADORES CRITICOS D PREPARAQ:@D.

FOI TROCADOD A COREEIA DE CANECA. FOI SUBSTITUIDO WARIAS CANECAS. FOI
FEITO & TROCA DA&S CORREIAS DE ACTONAMENTO DO EIXO.

Stat.sist. ENTE CONF CAPC IMPA NOLQ 3CDHM [E| [

DolsCabec., Operacies Componentes CLstos Ohjetos Dados adic. Localiz. Planeg. Controle

Responsaveis

Gr.plane;j, GP3 / OW03  Gr. Planej. SSim MNota 10561321 |@|

CenTrabRes MEC-INSF /  0V03 MECANICO - INSP .. Custos 0,00 _BRL
Tipoatvint PRE| Praventiva
CondInst

Datas

InicioBase Z8.07.2015 Pricridade - |E|

Fimn-base 31.07.2015 Revis3o

Chijeto de referéncia

LocInstal. COVL-OVO3-PREP-CONDIC COMDICTONAMENTO DE CASCA ==
Equipan. 77761 M2048 - ELEVADOR DE TNOX S04 PARA M-204 EE]|

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 17- Transacdo— IW39 visualizacdo de ordens.

A figura 18 esta demonstrando a listagem de verificacdo que é gerada quando a ordem é

liberada e impressa para ser realizada.

& Texto Procegssar Ir paralG) Formato Incluir Sistema Juzl TR ] ‘ @ e | o w
& FdH @@ CHE2 onon BE @
[ .| Exibir Texto da operacdo: Operagdo 0010 Idioma PT
& [ SeFormatos & | & 1

Forriks.pardg. * Esquerda w | Formts.caracks -

REDITIVA BEINESTRAL ELEVADOR -
1- Solimitar o desligamento do acionador e obserwvar a parada gradativae suave do conjunto. Faze-lo conforme Proced. de blo
de advertencia (N°1600031.)

1.1 - Apos a parada do equipsmento abrir um dos lances do elevador efazer a averiguagfo da fita e das canecas do elevador.
1.2 - Werif. se existe canecas soltando da fita ou que estdo amassadas

Existe: | 13im ou | ) N&o.3e Houver canecas soltando e em boas condigdes, fixar as meswmashovamente, caso exisSta cane
efetuar a troca destas.

1.3- O estado da fita elevadorsa, possul rasgos: | 13im | 1 H&ao.

1.4 - 4 fita esta ew bom estado de uso: i 151im ou 1H&o .

2 - Verif. o estado dos tambores do elevador:

Z2.1-0 canbor superior do elevador esta emborrachado: | 18dim o 1 M&a

2.3- Verif. as pontas de eixo do tambor da cabega do elevador, esta:

[ | OE ] HOE

2.4- Verif. as pontas de eixo do tambor, pé do elevador, esta:

{ ) OK i ] MOE

2.3 - Werif. a fixagio do sensor de movimento, caso haja, esta: | JOKE | y MoK, Mio APLICAVEL & ESTE EQUIP. | y

OE3: Caso tenha algums anomalia identificada e nfio resolwvida,relatar para criagio de Nota de manutengio.=®

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 18- Transagdo— IW39 visualizacdo de ordens.
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Logo na figura 19 (antes da implementacdo do plano) em comparacdo com a figura 20
(depois da implementagéo do plano), onde foram listadas as ordens corretivas geradas para este
equipamento dentro de um periodo de um ano, pode-se identificar que no periodo antes do inicio
do Plano de manutencdo para este equipamento a quantidade de manutencdes corretivas era
maior que depois do plano.

A figura 19 mostra antes da implementacdo do plano: no periodo de (01 de janeiro de
2010 até 01 de janeiro de 2011), um ano. Observacdo: na frente do TAG do equipamento esta a
descricdo inativo, pois apds o inicio do novo ciclo, foi criado um numero diferente para este

TAG para identificar a evolucao do sistema, para evitar gerar um historico erréneo.

J PT Portuguese [Brazil] @ Help | -
= Lista Processar Ir parai3@) Crdern Armbiente(l) Configurdy ues Sl LI Aluld

& FdEH S@@  CHE Dnoad BEE @

Modificar ordens PM: Lisfa ordens

GEroiE BE ST F I E odn B &N Boperacses [

Denominacdo do objeto téchico (Ordemn Texto breve InicioBase Pln.... |Status usudrio
ELEWVADOR - M.2Z043(INATIVO) 4279784 PARADA 2010, 11.11.2010
ELEWVADOR - M.2Z043([NATIVO) 4270165 ROLMENTO DO ROLO INFERIOR DETERIORADC, 14.09.2010
ELEWVADOR - M.Z043([NATIVO) 4262716 WAZAMENTO DE OLEOQ MO REDUTOR. 24.07.2010
ELEVADOR - M,20428(IMATIVO) 4248518 TROCAR ROLAMEWTO DO PE DO LEVADOR. 14.04.2010

ELEWVADOR. - M.2048(INATIVO) 4237940 BARULHOD DIFEREMTE NO ROLAMEMTO DO MAMC = 28.01.2010

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 19- Transacdo — IW38 lista de ordens corretivas do equipamento M-2048 buscada no
periodo de (01de janeiro de 2010 até 01 de janeiro 2011).

Depois do inicio do plano de manutencédo: na figura 20 mostra a lista gerada no periodo
de (01 de janeiro de 2014 até 01 de janeiro de 2015) onde se pode identificar a menor quantidade
de ordens corretivas geradas ap0s a sistematica de realizacdo do plano de manutencao auxiliado
pelo software SAP, ndo foi mostrado os anos de 2011, 2012 e 2013, pois dentro destes anos
estava sendo feito as implementacdes, todos os planos tiveram inicio no més 04 de 2013, poderia
ser pego o ano de 2013, mas para ter um parametro de mesmo tamanho foi pego o ano de 2014.

= J PT Portuguese: [Brazilﬂ @ Help | E w
Lista Processar Ir parali@) ordem Ambienteild) Configurd, es Sl=LEld g
& FldE @@ CHE Bhos HEE @O
Modificar ordens PM: Lista ordens
I HEESY FMAH oden B A& A& Bocerte: &
T&M | Denominacio objeto “ ordemn Texto breve IhicioBase Pln.... Status usuario

COR M2042 - ELEVADOR DE INOX | 4514241  Soltando emenda da corrente. 20.08.2014
COR 4454055 gaveta emperrada para o mesmo 14.02.2014

Fonte: SAP/R3 (2015).
FIGURA 20 - Transagdo — IW38 lista de ordens corretivas do equipamento M-2048 buscada no
periodo de (01.01.2014 até 01.01.2015).
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Através do plano de manutencdo gerado no software SAP € possivel visualizar outros
pontos positivos, como: Gerar as ordens automaticamente, sem a necessidade de
acompanhamento via planilhas de acordo com as periodicidades planejadas e pré-estabelecidas,
demostrar o histérico das manutencdes realizadas, os custos gerados, a melhoria do catalogo de
pecas para cada equipamento, dentro de uma lista técnica onde € interligada diretamente com
suas necessidades de estoque ou compra.

A abordagem das figuras 19 e 20 foi feita por amostragem, onde foi demonstrado um
equipamento em especifico, mas, logo é possivel identificar através de dois graficos visualizados
abaixo o ganho obtido com a diminuicdo dos tempos de parada de processo com a utilizacdo da

ferramenta do software SAP, através do plano de manutencao.

‘CARAMURU . .
E Tempo de parada por motivos Mecanicos

4.000

3.500 -

=¢=Real (Min)
—=—Meta (Min)

(Minutos)

3.000 A

2.500 -
195 2.026

1.900 1.940

2.000 -
791

1.500 -
1.000 -

500 -
423

jan/10 fev/10 mar/10 abr/10 mai/10 jun/10 jul/10 ago/10 set/10 out/10 nov/10

Fonte: Caramuru Alimentos S/A (2010).
FIGURA 21 — Grafico de paradas do processo de esmagamento por motivos mecanicos.
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Fonte: Caramuru Alimentos S/A (2014).
FIGURA 22 — Gréfico de paradas do processo de esmagamento por problemas mecanicos.



4 CONCLUSOES

Quanto mais frequentemente forem realizadas as manutencGes preventivas, menor é a
chance de ocorrerem quebras ou falhas nos equipamentos. O equilibrio entre manutencéo
preventiva e corretiva é estabelecido para minimizar o custo total das paradas, no processo.

Uma manutencdo preventiva ndo frequente em certos momentos tera uma custo menor,
no entanto futuramente este custo podera ser muito além do imaginado, pois isto resultara em
uma alta probabilidade de manuteng&o corretiva.

E com a implementacdo de um sistema eficiente é possivel ter uma melhoria continua da
eficacia de trabalho dos equipamentos assim como melhorar o planejamento das manutencdes,
gerir e conduzir melhor as ordens de manutencdo. Através do plano de manutencéo
implementado e bem realizado utilizando o software SAP e sua ferramenta do plano de

manutencdo foi possivel visualizar esta melhoria que é sistemica.
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