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RESUMO

NAGAI, Fabio H.; BATISTA, Gustavo B.; DAGNONI, Vagner. Estudo de caso da
aplicacdo do planejamento e controle da manutencdo em uma planta de
envase Arla 32. 2015. 102 f. Trabalho de Concluséo de Curso (Graduagao) — Curso
de Engenharia Elétrica. Universidade Tecnoldgica Federal do Parana, Curitiba,
2015.

Este trabalho apresenta um estudo tedrico e aplicacdo préatica do planejamento e
controle da manutencdo para uma planta de envase Arla 32 (Agente Redutor Liquido
de 6xidos de nitrogénio Automotivo) em um terminal de combustiveis. Foram feitos
os cadastros, codificacbes, mapeamentos e padronizacdes de todos o0s
equipamentos no sistema computacional para controle individual, pois por se tratar
de um terminal de combustiveis, 0os aspectos de seguranca vém em primeiro plano,
devido ao elevado grau de risco caracteristico. Apos este procedimento consolidado,
com o auxilio dos profissionais de manutencdo e operadores de processo da
empresa, foram criados os planos e, consequentemente, as ordens de manutencéo,
as quais constam todas as ac¢des de seguranca e de execucao dos servigcos. Como
resultado tem-se a identificacdo imediata de qualquer equipamento e em qualquer
localidade, reducdo de custos relacionados a servicos de manutencdo e
padronizacdo dos servicos quanto a seguranca e execucao.

Palavras-chave: Manutencdo. PCM. SAP. Mapeamento. Tag.



ABSTRACT

NAGAI, Fabio H.; BATISTA, Gustavo B.; DAGNONI, Vagner. Case study of the
application of maintenance planning and control in an Arla 32 filling plant.
2015. 102 f. Trabalho de Conclusdo de Curso (Graduacao) — Curso de Engenharia
Elétrica. Universidade Tecnoldgica Federal do Parana, Curitiba, 2015.

This paper presents a theoretical study and a practical application of maintenance
planning and control for an Arla 32 (Automotive Reducing Agent Fluid of nitrogen
oxides) filling plant in a fuel terminal. The records, coding, mapping and
standardization were made for all equipment in the computer system for individual
control, as for the case of a fuel terminal, the safety aspects come to the fore due to
the high degree of risk characteristic. After this consolidated procedure, with the
assistance of maintenance professionals and process operators, the plans have
been created and consequently maintenance orders, which included all the actions
and safety performance of the services. As a result there is the immediate
identification of any device and any location, cost savings related to maintenance
services and standardization of services for safety and performance.

Keywords: Maintenance. PCM. SAP. Mapping. Tag.
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1 INTRODUCAO

A presencga de equipamentos cada vez mais sofisticados e de alta
produtividade fez com que a exigéncia de disponibilidade atingisse indices
elevados, os custos de inatividade ou subatividade se tornam bem altos. Entdo
ndo basta se ter instrumentos de producdo, é preciso saber usa-los de forma
racional e produtiva. Baseadas nesta ideia as técnicas de organizacao,
planejamento e controle nas empresas sofreram uma tremenda evolugéo
(VIANA, 2002, p. 1).

Segundo Kardec e Nascif (2013, p. 1), nas empresas de sucesso, a
comunidade de manutencéo tem reagido rapido a estas mudancas. Esta nova
postura inclui uma crescente conscientizacdo de quanto uma falha de
equipamento afeta os resultados da empresa, a seguranca e o meio ambiente;
maior conscientizacdo da relacdo entre manutencdo e qualidade do produto;
necessidade de garantir alta disponibilidade e confiabilidade da instalacéo, ao
mesmo tempo em que se busca a otimizagcado de custos. Estas alteracdes estédo
exigindo novas atitudes e habilidades dos profissionais da manutencao, desde
gerentes, passando pelos engenheiros e supervisores, até chegar aos

executantes.

1.1 TEMA

A manutencdo industrial nas ultimas décadas estd ganhando muita
importancia, pela questdo da seguranca, confiabilidade dos processos
produtivos, confiabilidade e disponibilidade de produto e reducdo dos custos.
Como esses fatores sdo de extrema importancia para o funcionamento das
empresas, estas estdo investindo cada vez mais para melhorar sua gestao de
manutencao.

Para exercer papel estratégico, a manutencdo precisa estar voltada
para os resultados empresariais da organizacdo. E preciso, sobretudo, deixar
de ser apenas eficiente para se tornar eficaz; ou seja, ndo basta, apenas,
reparar 0 equipamento ou a instalacdo tdo rapido quanto possivel, mas é

preciso, principalmente, manter a funcdo do equipamento disponivel para a
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operagao, reduzindo a probabilidade de uma parada de produgdo nao
planejada (KARDEC, NASCIF, 2013, p. 13).

Devido ao rapido aperfeicoamento dos instrumentos de producéo e ao
constante progresso dos meios de comunicacao, o atual estadgio do capitalismo
influencia 0 consumo mesmo nos paises mais atrasados. Para que estes
tenham condi¢Bes de sobrevivéncia em tal contexto, € preciso que seus meios
de producdo se armem de tecnologia de ponta, excelente recursos humanos,
programas consistentes de qualidade, produto competitivo e também um eficaz
plano de manutengéo dos instrumentos de manutencéo (VIANA, 2002, p. 3 e
4).

Para Viana (2002, p. 4), o impacto do planejamento e controle da
manutencao para a saude de uma empresa € primordial, pois seria impossivel
um atleta competir com chances de vitoria, se seu organismo estivesse
debilitado. A manutencéo industrial cuida dos intramuros de uma companhia e
o Planejamento e Controle da Manutencdo (PCM) a organiza e a melhora. Se
este for eficiente, a companhia tera saude financeira para existir e colocar seus

produtos no mercado, com qualidade superior e preco competitivo.

1.1.1 Delimitacdo do Tema

A Gestdo da Manutencdo na Planta de Envase Arla 32 na empresa
estd em processo inicial e precisa ser explorada em seu modo completo,
utilizando todos os recursos do sistema computacional SAP!, para um melhor
desenvolvimento dessa gestdo e garantir seu sucesso.

Para implantacdo da gestdo da manutencao serda utilizado os principios
do planejamento e controle da manutencdo, onde técnicas para desenvolver
atividades de planejamento e acdes de manutencdo serdo aplicadas no
ambiente industrial.

Sera efetuado um cadastro, classificacdo, mapeamento por area dos

equipamentos e criado planos de manutencéo.

! SAP: Software de gestéo e servicos de Tl que desenvolve solugdes para simplificar os
processos das empresas. (SAP, 2015)
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1.2 PROBLEMAS E PREMISSAS

Alguns equipamentos criticos de seguranga por nao possuirem
tagueamento e plano de manutencéo, tinham seus prazos de vencimentos
transpassados, resultando em n&o conformidades em auditorias internas e
gerando riscos a integridade fisica daquele local, visto que sao equipamentos
de seguranca. A manutencao de equipamentos como compressores, bombas e
motores eram realizadas apenas quando geravam problemas, causando
paralisacéo da producéo.

Devido a estes problemas, foi necessario estruturar o sistema de
manutencdo de todos o0s equipamentos da planta de envase para néo
ocasionar paradas repentinas na producdo e realizacdo de hora extra por

causa disso.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo Geral

Desenvolver um modelo de gestdo da manutencdo de uma base de

combustiveis, aplicando os conceitos do PCM.

1.3.2 Objetivos Especificos

Este trabalho devera atender os seguintes objetivos especificos:

e Estruturar os equipamentos no Sistema SAP Manutencao;

e Padronizar os equipamentos;

e Mapear e codificar cada equipamento;

e Estudar os planos de manutencdo ja existentes, para analisar qual
servico é mais vantajoso (operadores ou terceiro);

e Avaliar qual melhor método de manutencdo (preventiva, corretiva ou

preditiva);
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e Criar planos de manutencdo para equipamentos, utilizando seus

manuais de fabrica.

1.4 JUSTIFICATIVA

Atualmente, a gestdo da manutencdo esta em processo inicial na
empresa. Existem gastos ndo programados com manutencdes corretivas néo
planejadas, causando interrupgcdes do processo e diminui¢cdo da producgéao.

Em funcao da diversidade de equipamentos € necessario avaliar qual o
método de manutencdo mais adequado para cada tipo. Como alguns
processos de manutencdo sao feitos por profissionais terceirizados, serdo
avaliados estes custos e a viabilidade de manter estes profissionais ou delegar
para a manutencao interna.

Por se tratar de um estudo inicial, ha muitas oportunidades de melhoria
no seu planejamento. Alguns equipamentos ainda n&o estéo inseridos no plano
de manutencdo, aumentando o risco de ocorrer falhas, ocasionando até a
interrupcdo da producdo, gerando custos nao planejados. N&ao existe
atualmente um mapeamento e codificacdo dos equipamentos, tornando
impossivel fazer uma ligacdo deles com os planos de manutencao (ordens de
servicos), e consequentemente nao gerando histérico de manutencao

consistente que auxilie os estudos de confiabilidade.

1.5 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Primeiramente sera feito o mapeamento do local. Este mapeamento
consiste na divisdo da planta geral (Planta de Envase Arla 32) em varias areas,
cada uma contendo equipamentos especificos da atividade nelas
desenvolvidas. Para cada area sera feita a separacgéo por tipo de equipamento.

Os equipamentos que ainda ndo possuem registro serdo cadastrados
no SAP. Estes estardo mapeados de acordo com sua localizacdo dentro da
Planta de Envase Arla 32 e terdo uma codificacdo padrao.

Para os equipamentos que n&o possuem um plano de manutencao

sera feito um estudo e formulados os planos adequados as caracteristicas
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produtivas. Para os equipamentos mais criticos sera elaborado um estudo de
confiabilidade.

Em relacdo aos planos de manutencao existentes, seréo avaliados se
estdo de acordo com a recomendacéo técnica, tais como: programacao correta
das datas, lista de tarefa adequada, viabilidade de manutencdo interna ou
terceirizada. Para esses equipamentos sera avaliado o melhor método de

manutencgao: preventiva, corretiva ou preditiva, e filosofia da empresa.

1.6 ESTRUTURA DO TRABALHO

A estrutura proposta para o desenvolvimento deste estudo sera:

Capitulo 1: Introducéo: Se explicara o papel da manutencédo e sua
importancia na industria moderna e os beneficios da correta aplicacdo das
ferramentas do PCM.

Capitulo 2: Histoérico e Conceitos da Manutencdo: Expor-se-a a
evolucao dos sistemas de producédo, da manutencéo e sua conceituacao geral.

Capitulo 3: Planejamento e Controle da Manutencéo: Apresentar-
se-a 0s conceitos, teorias e estruturacédo dos principios do PCM.

Capitulo 4. Sistemas de Informacdo para Manutencdao:
Apresentacdo da importancia da tecnologia da informacdo na manutencéo e
breve mencéo aos recursos utilizados.

Capitulo 5: Implantacdo: Demonstrar o procedimento de cadastro de
equipamentos, a criacdo do mapeamento e a codificagcdo padrdo para cada
equipamento, a fim de facilitar a localizacdo do mesmo. Sera criado o plano de
manutencao para 0os equipamentos que ainda ndo possuem essa estrutura.

Sera apresentada a estruturacdo das Ordens de Servico e por meio
destas ordens sera criado um historico para gerar acdes futuras.

Para gerenciar todos os procedimentos, serdo realizadas visitas na
Planta de Envase Arla 32 a fim de participar de reuniées com o supervisor para
uma cronologia do plano de acéo.

Capitulo 6: Analise dos Resultados Obtidos: Sera mostrado um
comparativo entre 0os cenarios antes e depois da implantagéo.

Capitulo 7: Consideracdes Finais.
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2 HISTORICO E CONCEITOS DA MANUTENCAO

2.1 HISTORIA DA MANUTENCAO

A revolugdo industrial aumentou consideravelmente a producdo de
bens de consumo, e com isso 0 processo produtivo foi cada vez mais se
automatizando. Viana (2002) explica que na época em que 0S primeiros teares
mecanicos comecgaram a surgir, substituindo a fabricacdo artesanal, os
fabricantes de maquinas comecaram a treinar os operadores das maquinas a
operar e manter o equipamento em funcionamento, pois nessa época nao
existia uma equipe de manutencao.

Como foi mencionada, a manutencdo é anterior a Segunda Guerra
mundial, periodo este em que as inddstrias eram pouco mecanizadas e
despreocupadas com a manutencdo. Entre a Segunda Guerra e os anos 60,
iniciou-se a preocupacao com a confiabilidade e com o aumento da producéo,
resultando em um aumento na produtividade e a precau¢cdo em manter o
funcionamento das maquinas.

Conforme Kardec e Nascif (2013), nos ultimos 70 anos a atividade de
manutencao passou por mais mudancas do qualquer outra atividade.

Segundo Cabral (1998), a atividade de manutencdo é uma das areas
mais importantes e atuantes da industria, pois contribui para o bom
desempenho da producéo, para a seguranca, qualidade do produto e preserva
os investimentos. Ele complementa ainda que a manutencdo precisa estar
ligada aos objetivos da empresa, pois ela afeta a rentabilidade e é necessario
encontrar um ponto de equilibrio entre o beneficio e o custo que a manutencéo
acarreta para a rentabilidade da empresa.

As industrias sofreram ao longo dos anos, avancos consideraveis.
Processos que ndo podem ser interrompidos, paradas de producdo nao
planejadas que geram custos altissimos para as empresas e a globalizacéo
gue faz com gue todas as empresas caminhem muito proximas no que se diz
respeito a competitividade, dessa forma, faz com que a area de manutencao
tenha papel importante no faturamento das empresas.

Viana (2002) complementa dizendo que para que as empresas

consigam sobreviver com a alta competitividade e poucas diferengas técnicas,
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€ necessario que as empresas se armem com tecnologia de ponta, produtos de
gualidade e de um plano de manutencéo para que consigam obter sucesso.
Xavier (2003) faz um resumo do que é a manutencéo e o que devemos
esperar dela, pois a manutencdo no mundo globalizado tem fundamental
importancia, por exemplo, com ela podemos evitar uma parada inesperada na
linha de producéo, podemos programar a parada na linha e aproveitar ao

maximo a capacidade dos equipamentos.

“Engenharia de Manutengéo é o conjunto de atividades que permite
que a confiabilidade seja aumentada e a disponibilidade garantida”.
Ou seja, é deixar de ficar consertando — convivendo com problemas
cronicos —, mas melhorar padrées e sistematicas, desenvolvendo a
manutenabilidade, dar feedback ao projeto e interferir tecnicamente
nas compras. Quem sO6 faz a manutencdo corretiva continua
“apagando incéndio”, e alcancando péssimos resultados. Desta
forma, a organizacdo que utilizar a manutengdo corretiva, mas
incorporando a preventiva e a preditiva, rapidamente estara
executando a engenharia de manutencdo (XAVIER, 2003, p. 5).

Depois dos anos 70 os custos com paradas de producao se elevaram
muito. A automacado dos processos também aumentou fazendo com que cada
vez mais a equipe de manutencdo se tornasse peca fundamental no processo
produtivo, ndo somente em colocar as maquinas para funcionar, mas prever
uma manutencdo para diminuir interrupcdes na producédo por causa de falha.
Durante esse periodo se reforca o uso da manutencdo preditiva. Podemos
complementar com Siqueira (2005) que explica que nesse periodo além dos
requisitos de maior disponibilidade, confiabilidade e vida util, a sociedade
passou a exigir melhor qualidade e garantia de desempenho dos produtos.

Segundo Kardec e Nascif (2013) a consolidacdo das atividades de
engenharia de manutencao, dentro da estrutura organizacional da manutencéo,
tem na garantia da disponibilidade, da confiabilidade e da mantenabilidade as
trés maiores justificativas de sua existéncia. Novos projetos devem privilegiar
os aspectos de confiabilidade e disponibilidade; tem inicio a visdo do custo do
ciclo de vida da instalacéo.

A medida que melhores técnicas sdo utilizadas é possivel observar

evolugao dos resultados, como visto na figura 1.
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Figura 1 — Resultados pelos tipos de manutenc¢éo aplicados.
Fonte: Adaptado de Kardec; Nascif (2013, p. 69)

A prética da engenharia de manutencédo ainda é pequena no Brasil,
conforme o quadro 1, pois as acfes de manutencédo corretiva e preventiva sdo
responsaveis por cerca de dois tercos dos servicos de manutencdo. As
melhores praticas crescem lentamente visto, por exemplo, pelo crescimento
praticamente insignificante da manutencédo preditiva e sequer mencao a estas

praticas em pesquisas.
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Aplicagao dos Recursos na Manutengao
(%)
Ano | Mgnuinceo | Honutercio | Menuienes© | outros
2013 30,86 36,55 18,82 13,77
2011 27,40 37,17 18,51 16,92
2009 26,69 40,41 17,81 15,09
2007 25,61 38,78 17,09 18,51
2005 32,11 39,03 16,48 12,38
2003 29,98 35,49 17,76 16,77
2001 28,05 35,67 18,87 17,41
1999 27,85 35,84 17,17 19,14
1997 25,53 28,75 18,54 27,18
1995 32,80 35,00 18,64 13,56
Hh (servigos de manutengao) / Hh (total de trabalho)

Quadro 1 - Aplicacéo percentual dos recursos na manutencéo.
Fonte: Abraman, 2013

Para que uma empresa possa ser viavel é preciso que seu custo seja
menor que seu faturamento, ou seja, € necessario que as empresas produzam
cada vez mais produtos de qualidade com preco baixo. Para conseguir isso
existem varias ferramentas gerenciais. Xenos (2004) nos explica que é preciso
utilizar os equipamentos da melhor forma, para que a organizacao possa atingir
seus objetivos principais e conseguir reduzir seus custos. Estes equipamentos
somente podem produzir com suas caracteristicas ao maximo se puderem
desempenhar suas fungfes de forma continua.

Reforcando isso, Kardec e Nascif (2013) citam que pela gestdo de
ativos (Asset Management), os ativos devem produzir na sua capacidade
maxima, sem falhas ndo previstas, de modo que seja obtido o melhor Retorno
sobre os Ativos (ROA — Return on Assets) ou Retorno sobre os Investimentos

(ROI — Return on Investiment).
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2.2 TIPOS DE MANUTENCAO

Para poder realizar as manutengcdes os autores em geral definiram

alguns tipos de manutencgéo mais comuns.

e Manutencéo corretiva;
e Manutencao preventiva;

e Manutencao preditiva.

Cada tipo de manutencdo tem sua particularidade, tem seus prés e

contras. E preciso analisar caso a caso qual a melhor opgéo para se aplicar.

2.2.1 Manutencao Corretiva

De acordo com a NBR 5462 (1994), manutencdo corretiva € a
“‘manutencéao efetuada apds a ocorréncia de uma pane destinada a colocar um
item em condi¢cdes de executar uma fungédo requerida”. Viana (2002) destaca
gue a manutencdo corretiva é a intervencao necessaria imediatamente para
evitar graves consequéncias aos instrumentos de producdo, a seguranca do
trabalhador ou ao meio ambiente. Siqueira (2005) reforca dizendo que se
destina a corrigir falhas que ja tenham ocorrido.

Kardec e Nascif (2013) afirmam que nem sempre a manutencao
corretiva € emergencial, pois quando é feito uma parada para corrigir um

desempenho inferior ao esperado, esta sendo feita manutencao corretiva.

2.2.2 Manutencao Preventiva

A manutencdo preventiva tem o propésito de prevenir e evitar as
consequéncias das falhas. Segundo Mirshawka (1993), sdo utilizados critérios
pré-estabelecidos para reduzir a probabilidade de falha. Viana (2002) classifica
como sendo manutencdo preventiva todo servico de manutencao realizado em

maquinas que nao estejam em falha.



21

Um almoxarifado quanto mais enxuto e eficiente melhor. Para
chegarmos a este ponto devemos ter uma ideia consistente dos
materiais (itens) necessarios para se manter os instrumentos de
producdo em perfeito estado, e quando deveremos utiliza-los. Essa
visualizacdo sO é proporcionada através de um plano de preventivas
bem elaboradas e j& consolidado na &rea. (VIANA, 2002, p. 10).

Kardec e Nascif (2013) reforcam ainda que em certos setores a
guestdo da seguranca faz com que a manutencao preventiva seja primordial

sobre 0s outros tipos de manutencéo.

2.2.3 Manutencao Preditiva

E a atuacdo realizada com base em modificacdo de parametro de
condicdo ou desempenho, cujo acompanhamento obedece a uma sistematica.
Nesse caso tenta-se a operacdo continua do equipamento pelo maior tempo
possivel, aproveitar a0 maximo seu uso. Desse jeito também é possivel
programar sua manutencdo com antecedéncia e reduzindo o custo em uma
eventual manutencdo emergencial.

Siqueira (2005) relaciona a manutencao preditiva como sendo a técnica
da previsdo ou antecipacdo da falha, segundo ele medindo parametros que
indiguem a evolucao de uma falha a tempo de serem corrigidas.

Normalmente esse tipo de manutencdo € mais oneroso inicialmente.
Kardec e Nascif (2013) informam que essa técnica de manutencédo além de
reduzir significativamente as falhas ndo esperadas, reduziram os acidentes

causados por falhas “catastroéficas”.

2.3 PAPEL DA MANUTENCAO NA INDUSTRIA

A funcéo principal da manutencéo é gerar condicbes operacionais para
gue equipamentos, instalacdes e servi¢cos funcionem adequadamente, visando
atingir objetivos e metas da empresa atendendo assim, aos clientes, ao mais
baixo custo, sem perda da qualidade. A manutencdo esta muito ligada com o
setor de qualidade da empresa, pois guanto menos 0S equipamentos
apresentarem problemas inesperados melhor fica o indice de qualidade de

producéo.
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Algumas metas e objetivos concretos voltados para 0s equipamentos
sdo o0 aumento da sua utilizacdo, a reducdo das falhas e o
prolongamento da sua vida Util. Assim, o principal objetivo da
manutencdo € contribuir para que 0s equipamentos possam ser
sempre operados em suas melhores condi¢cdes. (XENOS, 2004, p.
49).

2.4 FALHAS NOS EQUIPAMENTOS

Pode-se definir falha, segundo a NBR 5462 (1994), e os autores
Branco Filho (2004), Takahashi e Osada (1993), Xenos (2004) e Kardec e
Nascif (2013), como a perda total ou parcial da capacidade de um item realizar
a sua funcéo ou de se manter no padréo previsto.

O conhecimento dos equipamentos e do processo facilita a
identificacdo das possiveis causas das falhas, complementado por informacdes
e ferramentas como historico, estudos, documentos do fabricante, diagramas
(fisicos, de blocos, esquematicos, I6gico funcionais), graficos, padronizacdes e
arvores de falha (SIQUEIRA, 2005; NASCIF; DORIGO, 2013).

Existem diversas causas para a ocorréncia de falhas. As mais

relevantes, de acordo com Xenos (2004) e Siqueira (2005) séo:

e Falhas estruturais, ou por falta de resisténcia: ocorrem devido a eventos
aleatorios que reduzem a capacidade estrutural, deterioracdo do
material, propagacéo inicial que se alastra e por erros de projeto, de
fabricacdo, de montagem, etc.

e Falhas humanas: ocorrem devido a manejo inadequado, aplicacdo de
esforcos excessivos, distracoes, falta de conhecimento, etc.

e Falhas pela manutencdo inadequada: ocorrem devido a falta ou
insuficiéncia de manutencdo, ocasionando desgastes e quebras nao

previstos.

“O modo de falha é uma propriedade inerente a cada item, visto que
cada item tem suas caracteristicas particulares como fungdo, ambiente de
trabalho, materiais, fabricacao e qualidade” (SAKURADA, 2001).
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241 FMEA

Termo em inglés Failure Modes and Effects Analysis — Analise dos
Modos de Falha e Efeitos. Consiste em um método qualitativo de andlise de
confiabilidade que envolve o estudo dos modos de falhas que podem existir
para cada item e respectivos subitens, além da determinacdo dos efeitos de
cada modo de falha de um item sobre os outros e sobre a funcéo requerida
deles (NBR 5462, 1994). Segundo Siqueira (2005), este procedimento de
documentacdo de falhas é amplamente utilizado na industria envolvendo
aspectos como funcéao, criticidade, falha funcional, modo, causa e efeito da
falha.

O FMEA é necessario ja no inicio dos processos, a fim de evitar
transtornos no meio das atividades, apesar da pouca informacéo disponivel,
pois tendo uma equipe apta e instruida a iniciar o FMEA, consegue-se fazer
essa analise (CARDOSO; MELLO NETO; PERES, 2011).

Caso necessario, a equipe agira conforme analises sobre os modos de
falha e seus efeitos, gerando dados para futuras consultas e previsbes acerca
de eventuais servicos. O FMEA evita, entdo, que se repitam 0S mesmos erros
gerando maior confiabilidade e ajudando na mantenabilidade utilizando as
melhores ferramentas da manutencdo garantindo a maxima disponibilidade
(SAKURADA, 2001).

2.4.2 FMECA

Termo em inglés Failure Modes, Effects and Criticality Analysis —
Andlise dos Modos de Falha, Efeitos e Criticalidade. Consiste na andlise dos
modos de pane e seus efeitos, em conjunto com uma avaliacdo da
probabilidade de ocorréncia e do grau de criticidade das panes (BRANCO
FILHO, 2004; NBR 5462, 1994).

Para alguns casos ha limitacdes de quantitativos, nos quais o FMEA da
lugar ao FMECA, pois enquanto o primeiro analisa todos os modos de falha, o
segundo analisa somente os modos de falha criticos, justificaveis para tal,

sendo necessario antes determina-las (SIQUEIRA, 2005).
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A diferenca entre FMEA e FMECA, vista na forma de equacgdo, é
apresentada por Mohr (1994 apud SAKURADA, 2001) da seguinte maneira:

FMECA =FMEA+C

onde,

C = Criticalidade = Ocorréncia x Severidade

Criticalidade é a condicdo ou qualidade critica, ocorréncia é a
frequéncia que ocorre o evento e a severidade € o indice que mensura quanto
€ severo o evento.

O indice Ocorréncia € usado para avaliar as chances (probabilidade)
de a falha ocorrer, enquanto a Severidade avalia o impacto dos efeitos da
falha, ou seja, a gravidade dos efeitos (SAKURADA, 2001).

2.4.3 Modelos de Falhas

Devido as varias caracteristicas e formas das falhas tornou-se
necessario o estudo delas para melhor aplicar as estratégias de manutencéo,
pois cada falha provocam diferentes consequéncias nos equipamentos e nos
sistemas (SIQUEIRA, 2005). Segundo Xenos (2004), as frequéncias de
ocorréncia de falhas em um equipamento podem ser classificadas em
decrescente, constante e crescente.

Colocados esses dados em um gréafico, € chamado de curva da
banheira, sendo ela descrita por como tal pelo formato das curvas. Ela
apresenta um periodo inicial decrescente, chamado de mortalidade infantil por
apresentar problemas de fabricacdo ou instalacédo, periodo intermediéario, na
gual se tem a vida util, ou falha aleatéria e o periodo decrescente,
caracterizado pelas falhas causadas por degradacdo ou envelhecimento.
(BRANCO FILHO, 2004; KARDEC; NASCIF, 2013; CABRAL, 1998; XENOS,
2004; SIQUEIRA, 2005).

A curva da banheira pode ser vista na figura 2.



‘ Freqiiéncia de
Ocorréncia de
Falhas

(1) Freqaéncia de Falhas Aleatéria

“Curva da Banheira"

(2) Frequéncia de Falhas Crescente

(3) Freqaéncia de Falhas Decrescente

- —+

Periodo de Falhas

Periodo de Falhas Premaluras Aleatérias

Figura 2 — Curva da Banheira.
Fonte: Xenos (1998, p. 71)

Periodo de Falhas por Desgaste
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Os padrdes de falha sdo apresentados na figura 3 e sao caracterizados
por Moubray (2000), Kardec e Nascif (2013), Cabral (1998), Siqueira (2005) e

Rodrigues (2010) da seguinte forma:

Figura 3 — Os Seis Padrdes de Falha.
Fonte: Moubray (2000)
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Padrdo A: é a curva da banheira, com elevada mortalidade infantil,
seguida por um periodo de falhas constantes e aumento devido a
degradacéao e/ou desgaste.
Padréo B: apresenta constancia de falhas seguida de aumento devido a
degradacgéao e/ou desgaste.
Padrdo C: apresenta aumento gradual e constante desde o inicio da

operacao até o final.

Os padrdes A, B e C representam falhas por fadiga ou por corroséo, os

diferenciando pelos tipos de materiais, equipamentos e processos utilizados.

Padrdo D: apresenta baixa probabilidade de falha no inicio, seguido de
rapido aumento, mantendo-se constante, representando sistemas
complexos que requerem alta qualificacdo da manutencéao.

Padrdo E: apresenta probabilidade constante de falhas durante todo o
periodo, ou seja, independente da idade pode ocorrer falha.
Representam sistemas em que ndo se realiza manutencdo, além da
corretiva.

Padrdo F: apresenta alta taxa de falha no inicio e cai rapidamente
mantendo-se constante, sendo caracterizado por processos iniciais ou

recém-implantados.

Os padrdes D, E e F ndo apresentam aumento de falhas ao longo da

idade, caracteristicas de sistemas mais complexos.

Todos estes padrdes podem ser utilizados como base representando

determinado sistema. Com o aumento dos recursos tecnoldgicos, os padrdes

seguem a linha da pesquisa, com os padrdes E e F sendo os mais relevantes.
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3 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO

De acordo com Kardec e Nascif (2013), a organizacdo da manutencéo
era conceituada, como planejamento e administracdo dos recursos para
adequacéo a carga de trabalho esperada. Hoje, a organizacdo da manutencao
deve se ater para a geréncia e a solucéo dos problemas na producgéo, para que
a empresa seja competitiva no mercado sem se esquecer da busca pela
maximizagéo dos resultados.

Segundo Souza (2008), a filosofia do planejamento e controle da
manutencdo ha tempos é consolidada nos paises desenvolvidos. No Brasil,
comecgou a ser utilizada a partir do inicio da década de 90. Nos anos 80, a
grande maioria das industrias dos paises ocidentais almejava obter o maximo
de retorno financeiro para determinado investimento. Com a influéncia da
indastria oriental, os consumidores passaram a considerar a qualidade dos
produtos e servicos como requisito importante. Esta exigéncia obrigou essas
empresas a se adequarem para se manterem competitivas.

Atualmente pode-se ver uma mudanca na estrutura das empresas
através de modificacbes na relacdo de empregados de cada area e perfil
funcional, pois com o desenvolvimento tecnolégico ha a necessidade das
empresas e dos trabalhadores se adequarem. Novas técnicas e novos tipos de
profissionais surgiram por acdes como o TPM? e a Polivaléncia®. Pela
necessidade de qualificacdo e correcdo de antigas deficiéncias, foram criados
os Centros de qualificacdo de mdo de obra de manutencdo (Cequal), que
funcionam, na grande maioria, no Senai em parceria com a Abraman, dentro do
Programa Nacional de Qualificacdo e Certificacdo de pessoal na area de
manutencao (PNQC) (KARDEC; NASCIF, 2013).

Os quadros 2 e 3 mostram a evolucdo da qualificacdo dos profissionais

de manutencao no Brasil.

2 TPM: Abreviatura de Total Productive Maintenance — Uma filosofia de gerenciamento que
consiste em estender aos colaboradores que operam os equipamentos também devem estar
comprometidos, de algum modo, na manutengdo de seus equipamentos. (BRANCO FILHO,
2004, p. 130)

® Polivaléncia: Capacidade de um operario de Manutencdo para desempenhar os trabalhos
proprios de mais de um oficio ou especialidade. (BRANCO FILHO, 2004, p. 108)



PNQC
Programa Nacional de Qualificacao e
Certificagdo de Pessoal na Area de
Manutengao
Sua Empresa conhece o Programa?
Ano Sim Nao
2013 67,35% 32,65%
2011 85,11% 14,89%
2009 72,58% 27,42%
2007 78,48% 21,52%
2005 75,44% 24,56%
2003 61,24% 38,76%
2001 60,43% 39,57%
1999 53,57% 46,43%
1997 52,14% 47,86%

Quadro 2 — Conhecimento do PNQC nas empresas.

Fonte: Abraman, 2013
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Houve um crescimento da informacdo das empresas a respeito deste

programa ao longo dos anos, apesar da queda significativa no ano de 2013, em

funcdo do aumento do numero de novas empresas consultadas.

Qualificacdo do Pessoal de Manutencéao (%)
Ano —Sel | Técnico | MOB MOB Nao
Superior | Niv. Méd. | Qualif. | Ndo Qualif. | Classif.
2013 6,76 15,48 39,85 7,21 30,70
2011 8,76 17,00 40,79 7,56 25,89
2009 8,36 16,94 38,88 8,34 27,48
2007 8,70 18,25 40,46 6,72 25,87
2005 7,06 16,07 36,05 7,91 32,91
2003 7,20 14,85 40,62 4,94 32,39
2001 7,64 14,81 38,72 7,63 31,20
1999 7,08 13,35 38,06 6,77 34,74
1997 6,18 14,78 40,63 8,07 30,34
1995 6,65 13,52 17,15 8,81 53,87

Quadro 3 - Qualificagcédo do pessoal de manutencao.
Fonte: Abraman, 2013
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A qualificacdo da méo de obra do pessoal de manutencéo praticamente
se manteve nos mesmos patamares, de 1997 até hoje.

As varias possibilidades de atuacdo desses profissionais resultam em
amplo tratamento de condicdes de operagcdo indesejadas e correcdo de
anomalias, feitas inicialmente por registros e acompanhamento desde o inicio
do processo. Portanto, o PCM define as estratégias de manutencao a serem
seguidas pelo setor, a fim de otimizar os processos (OLIVEIRA, 2014).

Para Nascif e Dorigo (2013), as atividades do PCM devem estar
integradas as outras atividades da empresa, visto que o obijetivo final de todos
0s setores é o mesmo. Deve-se, portanto, definir j& no inicio, as atribuicées do
PCM, as metas e indicadores de desempenho, os padrdes e procedimentos,
planos de acédo e de auditorias. Essas atividades e 0s componentes que

cercam o PCM estdo esquematizados na figura 4.

ATIVOS
PLANEJAR PROGRAMAR
EFICACIA
MATERIAIS DO
PCM
COORDENAR CONTROLAR
MAO DE
OBRA
CAUSAS EFEITO
ltens de Verificacdo Itens de Controle

Figura 4 — Processos do PCM.
Fonte: Adaptado de Nascif e Dorigo (2013, p. 86)

A producéo esta ligada diretamente com a manutencdo e a operacao,
ocupando um mesmo nivel hierarquico dentro de uma organizacdo produtiva
(VIANA, 2002).
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Este fato pode ser demonstrado no quadro 4, na qual o percentual de
diretores e superintendentes vem decrescendo ao longo dos anos, se
mantendo em torno de 45% e na figura 5, representando as varias geréncias e

0 posicionamento dos setores de manutencéo.

Niveis Hierarquicos Percentual de Empresas (%)

da Manutencdo | 1995 | 1997 | 1999 | 2001 | 2003 | 2005 | 2007 | 2009 | 2011 | 2013
Diretoria 44,34 | 37,50 | 39,13 | 33,80 | 30,71 | 28,21 | 25,00 | 20,77 | 24,83 | 29,53
Superintendéncia | 41,74 | 42,50 | 30,43 | 26,76 | 29,13 | 20,51 | 21,25 | 26,92 | 11,03 | 14,77
Gerencial . - | 2783|3732 | 37,01 | 50,43 | 52,50 | 52,31 | 62,07 | 54,36
Qutros 13,92 | 20,00 | 261 | 212 | 3,45 | 0,85 | 1,25 | 0,00 | 2,07 | 1,34

Quadro 4 — Nivel hierarquico percentual da manutencédo nas empresas.
Fonte: Abraman, 2013

| Geréncia de Fabrica ‘

v

| Geréncia Financeira H Geréncia de Operagéo || Geréncia de Manutengéo || Geréncia de Vendas || Geréncia de Suprimentos

4’| PCM I

v v

‘ Engenharia de Manutengao ‘ ‘ Execugao da Manutengéo ‘

Figura 5 — Organograma de organizacéo de uma fabrica.
Fonte: Adaptado de Viana (2002, p. 20)

3.1 TAGUEAMENTO

A palavra inglesa tag significa etiqueta de identificacdo e o termo
tagueamento, representa a identificacdo da localizacdo das areas operacionais
e seus equipamentos. Para Viana (2002), este procedimento se faz necessario
para a organizacdo da manutencédo, ou seja, ter disponiveis facilmente todas as
informacBes a respeito de determinado equipamento, a fim de efetuar os

Servigos necessarios.
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3.2 CODIFICACAO DE EQUIPAMENTOS

Para Cabral (1998), a codificagcdo deve ser feita em duas partes: a
primeira, com estrutura légica, podendo prever o tipo de equipamento e a
estrutura a que esta ligado, e a segunda, de cddigo “cego”, ou sem sistematica.

Segundo Viana (2002), o objetivo deste procedimento € ter, para cada
equipamento, uma identificacdo propria tornando possivel a localizacdo em
planta, o acompanhamento total e ter um histérico durante o periodo em que
for utilizado. Este cédigo sempre acompanha o equipamento e deve ser
fabricado em material resistente para evitar a perda da rastreabilidade. Para
facilitar a localizacédo e identificacdo, devem-se padronizar estes codigos de
acordo com o tipo e utilizacdo dos equipamentos. Como sugestdo, o autor diz

gue tal padrao seja da seguinte forma:

XXX-9999

Os trés caracteres iniciais deverdo conter a informacdo que defina o
equipamento, como por exemplo: MOT — Motor. Os quatro ultimos nameros

serdo o sequencial, de 0001 a 9.999 posicoes.

3.3 A ORDEM DE SERVICO

A Ordem de Servico (OS) consiste em fontes de dados escritas
referentes a servicos, atividades, informacdes, instrucdes, registros, etc.
relacionados as atividades de manutencéo, destinados a registrar e avaliar 0s
servicos que ja foram e que ainda serédo realizados pela equipe (VIANA, 2002;
TAVARES, 1999; CABRAL, 1998; BRANCO FILHO, 2004).

3.3.1 Estados da OS
Conforme Viana (2002), a OS terd um ciclo de vida passando por

algumas fases, denominados “estados da OS”, sendo algumas obrigatorias e

outras ndo. Sao elas caracterizadas:
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e Na&o Iniciada: € o primeiro estado. Apés aberta, ela ficarhd aguardando
uma data para execucgéo. Neste estado a OS nao tem apontado nenhum
histérico, HH ou material.

e Programada: no momento em que uma OS é programada, ou seja, €
definida a data para sua execugdao, ela passa para este estado, podendo
receber apontamentos.

e Iniciada: € a OS que ja foi programada pelo menos uma vez e que tenha
recebido algum tipo de apontamento, mas que ainda possua alguma
pendéncia para sua execucao.

e Suspensa: quando a OS requerer alguma acado externa, para a sua
execucao, pode-se suspendé-la até tal acdo ser tomada.

e Encerrada: se a execucao do trabalho for completada com sucesso,
encerra-se a OS, sem qualquer pendéncia e com todos 0s seus

apontamentos.

E importante que se faca o correto registro das informacées, visto que
as atividades do setor dependem destes dados para uma operagao organizada.
Com o aumento do uso de softwares Enterprize Resource Planning (ERP),
essas informacbes tornam-se estratégicas para outros setores visando
dinamizar os objetivos (VIANA, 2002).

3.3.2 Preparacao dos Servicos

A preparacdo dos servicos, de acordo com Cabral (1998), é a
especificacdo dos servicos descrevendo o modo como serdo seguidos os
procedimentos, citando as sequéncias de operacdes, materiais e ferramentas a
serem utilizadas, quantidade e especializacdo de trabalhadores, bem como HH

de cada um.

3.3.3 Elaboracao de uma OS

Definida a preparacéo do servigo, Cabral (1998) cita alguns conceitos e

componentes que auxiliam a elaboracéao da OS:
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e Biblioteca de preparacbes padrdo: é um arquivo no qual sé&o
organizados as preparagcbes padréo prontas para serem utilizadas nas
preparacdes especificas dos varios equipamentos. Estas preparacdes
padrdo poderdo ser editadas conforme necessidades especificas.

e Fichas de manutencéo: consiste em recomendacdes da equipe de
manutencdo (anotacdes, registros diversos, etc.) e do fabricante
(manuais, especificacdes técnicas, etc.), especificando também a
periodicidade dos servigos.

Em posse destas informacdes, a elaboracdo da OS enfim determina as
datas de execucdao, o profissional destinado ao servico e consiste em identificar
0 equipamento, obter os dados referentes ao equipamento, consultar a ficha de
manutencédo, esbocar o conteido da preparacdo de trabalhos e obter na
biblioteca o padrédo de servico a ser seguido ou, caso ndo exista, cadastra-la.

Isso pode ser resumido conforme indicado na figura 6.

ORDEM DE SERVICO
com a data e as coordenadas para
realizagéo

Cantém:

PREPARACAO DE SERVICOS
que assume nos trabalhos sistematicos e, eventualmente

outros, a designagdo de
FICHA DE MANUTENGAO

Pode ser constituida por uma ou mais:

PREPARAGOES PADRAO

Figura 6 — Elementos que compdem uma OS.
Fonte: Adaptado de Cabral (1998, p. 104)
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3.4 PLANEJAMENTO E PROGRAMACAO DA MANUTENCAO

Planejamento significa “determinacdo dos objetivos ou metas de um
empreendimento, como também da coordenacdo de meios e recursos para
atingi-los; planificagéo de servigos” (MICHAELIS, 2012).

Para Branco Filho (2004), programar significa elaborar previamente
uma relacao de atividades ou acontecimentos.

Na manutencao, planejar e programar significa detalhar, atender e criar
os diversos planos de manutencdo com antecedéncia garantindo a
confiabilidade e disponibilidade definindo a data prevista de realizacdo de
determinados trabalhos de manutencdo, administrando estes servicos para
execucao ordenada considerando a disponibilidade de todo o sistema, a
prioridade dos servicos e os recursos disponiveis (NASCIF; DORIGO, 2013;
CABRAL, 1998; BRANCO FILHO, 2004; XENOS, 2004; BIASOTTO, 2006).

3.5 PLANOS DE INSPECAO E DE MANUTENCAO

Sao relacbes detalhadas das intervencdes da manutencdo e dos
intervalos em que devem ser efetuados. Os planos mais comuns sdo de
inspecao rotineira, de manutencdo preventiva, de manutencdo preditiva, de
inspecdo para atendimento de normas, de lubrificacdo e calibracdo. Estes
servicos sdo baseados em recomendacdes do fabricante, experiéncia pessoal
dos especialistas, histérico dos equipamentos, sazonalidade do negdcio,
oportunidades de programacdo da producdo e nivelamento dos recursos
(NASCIF; DORIGO, 2013; CABRAL, 1998; BRANCO FILHO, 2004).

3.6  COORDENACAO

Coordenar € a acao de dispor ou classificar segundo certa ordem ou
metodologia (BRANCO FILHO, 2004; MICHAELIS, 2012).

Coordenacdo na manutencdo é apresentada por Nascif e Dorigo (2013)
como uma atividade executada durante a realizagao dos servigos, podendo ser
exercida tanto por um profissional do PCM quanto por um supervisor das

oficinas especializadas da manutencdo. Tem como atribuicbes fundamentais
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garantir o inicio e a continuidade dos servigos dentro dos conformes, antecipar-
se as necessidades no decorrer das atividades, dinamizar o fluxo de servigos e
manter informada a equipe a respeito da situagéo.

3.7 CONTROLE

Para que se possa ter um ambiente fisico e digital organizado é preciso
controlar todos os procedimentos ocorrentes, pois cada um deles impacta no

sistema. Controle é

“a medicdo, verificacdo e acompanhamento com atuacdo sobre as
variaveis de um processo para que seja atingido um objetivo ou uma
meta. Acdo exercida para que mantenham os resultados previstos
(rotina) ou para que os resultados sejam melhorados (melhorias)”
(BRANCO FILHO, 2004, p. 29).

Antigamente os processos do PCM eram todos manuais. Surgiram
entdo meétodos computacionais dentro das grandes empresas que com O
avanco tecnolégico acabaram se espalhando por todas elas (KARDEC;
NASCIF, 2013).

De acordo com Nascif e Dorigo (2013, p. 114), as principais atividades

gue compdem a funcado controle séo:

e Gerar 0o mapa de gestédo a vista do PCM e da manutencdo.

e Fazer o controle dos indicadores de manutencdo de modo a garantir a
atualizacdo dos mapas.

e Alertar a geréncia sobre os desvios registrados no acompanhamento
dos indicadores.

e Gerenciar a corretamente 0s servicos executados, com énfase no
registro de HH, materiais aplicados e classificacao de falhas em caso de
manutencgdo corretiva.

e Gerir o orcamento da manutencao.

e Controlar a atualizacdo dos padrdes e procedimentos de trabalho do
PCM.
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e Controlar os planos de acao, de verificagdo e de implantacdo de
melhorias do PCM.

3.8 INDICADORES DE DESEMPENHO NA MANUTENCAO

Indicadores de desempenho na manutencdo sdo dados estatisticos a
respeito da performance, qualidade e desempenho, a fim de medir a
capacitacdo técnica e desempenho de maquinas e de pessoas, além das
consequéncias financeiras, administrativas e reflexos sobre 0s processos
produtivos (BRANCO FILHO, 2004; ROSA, 2006; TAVARES, 1999).

A funcédo do PCM é monitorar e avaliar as necessidades da planta para
determinar quais indices serdo medidos, pois um indice utlizado numa
empresa pode nao servir a outra (VIANA, 2002).

Segundo Tavares (1999), os chamados “indices Classe Mundial” s&o
aqueles utilizados segundo a mesma expressado em todos os paises. Dos seis
“Indices Classe Mundial”, quatro se referem a andlise da gestdo de

equipamentos e dois que se referem a gestao de custos. Séo eles:
3.8.1 MTBF (TMEF)

Do inglés Mean Time Between Failures, ou em portugués Tempo
Médio Entre Falhas (TMEF). Este indice mostra, para determinado
equipamento, o tempo médio de bom funcionamento, ou seja, o tempo que
decorre, em média, entre duas falhas consecutivas, ou ainda o tempo médio
entre manutencdes corretivas (CABRAL, 1998).

Este indice é dado por:

MTBF = HD
~ NC

Onde:
e [Dé asoma das horas disponiveis do equipamento para a operagao;
e NC é o0 numero de intervencdes corretivas neste equipamento no

periodo.
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Através deste indice pode-se observar o comportamento da
maquinaria, diante das a¢gbes mantenedoras. Caso este valor cres¢ca ao longo
do tempo, sera um bom sinal para a manutencdo, pois o total de horas
disponiveis para a operacdo aumenta, 0 numero de intervengdes corretivas
diminui ou ambos os fatores (VIANA, 2002).

3.8.2 MTTR (TMPR)

Do inglés Mean Time To Repair ou em portugués Tempo Médio Para
Reparo (TMRP). Este indice mostra o tempo médio necessario para reparar
uma avaria, ou ainda a média dos tempos de intervencao corretiva. Agregaréo
entdo os tempos necessarios para diagnosticar a falha, reunir os recursos
necessarios, efetuar o reparo, testar e entregar o equipamento (CABRAL,
1998).

Este indice é dado por:

MTTR = HIM
~ NC

Onde:
e HIM é a soma de horas de indisponibilidade para a operacao devido a
Manutencéo;
e NC é o numero de intervencdes corretivas neste equipamento no

periodo.
Através deste indice pode-se ver que quanto menor ele for ao longo do

tempo, melhor o andamento da manutencdo, pois 0S reparos corretivos

impactem menos na producéao (VIANA, 2002).

3.8.3 MTTF (TMPF)

Do inglés Mean Time To Failure ou em portugués Tempo Médio Para a

Falha. Segundo Branco Filho (2004), é a média dos tempos entre a entrada em
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funcionamento até a falha de itens néo reparaveis. A diferenca entra TMEF e
TMPF é que no primeiro o sistema é reparado e no segundo a peca ou
equipamento é substituido ou descartado.

Este indice é dado por:

HD
N°de falhas

MTTF =
Onde:
e D é a soma das horas disponiveis do equipamento para a operacgao;
e N°de falhas € o numero de falhas detectadas em componentes nao

reparaveis.
3.8.4 Disponibilidade Fisica (DF)

E a capacidade de um item para desenvolver sua funcio em um
determinado momento, ou durante um determinado periodo de tempo, nas
condicdes e rendimento definidos (BRANCO FILHO, 2004, p. 41).

De acordo com Viana (2002), o célculo da disponibilidade varia de um
setor produtivo para outro e até de uma empresa para outra. Ela representa o
percentual de dedicacado para operacdo de um equipamento, ou de uma planta,
em relacado as horas totais do periodo.

Este indice é dado por:

DF—HT 100%
=0c* 0

Onde:
e HTé o total de horas trabalhadas;

e H(G é o total de horas no periodo. Engloba os tempos de funcionamento,

de reparacéo e de espera no periodo.

Este indice é bastante importante para a manutengcdo, pois se tem

como objetivo disponibilizar o maior nimero de horas possivel para operacao.
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Pode-se também identificar o0s equipamentos que diminuem essa
disponibilidade verificando o comportamento operacional da maquinaria
(VIANA, 2002).

O quadro 5 mostra este indicador levantado pela Abraman, percebendo

uma estabilizacdo da disponibilidade operacional em torno de 90% desde 1999.

Indicadores de Disponibilidade

(%)
Tipo 1997 | 1999 | 2001 | 2003 | 2005 | 2007 | 2009 | 2011 | 2013
Disponibilidade Operacional 85,82 | 89,30 | 91,36 | 89,48 | 88,20 | 90,82 | 90,27 | 91,30 | 89,29
Indisponibilidade devide a Manuten¢ao | 4,74 | 563 | 515 | 5,82 | 580 | 530 | 543 | 5,44 | 615

Quadro 5 - Visé&o geral dos indicadores de disponibilidade.
Fonte: Abraman, 2013

3.8.5 Custo de Manutencao Por Faturamento

Conforme Viana (2002, p. 146-147) o custo de manutencdo por
faturamento consiste na relacdo entre os gastos totais com manutencédo e o

faturamento da companhia e sdo compostos por:

Pessoal: despesas com salarios e prémios (diretos), encargos sociais e
beneficios concedidos pela empresa (indiretos) e gastos com
aperfeicoamento do efetivo.

e Materiais: custo de reposicdo dos itens (diretos), energia elétrica,
consumo de agua e capital imobilizado (indiretos), custos ligados a
administracao do almoxarifado e setor de compras.

e Contratagdo de servicos externos: contratos com empresas externas
para servicos permanentes ou circunstanciais.

e Depreciacdo: custos diretos de reposicdo ou investimentos de
equipamentos e ferramentas, custos indiretos de capital imobilizado e
custos administrativos com o setor contabil da empresa.

e Perda de faturamento: sdo os custos da perda de producdo e custos

com desperdicio de matéria prima.

O quadro 6 mostra a composi¢ao destes custos.
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Composicao dos Custos de Manutengao (%)
Ano -

Pessoal | Material C::t?a'tqa ?os Outros

2013 34,02 21,96 27,50 16,52
2011 31,13 33,35 27,03 8,48
2009 31,09 33,43 27,27 8,21
2007 32,35 30,52 27,20 9,93
2005 32,53 33,13 24,84 9,50
2003 33,97 31,86 25,31 8,86
2001 34,41 29,36 26,57 9,66
1999 36,07 31,44 23,68 8,81
1997 38,13 31,10 20,28 10,49
1995 35,46 33,92 21,57 9,05
Média 33,92 31,01 2513 9,95
g::;’;; 2,24 3,50 2,55 2,41

Valores percentuais de 1995, 1997, 1999, 2001, 2003, 2005,
2007, 2009, 2011 e 2013.
Corrigidos para fechamento em 100% (cem por cento).

Quadro 6 — Composicédo percentual dos custos de manutencéo.
Fonte: Abraman, 2013

A composicao dos custos de manutencdo se manteve praticamente o
mesmo desde o inicio da pesquisa. A excecdo é no ano de 2013, em que 0s
custos com material diminuiram na ordem de 10% e outros custos aumentaram
6,5%, ambos em relacdo a média.

Os quadros 7 e 8 mostram a relacdo entre 0s gastos com manutencao

no Brasil e o PIB — Produto Interno Bruto.



Ano Custo Total da Manutengao /
Faturamento Bruto
2013 4,69 %
2011 3,95 %
2009 4,14 %
2007 3,89 %
2005 4,10 %
2003 4,27 %
2001 4,47 %
1999 3.56 %
1997 4,39 %
1995 4,26 %

Quadro 7—-CTM em relagcao ao FB no Brasil.
Fonte: Abraman, 2013

CUSTO DA MANUTENGCAO NO BRASIL

Ano da Ano PIB CTW/FB Custo
Pesquisa Base  (Milhdes de RS) (%) (Milhes de RS)
2013 2012 4.403.000 4,69 206.500,700
2011 2010 3.675.000 3,95 145.162,500
2009 2008 2.900.000 414 120.060,000
2007 2006 2.322.000 3,89 90.325,800
2005 2004 1.768.202 4,10 72.537,282
2003 2002 1.346.028 4,27 57.475,396
2001 2000 1.101.255 4,47 49.226,099
1899 1998 914.188 3,56 32.545,093
1997 1996 Tr8.887 4,39 34.193,139
1995 1994 349,205 4,26 14.876,133

Quadro 8 — Viséo geral do custo da manutencéo no Brasil.

Fonte: Abraman, 2013
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De acordo com os quadros 7 e 8 pode-se perceber que o custo da
manutencdo em relagdo ao PIB no Brasil € baixo, apesar da importancia dela.
Muitas empresas acabam negligenciando a manutencdo pela falta de
conhecimento e por ndo enxergarem o retorno no prazo desejado.

Segundo Tavares (1999), o custo total de manutencdo deveria ser
composto por cinco parcelas (pessoal, material, terceiros, depreciacdo e
perda/reducédo no faturamento), cada uma com trés subdivisdes (custos diretos,
indiretos e administrativos/outros), mas dificilmente isto € feito. As empresas
acabam limitando-se a considerar duas ou trés parcelas (pessoal, material e
eventualmente terceiros) e uma ou duas subdivisbes (custos diretos e
eventualmente indiretos).

Outro fator de imprecisdo dos indices citado pelo autor € a utilizacao,
ao longo dos anos, de valores monetarios sem a devida corregdo, mesmo se

utilizados outras moedas ou indices como referéncia.
3.8.6 Custo de Manutencéao Por Valor de Reposicao

Este indice consiste na relacdo entre o custo total de manutencéao de
um determinado equipamento com o seu valor de compra. Deve ser calculado
para equipamentos de criticidade alta, pois se torna custoso se calculado para
todos eles (VIANA, 2002).

Este indice é dado por:

CTM
CMPV =

0
Ve x100%

Onde:
e (TM é o custo total de manutencao;

e I/Cé o valor de compra do equipamento.
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3.8.7 Backlog

Para Tavares (1999), Backlog é o tempo que a equipe de manutencao
devera trabalhar para executar os servicos pendentes, supondo que nédo
cheguem novos pedidos ou Ordens de Servigco durante a execucdo dessas
pendéncias.

Este indice consiste na relacdo entre a demanda de servicos e a
capacidade de atendé-los, ou seja, € a soma de todas as horas previstas de
HH em carteira divididas pela capacidade instalada da equipe de executantes.
Deve-se levar em conta certa perda, pois ndo se pode considerar 100% o
tempo de um profissional dedicado a manutencéao, ja que ha outras atividades
a realizar, como reunides, treinamentos, etc. (VIANA, 2002, p. 149-150).

O estudo trata de pendéncias para atendimento dos servicos
solicitados, portanto deve-se definir a unidade de tempo para medicdo de
acordo com as necessidades (TAVARES, 1999).

Este indice é, conforme explicado anteriormente, dado por:

> HH em carteira
> HH instalado

Backlog =

Segundo Viana (2002), o Backlog pode ser medido de acordo com as
varias especialidades da planta (eletricistas, mecanicos, caldeireiros, etc.) para
facilitar a analise e tomada de decisdo em relagdo as caréncias das equipes,
identificando, por exemplo, os gargalos negativos e a falta e a sobra de HH
para determinada especialidade, a fim de definir e compor as equipes de
manutencao.

Pode-se também analisar por prioridades, fornecendo ao cliente a
previsdo de execucdo de um servico para que possa ser feito um planejamento
a cerca de determinado equipamento. Esta previsdo fica comprometida em
setores como oficinas de usinagem em funcdo de alguns fatores. Por isso é
necessario o uso de Backlog histérico, o qual considera servicos passados

requeridos, para se ter uma previsibilidade baseada na histéria de manutencao.
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O valor usual para este indicador nas industrias brasileiras pode variar
10 a 30 dias, e sugere-se 15 dias como meta a ser atingida (VERRI,
apud PIECHNICKI, 2011).

Para Tavares (1999), a precisdo deste indice ndo é fator fundamental

para as decisfes gerenciais, pois 0 objetivo mais importante é a andlise das

tendéncias de variacédo do gréafico de Backlog conforme os graficos da figura 7.

Backlog 4

= P LD e N O~ 0D

Backlog 4

= P LD e o~ 0D

Estavel Decrescente Crescente
Backlog 4 Backlog 4
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Figura 7 — Configuragdes de graficos de Backlog.
Fonte: Adaptado de Tavares (1999)

Estas curvas séo assim interpretadas por Viana (2002):

Estavel: demonstra um controle do processo, devendo analisar se o
valor de Backlog estd em um patamar aceitavel, ou ndo. Caso nao
esteja, serdo necessarias acbes simples como o0 aumento da
produtividade da mao de obra, horas extras ou contratacdo de equipe

temporaria.
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e Decrescente: decréscimo da demanda de servigos, estando boa parte
do pessoal ocioso, por causa da queda das solicitacbes de servicos,
diminuigdo do passivo de manutengao, ou aumento da produtividade da
manutencdo, com aquisicdo de novas ferramentas, treinamentos, etc.

e Crescente: € um cendario preocupante, pois 0 aumento constante do
Backlog apresenta possiveis problemas, como baixa qualidade na
manutencdo, descontrole do PCM no calendario de preventivas,
deficiéncia na supervisdo da execucdo de servicos, ferramental
insuficiente ou aumento da demanda de equipamentos, além da
expanséo da planta.

e Crescente por patamares: esta subida brusca normalmente acontece
pelo tempo de execucédo bem alto de uma manutencgao corretiva.

e Decrescente por patamares: esta descida brusca pode ter ocorrido a
contratacdo de uma equipe externa, ou uma mobilizacdo interna para
reducdo do passivo de manutencdo, através da realocacéo de recursos
de uma area para outra.

e Dente de serra: como toda curva dente de serra, demonstra um

descontrole do processo, apresentando problemas de PCM.

3.8.8 Taxa de Frequéncia de Acidentes

Segundo Viana (2002, p. 156), a taxa de frequéncia de acidentes
representa o niumero de acidentes por milhdo de HH trabalhado.

Este indice é dado por:

Taxad ~ . Numerode Acidentes 10
axa de frequéncia = Homens Hora Trabalhado x

6

E de extrema importancia para a manutencdo, a fim de medir a
eficiéncia das ac¢fes voltadas a seguranca no ambiente de trabalho. Funciona
como um parametro limitador e ndo como meta, aliado a Taxa de Gravidade,
podendo analisar os resultados em seguranca que balizardo as tomadas de

decisdo nesta area.



3.8.9 Taxa de Gravidade de Acidentes

Segundo Viana (2002, p. 158), a taxa de gravidade de acidentes
consiste no total de homens hora perdido decorrido de acidente de trabalho,

por milh&o de HH trabalhado.

Este indice é dado por:

Taxa de Gravidade =

O quadro 9 apresenta dados levantados pela Abraman a respeito

Total de HH Perdido

Homens Hora Trabalhado

desses indices de acidentes.

Ano Taxa de Fregliéncia Ta_xa de
de Acidentes (F) Gravidade (G)
2013 59,39 211,69
2011 47,26 242,60
2009 11,86 119,51
2007 14,23 306,57
2005 19,19 428,03
2003 28,51 217,77
2001 20,20 317,97
1999 24,52 290,29
1997 16,42 181,85

Quadro 9 - indices de acidentes na manutengio “média das empresas”.

Fonte: Abraman, 2013

A taxa de frequéncia de acidentes cresceu bastante nos ultimos cinco
anos, tendo como possiveis causas 0 aumento do servico, aumento do registro

formal de acidentes e a falta de capacitacdo dos operadores. Ja a taxa de

gravidade variou sem um padréo definido,

x10°
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4 SISTEMAS DE INFORMACAO PARA MANUTENCAO

Atualmente é dificil imaginar o PCM sem a utilizacdo de um software
para auxiliar no gerenciamento. Para Viana (2002, p. 161),

“esta tendéncia do mercado é comprovada, quando verificamos que
cerca de 89% das empresas consultadas pela Abraman utilizam
sistemas (softwares) de manutencao, ou seja, ja ndo ha mais espaco
para controles limitados e registros arcaicos como cartdo de tempo,
instrucbes de manutencdo em matrizes impressas, etc.”

Os softwares sao recursos para trazer mais eficiéncia para o sistema
de manutencéo, facilitando em algumas tarefas que poderiam levar tempo para
serem executadas, como ordem de servico, lista de tarefas e equipamentos. A
tendéncia nessa era é ser utilizado o sistema Enterprise Resource Planning
(ERP), que tem por funcéo facilitar o fluxo de informacdes entre os setores da
empresa, como manutencédo, compras, recursos humanos e financas (VIANA,
2002).

4.1 SISTEMA ERP — Software SAP R/3 médulo PM

Segundo Oliveira (2000), ERP é uma ferramenta de trabalho, em que
séo inseridos dados sobre fatos novos que ocorrem na empresa e o sistema €
capaz de fornecer informacfes decorrentes. Podem ser considerados fatos
novos: movimentos de estoque, pagamentos, producdo, recebimentos,
decisdes de crédito, vendas, compras, contratos entre outros. Podem ser
consideradas informacdes decorrentes: notas fiscais de saida, notas fiscais de
entrada, contas a receber, contas a pagar, fluxo de caixa, recomendacdes de
compras, estatisticas de venda, pedidos faturaveis, comissfes devidas,
contabilidade e informacdes gerenciais.

Para Lima et. al. (2000), a utilizacdo de um sistema ERP interfere em
todos os setores da empresa. Controlam a empresa no geral, desde a
producédo até financas, gerando um histérico das novas rotinas e fornecendo
informagcBes em tempo real. O objetivo principal ao utilizar o ERP é melhorar o

processo gerando um sistema mais confiavel e estruturado.
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Segundo Militello (1999), o ERP administra a empresa, vistoriando e
processando suas informagdes. Os documentos sao registrados e computados,
reproduzindo padrdes bem definidos e mantendo um controle completo
referente a alguns pontos frageis no processo e negoécio. A implantacao desses
sistemas emprega o término aos sistemas que estavam atuando isoladamente

na empresa, com informagdes ndo convictas ou duais.

4.2 ESCOLHA DO SISTEMA

Conforme Viana (2002, p. 163), 0s requisitos necessarios para um
software de manutencdo para colocar o Planejamento e Controle da

Manutenc&o em pratica com eficiéncia:

e Plataforma operacional: a indicacdo € que se utilize a plataforma
Windows, da Microsoft, pois quase todos os softwares especificos
devem rodar em Windows. Nao seria diferente para um sistema de
manutencdo, pois esta opcdo enseja uma base de hardware bem mais
poderosa, e caso contrario teremos muitos problemas de performance,
dai a necessidade de um sistema que rode em rede;

e Relacdo amigavel: o sistema deve ter como opc¢ao o idioma portugués,
além de ser bastante racional na sua navegacdo, permitindo ligacdes
entre rotinas interdependentes, abertura de mais de uma janela ao
mesmo tempo (multitarefas), bem como ser intercambiavel com
programas que possibilitem a utilizacao de figuras, desenhos, planilhas,
etc.;

e Integracdo com outros modulos: o ideal seria a escolha de um sistema
ERP, pelas razbes ja explicadas; no entanto, caso isso nao seja
possivel, ou desejado, se deve garantir a0 menos a integracdo dos
bancos de dados da manutencao, estoque e suprimentos;

e Performance: velocidade inferior a oito segundos para qualquer
consulta, abertura de tela ou processamento;

e Rastreabilidade: permitir o acesso imediato as informacdes registradas

no sistema;
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Interface com materiais: permitir a reserva e a requisicdo de materiais
vinculados a Ordens de Servico, bem como a suspenséo e liberacao
destas OS quando da falta ou chegada dos itens, respectivamente.
Assisténcia técnica: o fornecedor disponibilizara apoio de alta qualidade
na resolugdo de problemas, e implantagéo de melhorias no sistema;
Rotinas basicas: oferecer as seguintes rotinas basicas para
manutencao:

» Cadastros de equipamentos, tags, equipes, especialidades, técnicos,
ferramental, equipamentos de protecdao, etc.;

Rede de tags;

Geracao manual de Ordem de Servico;

Geracgao automatica de OS a partir de uma solicitacao;

YV V V V

Relatérios consolidados dos indices de manutencdo com opcao

grafica;

» Relatérios consolidados dos indices de manutencdo com opcao
grafica;

» Registro e analise do histérico dos equipamentos e grupos de tag,
permitindo analise de tendéncias, indicacéo de vida util, etc.;

» Registro das caracteristicas técnicas dos equipamentos e sua
perfeita e rapida consulta;

» Insercdo e giro perfeito de planos de manutencédo, sendo geradas
automaticamente Ordens de Servico;

» Permitir ao usuario informar historico independente do estado da OS;

» Constar conceito para tratar tarefas obrigatérias ou ndo de uma
manutencdo. As demais tarefas serdo tratadas como apoio. Esse
tratamento indicara se a OS podera ser encerrada caso as tarefas
obrigatérias estejam concluidas ou nao;

» Incluir a possibilidade de modificarmos informacdes (tempo, namero

de homens, etc.) das tarefas de um plano, no momento do

relacionamento desse plano ao equipamento, bem como

determinarmos a prioridade que este plano teria para este

equipamento. O objetivo desta implementacdo € diminuir nUmeros de

planos cadastrados com pequenas alteragoes;



50

» Opcao para visualizar o calendario dos planos de manutencdo dos
equipamentos, com um comparativo entre o planejado e o executado
num determinado tempo;

» Definir o inter-relacionamento das tarefas visando estabelecer
relacdo de dependéncia (Rede PERT?®) entre as tarefas de uma
Ordem, fazendo com que o inicio de uma atividade dependa da
conclusédo de outra. Este item é fundamental para o nivelamento de
recursos (célculo de alocacéo das especialidades);

> Efetuar ajustes para corrigir eventuais erros, bem como melhorar a
performance de execucdo do calculo de alocacdo. O célculo
considera a capacidade da especialidade e/ou técnico. Ao cadastrar
esta capacidade existe a possibilidade de informar exce¢des para
determinadas datas e/ou periodos, devendo ser possivel informar o
namero de homens disponiveis. Possibilitar parametrizar o intervalo
para definir a carga da especialidade; atualmente esta sendo o
intervalo de 15 minutos. Este intervalo podera ser: 15 minutos, 30
minutos e 1 hora. Nos planos de manutencdo devera ser possivel
parametrizar a urgéncia, e nas versdes anteriores esta informacéo
constava no cadastro de tipo de manutencéo;

» Possibilitar o agrupamento de Ordens de Servico. Para efetuar este
agrupamento devera ser possivel informar alguns parametros, entre
eles esta o agrupamento considerando a estrutura do equipamento,
bem como podemos efetuar este agrupamento por tag. Desta forma
possibilitard ao usuario agrupar as OS da maneira que desejar.
Numa etapa anterior € necessario o cadastro das ordens para o0s
equipamentos, possibilitando que num segundo momento seja
possivel sumaria-las para que somente uma OS seja tratada. Com
relacdo a Rede PERT devera existir uma forma de agrupamento para
gue todas as tarefas sejam atendidas. O agrupamento de OS servira

também para efetuar o tratamento de interdependéncia entre elas.

* PERT: Program Evaluation and Review Techniques — Avaliacdo de Programas e Técnicas de
Revisdo: Técnica que usa relacdo de dependéncias entre tarefas e suas duragbes, para fazer
uma avaliacdo de duracdo de projetos, considerando a probabilidade de duracdo de cada
tarefa e seu efeito no projeto. (BRANCO FILHO, 2004, p. 106)
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4.3 SISTEMA SAP R/3 — MODULO PM

O software SAP R/3 Médulo Plant Maintenance (PM), é um sistema de
gerenciamento na é&rea de manutencdo. Tem por objetivo estruturar e
correlacionar todas as informagdes contidas na manutencdo para simplificar o
processo. O SAP relne todas as informacbes da area de uma empresa:
financeiro, qualidade, contabilidade, producdo, suprimentos, comercial,
manutencao, contribuindo para que a organizacao compartilne as informacdes

em tempo real e de maneira confidvel e segura.

FOLHA DE PRODUCAQ
PAGAMENTD  CONTAEIL

Figura 8 — Interface do SAP com a empresa.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2013, p. 5)

A figura 8 representa as diversificadas areas da empresa e a dificil
comunicacao entre elas. Com a implantacdo do SAP, o sistema fica estruturado
e gera facilidade na comunicacao, pois todas as informacGes estdo em apenas
um sistema em diversos modulos (Plant Maintenance (PM), Quality
Management (QM), Production Planning and Control (PP), Material
Management (MM), etc.).



52

5 IMPLANTACAO

Quando um instrumento é adquirido pela empresa, ele comec¢a também
a fazer parte do sistema de manutencdo. O setor que ird utiliza-lo torna-se
responsavel pelo instrumento, o centro de custos do setor € atrelado ao
equipamento e todos 0s custos consequentes serdo repassados a esse centro
de custos.

Também nesse momento € necessario criar uma identificacdo
padronizada (tagueamento) para qualquer tipo de equipamento adquirido.

No setor petroquimico como o produto principal tem sua forma liquida,
€ imprescindivel o armazenamento em tanques e consequentemente a
aplicacao de valvulas, botoeiras de acionamento e conjunto moto-bomba. Para
iSso € preciso adotar um padréo de identificacdo diferenciado para cada um
desses itens, pois serd comum para todas as bases distribuidas no Brasil

inteiro.

5.1 PADRAO DE IDENTIFICACAO DAS VALVULAS E BOTOEIRAS

As valvulas, botoeiras das bombas e as bombas possuem padrbes
caracteristicos conforme o padrdo da empresa, utilizado para todos os
terminais de combustiveis.

Como a empresa tem uma caracteristica de criar “Procedimento Local”
para toda a operacdo, foram criados dois procedimentos conforme as
caracteristicas da empresa e aprovado pelo setor responsavel, Grupo de

Suporte de Operacdes (GSO):

e CADASTRO DE EQUIPAMENTOS NO SAP M.
e IDENTIFICACAO DOS EQUIPAMENTOS NO SAP M.

As valvulas sdo padronizadas em dois formatos:

e Placa com fundo em amarelo para valvula onde possui ao redor flanges

adequados para adaptacao, de acordo como modelo da figura 9:
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> Identificacdo conforme o Fluxograma e
\ cadastro SAP Manutencao

Figura 9 — Modelo de placa de identificacdo de valvula em flanges.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 2)

A numeracédo foi estipulada para este terminal de estudo do PCM a
partir do sequencial 1900 até 1999. A placa de identificacdo € inserida nos
flanges entre as tubulagées conforme modelo da figura 9 e exemplo da figura
10.

Figura 10 — Exemplo de placa de identificacdo de valvula de descarga no flange.
Fonte: Autoria prépria.
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e Placa com fundo em amarelo, cor da fonte em preto e material acrilico,
para valvula onde ndo possui ao redor flanges adequados para
adaptacao, de acordo com o modelo da figura 11:

1935

Figura 11 — Modelo de placa de identificacdo de valvula em local préximo.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 2)

> Identificacdo conforme o Fluxograma e

cadastro SAP Manutencao

As bombas e suas botoeiras sdo padronizadas em apenas um formato:
placa com fundo em amarelo, cor da fonte em preto e material acrilico,
conforme modelos das figuras 12 e 13, respectivamente:

BOTOEIRA
BOM?A 01

> Identificacdo conforme o Fluxograma e

cadastro SAP Manutencao

Figura 12 — Modelo de placa de identificacdo de botoeira.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 3)
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BOMBA 01

> Identificacdo conforme o Fluxograma e
cadastro SAP Manutencao

Figura 13 — Modelo de placa de identificacdo de bomba.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 4)

Figura 14 — Exemplo de placas de identificacdo das botoeiras 05 e 06 da area de envase.
Fonte: Autoria prépria.

A importancia do padréo de identificacdo das valvulas, bombas e
botoeiras € fundamental para os processos de recebimento de produto e
envase. Através das identificagcbes desses equipamentos, foram criados

procedimentos vistos a seguir.
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5.1.1 Fluxograma Geral

O Fluxogama Geral fornece a identificacdo completa das valvulas,
desde a area onde é recebido o produto, seguindo para o armazenamento e

até a envase.

P 1917 1919

1918

.*
b
*

1927

v 1903
A L i Anexo: Compressores G
* Tubulagdo vai para cima

1801

0
@ - Bomba 1931 ’F _— -
___IEm

- - Maquina de Envase 1932

I - Vélwla

X - Valvula—Respiro
= & TbkginRia Fluxograma Geral
— = TubulagiodeArComprimido Plantade Envase ARLA
@3 - compressor Araucaria— PR

i . Atualizado : 15/08/2015
* As valvulas 1904,1907 e 1914 est3o fora de uso

Figura 15 — Fluxograma de operac¢6es na Planta de Envase Arla 32.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA

5.1.2 Fluxograma de Alinhamento de Valvulas — Descarga de Auto Tanque

O fluxograma de alinhamento de valvulas para descarga de auto
tanque e utilizado para demonstrar o recebimento de produto quando enviado
pelo fornecedor. Como a planta possui dois tanques, entdo é preciso dois
processos de alinhamento para que néo ocorra uma inversao de alinhamento e
consequentemente um recebimento de produto em um tanque indesejado. Os

fluxogramas de descarga sao:
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e Descarga no tanque 01:

BOMBA 01 BOMBA 02
+1908 - ABERTA +1900/1902 - ABERTAS - 1901/1903 - ABERTAS
+1907/1909 - FECHADAS +BOTOEIRA 01 « BOTOEIRA 02

» 1905 - FECHADA
+ 1936 - ABERTA
+1937/1938 - FECHADAS

Figura 16 — Fluxograma de descarga no tanque 01.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA

Para cada um dos dois tanques ha uma ordem especifica de abertura e
fechamento de valvulas para a correta descarga do produto. S&o mostradas
nas figuras 16 e 17 quais valvulas deverdo estar abertas e/ou fechadas para

cada caso.

e Descarga no tanque 02:

BOMBA 01 BOMBA 02

»1901/1903 - ABERTAS
- BOTOEIRA 02

+1900/1902 - ABERTAS
*BOTOEIRA 01

» 1905 - ABERTA
+1904/1906 - FECHADAS
» 1908 - FECHADA
» 1936 - ABERTA
+1937/1938 - FECHADAS

Figura 17 — Fluxograma de descarga no tanque 02.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA

Na figura 18, dois exemplos de fluxogramas orientativos para o0s
operadores que realizam o carregamento e a descarga dos auto tanques.

Esses fluxogramas foram planejados para serem de simples entendimento.
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~ FLUXOGRAMA DE ALINHAMENTO DE VALVULAS FLUXOGRAMA DE ALINHAMENTO DE VALVULAS
PARACARREGAMENTO GRANEL DESCARGA DE AUTO TANQUE

 CARREGAMENTO  [XiE] a S DESCARGA

- TaNaueor e TANQUE 01
7 Q

DEscArRGA L
TANQUE 02

Figura 18 — Fluxogramas de descarga AT e carregamento AT na planta.
Fonte: Autoria prépria.

5.1.3 Fluxograma de Alinhamento de Véalvulas de Envase — Tanques

Os fluxogramas de alinhamento de valvulas de envase na area de
tanques sao utilizados para saber qual tanque ir4 fornecer produto para o
envase naquele momento. As figuras 19 e 20 apresentam os esquemas de

abertura e fechamento de valvulas de acordo com o fornecimento desejado.

e Envase com o tanque 01:

* 1904 - FORA DE USO
¢ 1905 - FECHADA
* 1906 - FECHADA
¢ 1933 - FECHADA

¢ 1907 -FORA DE USO
¢ 1908 - FECHADA

¢ 1909 - ABERTA
¢ 1934 - ABERTA

Figura 19 — Fluxograma de alinhamento de valvulas de envase — Tanque 01.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA
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e Envase com o tanque 02:

¢ 1904 - FORA DE USO
¢ 1905 - FECHADA

¢ 1906 - ABERTA
¢ 1933 - ABERTA

¢ 1907 - FORA DE USO
¢ 1908 - FECHADA
¢ 1909 - FECHADA
* 1934 - FECHADA

Figura 20 — Fluxograma de alinhamento de vélvulas de envase — Tanque 02.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA

Na figura 21, esta um exemplo de um fluxograma colado em um tanque
de envase com o roteiro de alinhamento das valvulas de envase. E nas setas a

etiqueta com o codigo da valvula.

of
€ ALINHAMENTO paa VALvuL,
AS

ENVASE - Tanque

Figura 21 — Localizagéo dos fluxogramas de alinhamento de valvulas de envase — Tanques.
Fonte: Autoria prépria.
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5.1.4 Fluxograma de Alinhamento de Valvulas de Envase — Bombas 03 e 04

Para realizar o envase, além do alinhamento dos tanques é necessario
realizar o alinhamento das valvulas para utilizacdo das bombas 03 e 04,
dependendo da configuracéo dos alinhamentos conforme figuras 22 e 23.

e FEnvase utilizando a bomba 03:

BOMBA 03 BOMBA 04
+1911 - ABERTA +1910 - FECHADA *1935 - ABERTA
«1913 - ABERTA «1912 - FECHADA +1915 - FECHADA

Figura 22 — Fluxograma de alinhamento de valvulas de envase — Bomba 03.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA

e Envase utilizando a bomba 04:

BOMBA 04 BOMBA 03

+1935 - ABERTA
+1915 - FECHADA

+1910 - ABERTA
+1912 - ABERTA

+1911 - FECHADA
+1913 - FECHADA

Figura 23 — Fluxograma de alinhamento de valvulas de envase — Bomba 04.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA

Como pode ser visto nas figuras 22 e 23, enquanto uma bomba estiver
sendo utilizada para fornecimento da linha, a outra esta parada. Na figura 24 &

mostrada a placa com estes fluxogramas fixada em uma coluna da planta.
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PLACA DE IIDENTIFICACAO DA VALVULA

¥/
[

' p/

(A

FLUXOGRAMA
i |

Figura 24 — Localizacao dos fluxogramas de alinhamento de valvulas de envase — Bombas

03 e 04.
Fonte: Autoria prépria.

5.1.5 Fluxograma de Alinhamento de Valvulas Para Carregamento a Granel

Para carregamento a granel, isto é, retirar o produto dos tanques para
fornecer ao cliente na propria planta, é necessario seguir a sequéncia descrita

nos fluxogramas das figuras 25 e 26.

e Carregamento tanque 01:

BOMBA 01

\

+1938/1902 - ABERTAS
V‘/ +1939 - ABERTA
«BOTOEIRA 07

+1908 - ABERTA

BOMBA 02

+1937/1903 - ABERTAS
*1939 - ABERTA
*BOTOEIRA 08

Figura 25 — Fluxograma de alinhamento de valvulas para carregamento a granel — Tanque 01.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA
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e Carregamento tanque 02:

BOMBA 01

+1938/1902 - ABERTAS
+1939 - ABERTA
*BOTOEIRA 07

N BOMBA 02

+1937/1903 - ABERTAS
+1939 - ABERTA
*BOTOEIRA 08

*1905 - ABERTA

Figura 26 — Fluxograma de alinhamento de valvulas para carregamento a granel — Tanque 02.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA

Conforme visto, o carregamento a granel € um procedimento simples,
bastando uma valvula aberta para escoamento do tanque. As demais valvulas
nao descritas em cada procedimento deveréo estar fechadas.

Os fluxogramas apresentados demonstram a importancia da
identificacdo das valvulas para executar um processo com eficacia. Sem essa
identificacdo poderia comprometer a qualidade e eficiéncia do processo como
um todo.

Um grande exemplo é a manutencdo anual dos extintores de incéndio
€ mangueiras para combate a incéndio. Ao realizar o servico, a empresa
terceirizada, ao retirar os extintores e mangueiras cujos prazos de vencimento
estavam curtos, e apresentavam datas de validade diferentes, encontrava uma
grande dificuldade de coleta desses equipamentos. Isto ocorria porque 0s
equipamentos estavam em locais diferentes uns dos outros, ocasionando uma
vistoria unitaria, levando um tempo consideravel para remocdo. Com a
implantacdo do tagueamento e mapeamento desses equipamentos através da
localizacdo e certificado, o tempo de remocdo caiu em pelo menos 1/4 do

tempo, ganhando praticidade e eficiéncia.
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5.2 PADRAO DE IDENTIFICACAO DOS EQUIPAMENTOS GERAIS

Os equipamentos na Planta de Envase Arla 32 séo identificados com
apenas um padrao, fundo em amarelo e cor da fonte em preto, de acordo com

0 modelo da figura 27.

SAP: 10017773
. -2 Codigo do equipamento
no SAP Manutencao

Figura 27 — Modelo de plaqueta de identificacdo de equipamentos gerais.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 4)

O tamanho da etiqueta varia de acordo com o tamanho do
equipamento. Para equipamentos com tamanhos menores (densimetros,
termdmetros, etc.) devem ser utilizados o tamanho 12,7 mm x 44,45 mm e para
equipamentos com tamanhos maiores (paletizadora, rack, computadores, etc.)
devem ser utilizados o tamanho 25,4 mm x 66,7 mm.

Os equipamentos que foram mapeados, conforme o procedimento
CADASTRO DE EQUIPAMENTOS NO SAP M, ndo necessitam da etiqueta em
seu corpo. Exemplos: Exaustor, camera de seguranca, ponto de iluminacéo.

Para a protecdo da etiqueta, sera colocado sobre a mesma, um

adesivo transparente.

5.3 LOCAL DE INSTALACAO

“Local de instalacdo” é a representacdo da distribuicédo fisica de uma
determinada area da empresa e visa organizar a distribuicdo de equipamentos
e facilitar o gerenciamento dos custos e das operacdes. Ele é expresso através
de um cédigo que mapeia toda a unidade. Portanto todos os terminais terdo um

codigo de local de instalacéo diferente conforme o modelo da figura 28.
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RZ—-BRIA—1—-ENVA

|—> Sub Localizacao: Envase

-2l Localizacdo: Planta

gl Centro: Terminal

"Gl Empresa: Sigla

Figura 28 — Modelo de identificac&o do local de instalacéo.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 1)

Nas figuras 29 a 33 sdo mostrados alguns exemplos de identificacéo
de locais de instalacdo com suas respectivas plaguetas.
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Plataforma para carga e
descarga de produto no
tanque do caminhao

Sistema valvula/mangueira
para carga do tanque do
caminhé&o.

Local onde o caminhdo é
posicionado para a carga e
descarga auto tanque (AT)

Figura 29 — Identificacdo de localizacdo da area Descarga AT.
Fonte: Autoria propria.
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Plagueta de identificacao
da area Conjunto
Bombas 01 e 02

Bombas 01 e 02 e
respectivas valvulas e
tubulacgdes.

Figura 30 — Identificacdo de localizacdo da area Conjunto Bombas 01 e 02.
Fonte: Autoria prépria.

Escada de acesso a
| parte superior do tanque
' para inspecao

Plaqueta de identificacdo
da é4rea Bacia de
Tanques

Figura 31 — Identificac&o de localizagdo da area Bacia de Tanques.
Fonte: Autoria prépria.
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Plaqueta de identificagcéo
area Conjunto

CONJUNTO
BOMBAS 03 E 04

. , Linha de circulagéo
Bomba 04 do produto

Figura 32 — Identificacdo de localizacdo da area Conjunto Bombas 03 e 04.
Fonte: Autoria prépria.

Plaqueta de identificacdo
da area Area de Envase

Maquinas de envase
para galdes

Figura 33 — Identificag&o de localizacio da area Area de Envase.
Fonte: Autoria prépria.



5.3.1 Local de Instalacdo no Sistema SAP PM
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Para realizar o cadastro do local de instalacdo no sistema SAP PM é

preciso executar o comando IHO8, conforme a figura 34.

Local para inserir o comando IHO8

1 ~dEHIC@@ DHE DDOo8 BE @0

Exibir loc.instalacdo: Lista de locs.instalacdo

HAP7QAEEAYTFREE ®

S Centloc. Local de instalagio
ERIA RZ-BRIS

BRIA RZ-BRIA-1

BRIA RZ-BRIA-1-ANAL

BRIA RZ-BRIA-1-BTOQS

BRIA RZ-BRIA-1-BTOS-TOO1
BRIA RZ-BRIA-1-BTOS-TOQO2
BRIA RZ-BRIA-1-DUTL

BRIA RZ-BRIA-1-EMVA

Denominacao do loc.instalacdo
Planta de Envase ARLAZZ - Araucaria

Envase Arla 32

Sala de Andlise
Bacia de Tanques
Tangue 1

Tangue 2

Dutos f Tubulacdes
AFEa Brvase

BRIA RZ-BRIA-1-EMWA-CIBBOZ2A Conjunto Moto-bormba 024
BRIA RZ-BRIA-1-EMWA-CIBBOZE Conjunto Moto-bomba 028

BRIA RZ-BRIA-1-EMVA-CIBBOS
BRIA RZ-BRIA-1-EMVA-CIBBO4
BRIA RZ-BRIA-1-ESCR

BRIA Rz-BRIA-1-PDAT

BRIA RZ-BRIA-1-PDAT-CIBBOL
BRIA RZ-BRIA-1-PDAT-CIBBO2
BRIA RZ-BRIA-1-PMEL

BRIA RZ-BRIA-1-5CIM

BRIA RZz-BRIA-1-SCIN-BINC
BRIA RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
BRIA RZ-BRIA-2

BRIA RZ-BRIA-2-ESCR

Conjunto Moto-bormba 03
Comnjunto Moto-bomba 04
Escritorio

Plataforma de Descarga de Auto Tangues
Conjunto Moto-borba 01
Conjunto Moto-bormba 02
Sisterna Prieurnatico

Sisterna de Combate a Incéndio
Botoeiras de Incendio
Extintares

Area Individual

Area Individual - Escritério

Figura 34 — Locais de instalacdo — SAP PM.

Fonte: Autoria propria.

(KSR L% B 5 e T o I T o T o I T Y ' T o T % R A T S T % T L I L Y o i )

Centro custo
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1916272200
1933572200
19358572200

Este comando é utilizado para verificar quais os locais de localizacéo

encontrados na base descrita (cent.loc. conforme figura 34).

5.4 EQUIPAMENTOS

Podem-se considerar 0s equipamentos como as maquinas que

compdem 0s processos e operagdes e sdo passiveis de manutencdo. Por
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exemplo: maquina de envase, motor, bomba, filtro, valvula, impressora, etc. Os
equipamentos serao alocados nos locais de instalacéo.
S&o identificados conforme o exemplo do quadro 10.

LOCAL DE OBIJETO CAMPO DE

INSTALACAO EQUIPAMENTO TECNICO ORDENACAO
RZ-BRIA-1-ANAL 10017773 Densimetro | DENSIMETRO-6939709 DES

Quadro 10 — Exemplo de identificacdo dos equipamentos e demais informacdes.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 2)

e Local de Instalacdo: Representacdo da distribuicdo fisica de uma
determinada area da empresa,;

e Equipamento: Numero do equipamento cadastrado;

e Objeto Técnico: Tipo de Equipamento;

e Campo de Ordenacéo: Tipo do Equipamento + descricfes técnicas.

No exemplo foi definido o tipo de equipamento, “Densimetro”, e as
descrigdes técnicas, “6939709” (numeragdo do equipamento descrito no

certificado de calibrac&o).

5.4.1 Padrao de Cadastro

Nessa etapa sdo demonstrados os diversos tipos de equipamentos que
constam na planta e suas formas de cadastro no SAP PM. Ha trés padrbes

para cadastro de equipamentos:

e Tipo de Equipamento — Numeracdo — Especificacdo técnica: Padréo
mais utilizado para cadastro dos equipamentos em geral, pois abrange

todas as informacdes necessarias.
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DENSIMETRO—- 01 - 6939709
L— Especificacaotécnica

Numeracdo

v

Tipo de equipamento

v

Figura 35 — Exemplo de cadastro de equipamento por especificagao técnica.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 3)

e Tipo de Equipamento — Numeracdo — Local instalado: Este padréo é
utilizado para equipamentos situados em um local de instalagéo

genérico necessitando nomeacao de um local especifico.

LOCAL DE INSTALAGAO EQUIPAMENTO CAMPO DE ORDENAGAO

RZ-BRIA-1-SCIN-BINC 10034897 BOTOEIRA INC.-01-HDO5

Quadro 11 — Exemplo de identificacdo e localizacdo genéarica dos equipamentos.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 4)

Nas informacBes do quadro 11, € mostrado o local de instalacéo
genérico criado para equipamentos ligados ao setor de combate a incéndio
(botoeiras). Foi necessario, entdo, inserir no campo de ordenacdo, o local

instalado, de acordo com o exemplo da figura 36.



SIRENE INCENDIO— 01 — AREA ENV.

'—> Local instalado
>

Tipo de equipamento

Figura 36 — Exemplo de cadastro de equipamento por local instalado.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 4)

v

e Tipo de Equipamento — Numeracdo — Equipamentos com pouca

necessidade de especificacao técnica.

EXAUSTOR - 01

Numeragao

v

v

Tipo de equipamento

Figura 37 — Exemplo de cadastro de equipamentos simples.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 5)

Apos serem realizados os procedimentos vistos anteriormente gera-se
uma lista de equipamentos conforme o tipo, de acordo com os exemplos dos
guadros 12, 13 e 14.

EQUIPAMENTO OBJETO TECNICO CAMPO DE ORDENAGAO TIPO OBJETO

10017766 Bomba centrifuga BOMBA-04-AREA DE ENVASE BBC
10017767 Bomba centrifuga BOMBA-03-AREA DE ENVASE BBC
10017764 Bomba centrifuga BOMBA-01-DESCARGA AT BBC
10017765 Bomba centrifuga BOMBA-02-DESCARGA AT BBC

Quadro 12 — Exemplo de lista de equipamentos — Bombas.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 6)
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EQUIPAMENTO OBJETO TECNICO CAMPO DE ORDENAGAO TIPO OBJETO
10034885 Motor Elétrico MOTOR ELETRICO-03-BOMBAO3 IME
10034886 Motor Elétrico MOTOR ELETRICO-04-BOMBA04 IME
10034883 Motor Elétrico MOTOR ELETRICO-01-BOMBAO1 IME
10034884 Motor Elétrico MOTOR ELETRICO-02-BOMBAO02 IME

Quadro 13 — Exemplo de lista de equipamentos — Motores.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 20)

EQUIPAMENTO OBJETO TECNICO CAMPO DE ORDENAGAO TIPO OBJETO
10034909 Painel Elétrico PAINEL ELETRICO-01 PEL
10035991 Painel Elétrico PAINEL ELETRICO-02-BOMBAS PEL

Quadro 14 — Exemplo de lista de equipamentos — Painéis.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 20)

5.4.2 Mapeamento

Para equipamentos que nao possuem etiquetas de identificacéo, existe
0 mapeamento para localizacdo conforme exemplo da figura 38. Por serem
normalmente plantas grandes, € interessante criar mapas com a localizacéo do
equipamento, pois torna a atividade de manutencédo muito rapida diminuindo o
tempo gasto do operador. Os locais dos equipamentos sao fixos, porém é

possivel mudar os equipamentos de lugar sem problema algum.
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. Extintor - Hidrantes

BARRACAO 2 Hoos  [REISRNON

S
o b
DESCARGA AT

BACIA TANQUES AREA ENVASE
—==

BANHEIRO 01|

(12 137 BARRACAO1

0
o
(=]
T

FLUXOGRAMA COMBATE A INCENDIO

ESTACIONAMENTO

PLANTA DE ENVASE ARLA

TERMINAL DE ARAUCARIA

Figura 38 — Mapeamento de extintores e hidrantes.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 28)

O mapeamento dos equipamentos de iluminacéo estdo nos anexos A, B,
CeD.

Para poder rastrear o0s equipamentos, eles sao numerados
sequencialmente no mapeamento e sdo cadastrados e caractarizados conforme a
sua natureza especifica. Nos exemplos das figuras 39 e 40 séo especificados os
extintores de incéndio e as mangueiras ilustradas na figura 38, mostrando
informacdes Uteis para a identificacdo e manutencdo, tais como certificado de

conformidade e descricdo técnica do equipamento.
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Extintores

Certiflcad: Desarigio Cartificado Descrigio
o —— D e o —— EE i

59T PO OUIBMICD 12 KG

= Certificads Descricio = Certificado Descrigio
m 56242 m 3T PO QUIMICO 12KG

PO QUIMICD 12 KG

Certificado Desoricio Certificado Discrigio
BN —— Rl el — s e

AGLA PRESSURIZADS 10L|
. — O e
m = | OE g m => ':EII:IIJ AGUA PRESSURIZADA 100
B —— e e T Pt e
m c AGLIA P' Cb‘-\ A0 m ':Edﬂ ETI
m [ —— ﬁe m — 4345 PO OUINICO 12 KiG

Figura 39 — Mapeamento de extintores e hidrantes — Codigo e descri¢cdo dos extintores.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 29)



Mangueiras
Identificagio Certificado Deacrigdo ldentificagio Certificada Descrigio
1 52030 |MANGUEIRA 2 1/2" 5 130 IMANGUEIRA 2 1/2"
m I::> 2 141418  |MANGUEIRA 2 1/2" m I::) 6 | 141637 |MANGUEIRA 2 1/2"
3 141636  [MANGUEIRA 2 1/2" 7 | 141415 [MANGUEIRA 2 142"
4 141639  [MANGUEIRA 2 1/2" & | 141414 |MANGUEIRA 2 1/2"

dentificagio Certificado __Descrigio
m a 141420 |MANGUEIRA 2 1/2" m =:> 13 | 1608 ;mmcu:mn 242"

IZ: 10 141417 |MAMGUEIRA 2 1/2" 14 | 1687 MANGUEIRA 2 1/2"

11 141413 |MANGUEIRA 2 1/2" 15 | 141632 |MANGUEIRA 2 1/2"

12 141638 [MAKGUEIRA 2 1/2" 16 | 141633 IMANGUEIRA 2 1/2"

Identificagio Certificado Descrigio Mdentificagio Certificada Descrigio
m l_"> 17 3439 [MANGUEIRA 1 1/2" m r““‘““““‘“‘“’> 20 | 141631 [MANGUEIRA 2 1/2"

18 75 MANGUEIRA 1 1/2" 21 | 141419 |MANGUEIRA 2 12"
19 141634 |MANGUEIRA 2 1/2" 22 1169 MANGUEIRA 1 1/2"
23 | 15802  IMANGUEIRA 11/2"

Idantificasso Cartificado __ Deserigio
HDO7 | — Y Y] assn  [mancuerazi/2'| [DOERN C———p| 7 | 1168 |MANGUERA1L

25 54896 | MANGUEIRA 1 1/2" 28 | 2491  [MANGUEIRA11/2"
26 3438 |MANGUEIRA 1 1,/2" 29 | 1335 [MANGUEIRA Z 1/2"
30 | 141635 [MANGUEIRAZ 1/2"

m K 31 54997 | MANGUEIRA 2 1/3"
_ 32 76 MANGUEIRA 1 1/2"
33 141416 | MANGUEIRA 2 1/2"
EL 1170 MANGUEIRA 1 1/2"

Figura 40 — Mapeamento de extintores e hidrantes — Cddigo e descri¢cdo dos hidrantes.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA (2014, p. 30)

5.4.3 Equipamentos no Sistema SAP PM

Conforme visto anteriormente, o padréo de cadastro de equipamentos,
levando em consideracédo sua especificacdo, € realizado no sistema SAP PM
através do comando IEO1. Nele ir4 conter varias informacdes que deverdo ser
inseridas para melhor descricdo do equipamento. Apds o cadastro, todo
equipamento recebera um cédigo, o qual sera inserido na etiqueta de

identificacéo (tag). Este procedimento pode ser visto na figura 45.



= Equiparnento

&

-

Comando IEO1

Ir para

Criar equipamento : Geral

=] 8 Sintese de dlasses

Pts.medicao/contador

Suplermentos

76

Estruturacdo  Ambiente(l)  Sisterna  Ajuda

B ¢a@ 0DHE ©Do8 BERE @

Nesse campo € inserido o cédigo que
se pretende dar ao equipamento.

Equiparnento THOOOOOOOO01IE Tipo guiparnentos-Raizen-LOET e AW
Denorminacan D -
Statuis LIDI OPER 1]
Walido desde 11.11.2015 Walido até 31.12.9999 -
EdGeral - B Localizacio & Organizacio w7 Estrutura
Dados gerais
Classe
Tipo de objeto 4
Grpautorizacoes 4
Peso Tamanhofdimens.
Ern serv.desde
Dados de referéncia
Fornecedor
Walar aquis, Diata agquisicao
Dados de fabricacdo
Fabricante Pais produtor
Do, tipo Anofrmés const, )

Mo peca fabric,
MO sErie

Figura 41 — Cadastro de equipamento no SAP PM.

Fonte: Autoria propria.

Para visualizacdo dos equipamentos cadastrados dentro da sua

localizacao especifica, utiliza-se o comando IH08, conforme figura 46.
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Comando IHO8

LV FdH @@ OHE Dho AR @

Represent.estrutura local instalacdo: Lista de estrutura

& 5] E b ] Mivel patacima  Explosio total | o> [B)

Loc.instalagdo RZ-BRIA Wal.desde 24.01.9999
Denominagdo Planta de Envase ARLAZZ - Araucaria
~ &P RZ-BRIA-1-BTQS-TQOL Tangque 1 ERIA ERIA %
o 10017788 Tanque Aéreo R ERIL

10017791 ¥alvula Esfera R ERIL
100177595 ¥alwala Esfera R BRIL
100175800 Valvula Eafera R EBRIL

10017812 Val
10034782 Localizag&o especifica dos equipamentos cadastraD
=0l 10036054 VAL

~ & RZ-BRIA-1-BTOS-TA0Z Tanque 2 ERIA ERTA k4
+ [@) 10017789 Tangque Aéreo RERIL
10017792 Valvula Esfera RERI4

10017796 Valvula Esfera RERIA
10017801 Valvula Esfera RERIA
10017813 Valvula Gaveta R ERIA
10034753 Valvula Esfera R ERIA
+ [@ 10036058 Valvula Esfera R.ERIA
* g7 RZ-BRIA-1-DUTH Dutos / Tubulagfes ERIA ERIA
~ P RZ-BRIA-1-ENVA Area envase BRIA ERTA %

10017763 Valvula &liv. Térmico R ERIA
10017770 Maquina Envase E BRIL
10017771 Maquina Enwvase E BERIL
10017772 Maquina Envase E BRIA
10017739 Valvula Esfera R ERIL
10017504 Yalvuala Esfera E. ERI4
10017506 Valvula Esfera E BERIL
10017807 Valvula Esfera R ERI4
10017808 Valvula Esfera F. ERI4
10017509 Enpilhadeira E BERIL
10017810 Empilhadeira R ERIA
10034754 Valvula Esfera R ERI4
10034735 Yalvala Esfera E.ERI4
10034786 Valvula Esfera R ERIA
10034798 Filtro R ERIL
10034534 Paleteira E. ERI4
10034535 Paleteira E BERIL
10034836 Paleteira R ERI4
10034537 Paleteira F. ERI4
10034905 Lava Olhos E BERIL
10034909 Painel Elétrico R ERIA
10034910 Inpressora E BRIL
10035954 Peso Padrdo E.ERI4
e 10035385 Peso Padréo R ERIA
« @l 1nnRRaRe Pean Padrdn T RRTL

Figura 42 — Equipamento inserido em uma localizagdo no SAP PM.
Fonte: Autoria propria.

5.5 PLANO DE MANUTENCAO

O plano de manutencdo é criado a partir das recomendacdes do
fabricante, por exemplo, qual a vida util sugerida, qual a periodicidade
recomendada para verificar itens essenciais de funcionamento, etc. E
responsavel pelo gerenciamento da manutencdo preventiva de um dado

equipamento por um determinado tempo. As manutencdes corretivas séo
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realizadas em intervalo semanal, mensal, bimestral, trimestral, semestral,
anual, conforme sua criticidade e necessidade operacional.

Os procedimentos de manutencdo adotados na planta sdo os de
manutencdo corretiva e preventiva, conforme avaliagdo prévia e estudo de
cada equipamento, justificando tais acdes. A manutencdo preditiva neste
estudo ndo é empregada, ndo s6 por padrdo dos equipamentos da planta, mas
também por avaliacao operacional e financeira.

Existe um setor na empresa responsavel pela criagdo e gerenciamento
dos planos de manutencdo. Como a Planta de Envase Arla 32 é um setor novo
na empresa, alguns equipamentos nado possuem um plano de manutencao
definido, o que levou a ser criado atraveés deste trabalho de concluséo de
curso.

Para criacdo de um Plano de Manutencdo no sistema SAP PM é
realizado através do comando IP42 e utlizado uma tarefa ja criada e
implementada pelo GSO para padronizacdo dos planos. Este procedimento

pode ser visto na figura 47.
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[Z pano de manutencio  Processar  Irpara  Suplementos  Ambiente(U]  Sisterna Ajuda

& 4B @@ CHE DDhoas BEE @

Criar plano de manutencao: PIEstratManut.

Cédigo do plano de manutencéo

= _
Plano manutencao L ]@l
|['E' Cabec.pl.rnanut, |
Ciclos plano de manutencao 12,11.2015 | Pardrnetro programacao plano manutencio Dados adicionais pl... E”@
Ciclos
Ciclo Unidade  Txt.pfoiclo manut, Offest E
'Y 'Y

. Item V" Lista de objetos item Localizacdo item Ciclos itermn 12,11,2015

Item manutencao |@| O |@| i

Objeto de referéncia
Loc.instalacio [
Equiparnento

Dados de planejamento

Centro plane]. Grp.plng. PM

Tipo de ordemn Tp.ativ, P

CenTrab respon. i Diwisan

Priotidacle hd Morma de apropriacio [ T P
Dioc, wendas ) =l

Lista de tarefas

Tp. GrplisTar, MNrmdGp  Descrican

/ A = (B O el | 2

Figura 43 — Criagcé@o do plano de manutenc¢&o no SAP PM.
Fonte: Autoria préopria.

Nesse momento € definida qual a melhor forma de realizar a
manutencao preventiva, seja ela através dos operadores ou através de uma
empresa terceirizada especializada. Muitas vezes os operadores fazem uma
inspecao de rotina e quando € necesséaria uma manutengdo mais aprofundada
gue inclua troca de pecas desgastadas e alinhamento do conjunto moto-

bomba, por exemplo, a empresa terceirizada contratada presta o servigo.
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Como exemplo tem-se a manutencéo dos extintores de incéndio. Eram
realizados apenas pelo servigo terceirizado, tanto a manutengdo mensal como
a anual. Na manutencdo mensal sdo vistoriados alguns itens como: verificacéo
da data de validade, pressdo no mandmetro, se a classe do extintor esta de
acordo com aquela localizagdo, etc. S&o itens que ndo sao necessarios uma
manutengdo preventiva pelo servigo terceirizado, na qual foram repassados
para os operadores executarem todos 0os meses. Através deste deslocamento
de programacéo, foi possivel reduzir um custo consideravel, em torno de R$
300,00 por més. J& a manutencao preventiva mensal é realizada pelo servico
terceirizado, sabendo que é preciso fazer uma vistoria completa nos extintores
e emitir um novo certificado de liberacdo do extintor, item obrigatério para
inspecéo anual do corpo de bombeiros (AVCB).

A manutencdo da maquina de envase e da impressora que registrava o
lote do produto era realizada somente de modo corretiva, isto €, quando
estavam danificadas, interrompiam a produc¢éo. Esta paralisacédo era totalmente
critica, pois somente uma empresa estava apta a realizar a manutencéao e
estava localizada em outro estado (S&o Paulo). A manutencdo era realizada
com um prazo no minimo de um dia, gerando um custo adicional e ineficiéncia
produtiva. Com a implantacdo da manutencdo preventiva através do plano de
manutencdo, eram realizadas bimestralmente na maquina de envase e

impressora, diminuindo drasticamente a parada de producéo.

5.6 MANUTENCAO CORRETIVA

Para atender as emergéncias, isto €, manutencdes que ndo estavam
programadas e que precisam ser executadas com urgéncia, sao utilizadas as
manutencdes corretivas. S8o abertas ordens de manutencao corretiva no SAP

PM através do comando IW31, de acordo com a figura 48.
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[& Ordem  Processar Irpara  Suplementos  Ambiente(U)  Sistena Ajuda

[V 8 ¢ CHE o8 BRE @m
Criar Preventiva : cabecalho central
- = Criacdo da ordem de manutencdo
Ordem ZPRY $00000000001 [ J@ﬂ 7|
Stat.sist. ABER DMV DNAT || |%|
DidsCabes, Operagdes Componentes Custos Parceiro Chjetos Diados adic, Localizag, Plane;. Controle
Responsaveis
Gr,planej. [ | ¢ BRI& Mota |g|
CenTrabRes ™ ; Custos E%
Pessoa res.. TipoAtyMnt | INT| Intervencao
Caondlnst
Endereco |E|
[atas
InicioBase | 12.11.2015 Prioidade | Média - |E|
Firn-base 23.11.2015 Revisdo

Obijeto de referéncia

LocInstal. |§ |
Equiparm. |EE|
Zonjunto ||

13 pperagao

Cperacan Chedl | Calcular duracio -
CtrTrfCtro #|BRI& ChwContr FMOL Tp.ativ,

Trb.empr, MUirmero Dur.Oper

MO pessoal Manter onshore ||

Figura 44 — Criacdo do plano de manutencéo corretiva (ZCOR) no SAP PM.
Fonte: Autoria prépria.

5.7 ORDEM DE MANUTENCAO

As ordens de manutencdo foram estruturadas para se ter o controle
das informacfes a cerca das atividades de manutencdo e dos procedimentos
de seguranca conforme figuras 49 e 50.

As ordens de manutencdo preventiva estdo interligadas com uma lista
de acbes a serem realizadas conforme o plano de manutencéo estipulado para
cada equipamento, levando em consideracao a criticidade. JaA a manutencédo
corretiva, a descricdo da tarefa a ser executada é definida conforme a
necessidade momentanea, nao necessitando seguir a lista de tarefa
padronizada, conforme o plano de manutencdo. Essa descricdo da tarefa é

indicada no corpo da ordem de manutencao.
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ORDEM DE MANUTENCAO: (1) !

Tipo de Atividade: @ N° @
Criada por Data/Hora Planejado Infcio Planejado Fim Real Inicio; @
@ @ @ @ Real Fim:
Lista de Tarefa: | @ ] 1 Plano: ] Prioridade: @

Descricdo do @
Centro Trabalho

Nomero Equipamento Descrigdo Criticidade Local de Instalagéo
G8) 17 ) 19 20)
& — "~ OPERAcéES = ~

RZ-VER-BB2 Uitima
Edigao: @

FREQUENCIA DA TAREFA:
ESTA TAREFA APLICA-SE AS @

SEGURANGA

* OBSERVE AS NORMAS E REGULAMENTOS DO LOCAL, E ASSEGURE QUE A PERMISSAO PARA
TRABALHO TENHA SIDO ADEQUADAMENTE PREENCHIDA E AUTORIZADA.

* AS TAREFAS, RISCOS, E MEDIDAS DE MITIGACAO FORAM IDENTIFICADAS COM

RELACAO A ATIVIDADE DO TRABALHO?

* A ATIVIDADE DO TRABALHO FOI COMUNICADA AO LOCAL E O PESSOAL AFETADO FOI
INFORMADO?

CASO VOCE TENHA DUVIDAS A RESPEITO DAS NORMAS OU REQUERIMENTOS DE HSSE {SAUDE,
MEIO AMBIENTE E SEGURANCA}, ENTRAR EM CONTATO COM DA O ATENDIMENTO DE HSSE DA
SHELL PARA O LOCAL.

ASSEGURAR O USO ADEQUADO DE EQUIPAMENTO DE PROTEGAO INDIVIDUAL (EPI).

* DEVEM SER UTILIZADAS ROUPAS ADEQUADAS QUE NAO INTERFIRAM NA OPERACAO DE
FERRAMENTAS OU MAQUINAS. JAMAIS USAR ROUPAS, JOIAS, OU CABELO COMPRIDO QUE
PASSAM FICAR PRESO EM FERRAMENTAS MECANICAS OU MAQUINAS.

A AREA DE TRABALHO DEVE SER MANTIDA A MAIS LIMPA POSSIVEL, DETRITOS PODEM
REPRESENTAR RISCO DE INCENDIO, ESCORREGAO E/OU TROPEGAQ, E PODEM

DANIFICAR FERRAMENTAS,

FERRAMENTAS, FIOS E ACESSORIOS DEVEM SER VISTORIADOS REGULARMENTE. REPARAR OU
SUBSTITUIR EQUIPAMENTOS NAO SEGUROS OU IMPERFEITOS IMEDIATAMENTE.

ITENS DE SEGURANCA COMO FERRAMENTAS COM DUPLO ISOLAMENTO, E INTERRUPTORES DE
SEGURANGA DEVEM SER UTILIZADOS, USAR EXTENSOES ELETRICAS COM DIMENSAO
ADEQUADA PARA CARGA E APLICAGAO.

TECNICAS DE ATERRAMENTO (E LIGAGCAO) ADEQUADAS DEVEM SEMPRE SER UTILIZADAS.
VERIFICAR TODOS OS FIOS TERRAS {LIGACOES) REGULARMENTE QUANTO A

CONTINUIDADE ELETRICA. SEMPRE UTILIZAR INTERRUPTORES COM CIRCUITO DE FALHA DE
ATERRAMENTO (DR) QUANDO TRABALHAR EM AREAS TAIS COMO LOCAIS UMIDOS E
CANTEIROS DE OBRAS.

AS PROTECOES DAS MAQUINAS DEVEM ESTAR COLOCADAS ANTES DO INICIO E DURANTE A

Executor Supervisor
Nome / Assinatura Data / Hora Nome / Assinatura Data@%—lora
‘ 7

Figura 45 — Estrutura da Ordem de Manutencéo gerada pelo SAP PM.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA
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Pag: 2

ORDEM DE MANUTENCAO:

Tipo de Atividade: N°
Criada por Data/Hora Planejado Inicio Planejado Fim Real Inicio:
Real Fim:
Lista de Tarefa: I ] l Plano: I Prioridade:

Descric@o do

Centro Trabalho

OPERACAO DOS EQUIPAMENTOS. QUANDO AS PROTEGOES FOREM REMOVIDAS DEVIDO A
REPARO, APLICAR PROCEDIMENTOS DE BLOQUEIO/ETIQUETAGEM CONFORME APLICAVEIS

E, REINSTALAR AS PROTECOES MEDIANTE A CONCLUSAO DO REPARO.

AS PROTEGOES DE SEGURANCA JAMAIS DEVEM SER CONTORNADAS. CASO A PROTEGAO DE
SEGURANCA SEJA DANIFICADA, ESTA DEVE SER REPARADA ANTES DE RECOLOCAR O
EQUIPAMENTO EM SERVIGO.

0S EQUIPAMENTOS DEVEM DESLIGADOS, DESENERGIZADOS, E BLOQUEADOS/ETIQUETADOS
QUANDO ESTIVEREM EM MANUTENGAO.

INSTALAR OU REPARAR 0S EQUIPAMENTOS SOMENTE SE ESTIVER QUALIFICADO PARA
EFETUAR A INSTALAGCAO OU O REPARO. A INSTALAGAQ OU O REPARO DOS EQUIPAMENTOS
SOMENTE PODEM SER EFETUADOS POR PESSOA QUALIFICADA,,

PROCEDIMENTO

QUALQUER DESVIO VERIFICADO DEVE SER COMUNICADO AO SUPERVISOR QUE PROGRAMARA
CORRECAO

Executor Supervisor
Nome / Assinatura Data / Hora Nome / Assinatura Data / Hora

Figura 46 — Continuagdo da estrutura da Ordem de Manutencao gerada pelo SAP PM.
Fonte: Empresa de Combustiveis SA



Os campos de preenchimento das ordens de manutencao

descritos no quadro 15.
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estdo

Campos de o

preenchimento PRI
01 Tipo de ordem de manutencgio: preventiva ou corretiva
02 O que sera feito com o equipamento
03 Numeragéo da ordem de manutengéo gerada no sistema
04 Usuario que criou a ordem de manutengao
05 Data/hora de geracdo da ordem de manutencgéo
06 Lista de tarefa conforme o equipamento
07 Data de inicio do servigo
08 Numeracgéo da lista de tarefa conforme o equipamento.
09 Data de término do servigo
10 Numeragéo do plano de manutengéo utilizado
11 Descri¢do do equipamento e periodicidade de execugédo, caso aplicavel
12 Equipe que ira realizar a manutencéo (operadores ou terceirizada)
13 Data de inicio da manutencéao
14 Data final da manutengéo
15 Prioridade de execugao do equipamento, conforme criticidade
16 Numero do equipamento conforme cadastro no SAP
17 Descrigao técnica do equipamento e fag correspondente
18 Descrigéo geral do equipamento
19 Nivel de criticidade do equipamento
20 Cédigo da localizagéo do equipamento
21 Data de edigdo do corpo descritivo da ordem de manutencgéo
22 Periodicidade de execugdo do servigo
23 Descricdo do equipamento e suas variantes
24 Identificagdo do responsavel pela execucdo do servigo
25 Quando foi executado o servigo
26 Identificacdo do responsavel pela supervisdo do servigo
27 Quando foi supervisionado o servigo
28 Descrigdo de todos os procedimentos adotados para o servigco

Quadro 15 - Descri¢do dos campos para preenchimento da ordem de manutencdo.
Fonte: Autoria propria

Exemplos de ordens de manutencao preditiva de verificacdo trimestral

para bombas centrifugas e extintores de incéndio estdo nos anexos E e F,

respectivamente.

A implantacdo dos planos de manutencdo trouxe uma perspectiva

positiva em relacdo a custos, pois foi padronizada a periodicidade das

manutenc¢des, eliminando as desnecessarias que geravam custos adicionais.
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Para alguns equipamentos como compressores, empilhadeiras, paleteiras e
paletizadoras foi realizado um contrato basico para suas manutencdes
conforme os planos de manutencdes estabelecidos para cada equipamento,
eliminando praticamente aquelas manutencdes indesejadas (manutencao
corretiva) que geram custos adicionais. No quadro 16 sao relacionados alguns

equipamentos e suas respectivas manutencdes antes e apds o pré-contrato:

Periodicidade Custos Periodicidade Custos

Equipamento Descri¢do Cédigo SAP | (Manutencdo | (Manutencdo | (Manutencdo | (Manutencgdo c‘:::jou{::o)
Corretiva) Corretiva) Preventiva) Contrato)
Empilhadeira 01 | 10017809
Empilhadeira | Empilhadeira 02 | 10017810 Mensal RS 1.500,00 Mensal RS 1.200,00 | RS 3.600,00
Empilhadeira 03 | 10017811
Paleteira 01 10034834
Paleteira Paleteira 02 10034835 Trimestral R$ 1.252,50 Trimestral R$ 375,00 RS 3.510,00

Paleteira 03 10034836

Compressor 01 | 10017768
Compressor Bimestral RS 1.500,00 Semestral RS 1.500,00 | RS 6.000,00

Compressor 02 | 10017769

Paletizadora | Paletizadora 01 | 10036007 Bimestral RS 300,00 Trimestral RS 250,00 RS 800,00

Quadro 16 — Comparacédo entre manutencdes realizadas e o custo correspondente.
Fonte: Autoria propria

A reducao de custos, por exemplo, ha manutencdo dos compressores
nao foi exatamente no valor da mdo de obra e sim na periodicidade da

manutencao estabelecida pelo plano de manutencéo.
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6 ANALISE DOS RESULTADOS

Apo6s a aplicacdo do PCM na planta de envase Arla 32 foi possivel
verificar quantitativa e qualitativamente os ganhos, melhorias e as vantagens
desta acéo. Estes fatos sdo destacados no quadro 17.

ANALISE DOS RESULTADOS

Caracteristicas Cenario antes da aplicagdo do PCM Cenario apo6s a aplicagdo do PCM
’ Executados por empresa terceirizada Executados por empresa terceirizada e por
Servigos de - -
- somente, sem qualquer analise prévia do
manutencao

operadores da propria empresa, apos
servico analise de cada servigo

Localizagao dos

] Nao havia qualquer tipo de localizagao de )
equipamentos na : Todos os equipamentos foram mapeados
equipamentos na planta
planta
Identificagao dos Nao havia qualquer tipo de identificagdo de Todos os equipamentos foram
equipamentos equipamentos identificados
Todos os servigos de manuteng&o tém um
Execugéo dos . ) plano correspondente de manutengao. Ha
, Os servigos eram realizados de forma ) RN
servigos de . ~ ainda corretivas inevitaveis, mas para a
= corretiva, sem planos de manutencéo
manutengéo

grande maioria & feita manutengdo
preventiva

Custos com servigos

Havia gastos com manutengdes ndo
de manutengao

Foi possivel reduzir custos com simples

. inspecgdes dos proprios operadores da
planejadas .
empresa em vez de contratar terceiros
Uso de recursos - . . Todas as informagdes séo direcionadas ao
. N&o possuia sistema computacional
computacionais

sistema SAP, garantindo confiabilidade

Interrupgdo da linha de

Havia interrupgao da linha de envase com
envase

Houve diminuigdo de paradas na linha de
frequéncia envase por manutengdes nio planejadas

Procedimentos de

Sem identificag@o era impossivel criar
seguranca

Todos os servigos possuem
procedimentos de seguranca

procedimentos de seguranga, listados nas
ordens de manutengdo

depois da aplicacdo do PCM.

Quadro 17 — Quadro comparativo entre o cenério da planta de envase Arla 32 antes e
Fonte: Autoria propria
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7 CONSIDERACOES FINAIS

Aplicando os conceitos do planejamento e controle da manutencao foi
possivel desenvolver um modelo de gestdo que garante maior confiabilidade,
gualidade e reducéo dos custos financeiros de manutencao, sendo esta acao o
foco do objetivo principal deste trabalho.

Para estruturar os equipamentos na planta e nos registros do SAP, foi
desenvolvido um padréao de identificacédo e de rastreabilidade, a fim de garantir
a seguranca e o controle em todos os processos. Além de identificados, os
equipamentos foram mapeados, gerando um controle mais preciso e maior
rapidez na localizacdo do equipamento em uma eventual emergéncia.

Para todos os servicos de manutencdo foi necessaria uma analise
prévia para definir qual o tipo de manutencao a ser realizada. Por meio desta
analise, identificou-se o método mais adequado, foi executada na pratica e
comprovada a sua eficacia, com a reducao de custos resultado dos planos de
manutencado para os extintores de incéndio e também para os exemplos da
empilhadeira, paleteira, compressor e paletizadora.

Na planta em estudo foi avaliado que o método mais adequado a ser
aplicado é a manutencdo preventiva, pois a maioria dos equipamentos € de
baixo custo e baixa tecnologia inviabilizando uma manutencdo preditiva. A
manutencao corretiva foi considerada na gestao, pois interrupcdes inesperadas
apesar de incomuns sao possiveis de acontecer.

Definiram-se, por meio dos manuais dos equipamentos, os planos de
manutencdo que tem por objetivo padronizar e roteirizar 0s servicos de
manutencéao, criando assim um historico consistente possibilitando a realizacao
de estudos de confiabilidade relacionados ao funcionamento do equipamento e
da operacao da planta. Este plano de manutencao criado foi registrado no SAP
e, portanto ndo pode ser apagado. Cada coédigo cadastrado no software é
anico, portanto, ndo ha possibilidade de encontrar duplicidade de cdodigos
garantindo assim a confiabilidade e qualidade de todo o processo.

Portanto, verifica-se que o trabalho atingiu os objetivos pretendidos,
mostrando que com informagdo e organiza¢do adequadas € possivel gerenciar
uma planta, tornando-a mais eficiente e, consequentemente, reduzindo seus

custos operacionais.
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7.1 PROPOSTA PARA TRABALHOS FUTUROS

A area de estudo de manutencao € muito grande e diversificada, pois
através dos procedimentos implantados neste trabalho podem-se obter dados

para a utilizacdo, por exemplo, em:

e Estudo de confiabilidade;
e Geragéo de indicadores diversos;
e Andlise da causa raiz das falhas;

e Analise de tendéncias.

Sao de grande relevancia também os estudos na area de gestéo, pois
a partir dos dados coletados é possivel definir estratégias de investimentos a

curto, médio e longo prazo.
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ANEXOS

ANEXO A — Mapeamento de lluminagdo — Area 1 e Planta de Envase
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ANEXO B — Mapeamento de lluminagdo — Area 2
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ANEXO C — Mapeamento de lluminagéo — Area de envase

. Pontz de Lampada

W Foste

. Refletor

AREA OPERACIONAL

©

©

MEZANIND AL AGENS
P e | O

© O

© O

© o

| O

63

g

o O

65

66
&7
68

0| ©

000

1

MAPEAMENTO ILUMINACAO ENVASE

PLANTA DE ENVASE ARLA
TERMINAL DE ARAUCARIA




96

ANEXO D — Mapeamento de lluminacdo — Area de armazenagem

Poste - Refletor
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ANEXO E — Ordem de manutenc¢do preditiva trimestral — Bombas centrifugas

ORDEM DE MANUTENCAO: ZPRV

Pag: 1

Base de Araucdéria - BRIA Tipo de Atividade: Teste N° 1205855
Criada por Data/Hora Planejado Infcio Planejado Fim Real Inicio:
IP10201509| 24.09.2015 16.12.2015 16.12.2015 Real Fim:
Lista de Tarefa: | BBC ] 3 I Plano: | 39956 Prioridade:] M Média
Descricao do BOMBAS CENTRIFUGAS - VER. TRIMESTRAL
Centro Trabalho 3
Nimero Equipamento Descrigdo Criticidade Local de Instalagéo
OPERAGOES

RZ-VER-BB2 Uitima
Edigdo: 25/07/2011

FREQUENCIA DA TAREFA: TRIMESTRAL
ESTA TAREFA APLICA-SE AS BOMBAS CENTRIFUGAS TIPO (RADIAL, VERTICAL,
AXIAL)

SEGURANCA
* DBSERVE AS NORMAS E REGULAMENTOS DO LOCAL, E ASSEGURE QUE A PERMISSAQ PARA
TRABALHO TENHA SIDO ADEQUADAMENTE PREENCHIDA £ AUTORIZADA.,

* AS TAREFAS, RISCOS, E MEDIDAS DE MITIGAGAO FORAM IDENTIFICADAS COM

RELACAO A ATIVIDADE DC TRABALHO?

* A ATIVIDADE DO TRABALHO FOI COMUNICADA AO LOCAL E O PESSOAL AFETADO FOI
INFORMADO?

CASO VOCE TENHA DUVIDAS A RESPEITO DAS NORMAS OU REQUERIMENTOS DE HSSE (SAUDE,
MEIO AMBIENTE E SEGURANCA), ENTRAR EM CONTATO COM DA O ATENDIMENTO DE HSSE DA
SHELL PARA O LOCAL.

ASSEGURAR O USO ADEQUADO DE EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL {EPI).

* DEVEM SER UTILIZADAS ROUPAS ADEQUADAS QUE NAO INTERFIRAM NA OPERACAO DE
FERRAMENTAS OU MAQUINAS. JAMAIS USAR ROUPAS, JOIAS, OU CABELO COMPRIDO QUE
PASSAM FICAR PRESO EM FERRAMENTAS MECANICAS OU MAQUINAS.

A AREA DE TRABALHO DEVE SER MANTIDA A MAIS LIMPA POSSIVEL. DETRITOS PODEM
REPRESENTAR RISCO DE INCENDIO, ESCORREGAO E/0U TROPEGAQ, E PODEM

DANIFICAR FERRAMENTAS.

FERRAMENTAS, FIOS E ACESSORIOS DEVEM SER VISTORIADOS REGULARMENTE. REPARAR OU
SUBSTITUIR EQUIPAMENTOS NAO SEGUROS OU IMPERFEITOS IMEDIATAMENTE.

ITENS DE SEGURANCA COMO FERRAMENTAS COM DUPLO {SOLAMENTO, E INTERRUPTORES DE
SEGURANCA DEVEM SER UTILIZADOS. USAR EXTENSOES ELETRICAS COM DIMENSAO
ADEQUADA PARA CARGA E APLICACAO.

TECNICAS DE ATERRAMENTO (E LIGACAQ) ADEQUADAS DEVEM SEMPRE SER UTILIZADAS.
VERIFICAR TODOS OS FIOS TERRAS (LIGAGOES) REGULARMENTE QUANTO A

CONTINUIDADE ELETRICA. SEMPRE UTILIZAR INTERRUPTORES COM CIRCUITO DE FALHA DE
ATERRAMENTO (DR) QUANDO TRABALHAR EM AREAS TAIS COMO LOCAIS UMIDOS E
CANTEIROS DE OBRAS.

AS PROTEGOES DAS MAQUINAS DEVEM ESTAR COLOCADAS ANTES DO INICIO E DURANTE A

Executor Supervisor

Nome / Assinatura Data / Hora Nome / Assinatura

Data / Hora
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OPERACAD DOS EQUIPAMENTOS. QUANDO AS PROTEGOES FOREM REMOVIDAS DEVIDO A
REPARO, APLICAR PROCEDIMENTOS DE BLOQUEIO/ETIQUETAGEM CONFORME APLICAVEIS

E, REINSTALAR AS PROTECOES MEDIANTE A CONCLUSAQ DO REPARO.

AS PROTEGOES DE SEGURANCA JAMAIS DEVEM SER CONTORNADAS, CASO A PROTECAO DE
SEGURANCA SEJA DANIFICADA, ESTA DEVE SER REPARADA ANTES DE RECOLOCAR O
EQUIPAMENTO EM SERVICO.

0S EQUIPAMENTOS DEVEM DESLIGADOS, DESENERGIZADOS, E BLOQUEADOS/ETIQUETADOS
QUANDO ESTIVEREM EM MANUTENGAO.

INSTALAR OU REPARAR 0S EQUIPAMENTOS SOMENTE SE ESTIVER QUALIFICADO PARA
EFETUAR A INSTALAGAD OU O REPARO. A INSTALAGAQ OU O REPARO DOS EQUIPAMENTOS
SOMENTE PODEM SER EFETUADOS POR PESSOA QUALIFICADA,,

PROCEDIMENTO

1.0 - TESTE DE FUNCIONAMENTO DA BOMBA

1.1 - FUNCIONAMENTQ DA BOMBA

() NENHUM RUIDO OU VIBRAGAO ANORMAL DURANTE O FUNCIONAMENTO DA BOMBA. ANOTAR
OPERAGAOD DE ALINHAMENTO DO ENGATE/BOMBA. NENHUMA VIBRAGAO INDEVIDA DA TUBULAGAO
CONECTADA.

1.2 - FUNCIONAMENTO DO MOTOR
() NENHUM RUIDG OU VIBRAGAO INDEVIDA.

1.3 - DESVIO DA BOMBA

{__) VERIFICAR O FUNCIONAMENTO DA VALVULA DE DESVIO DA BOMBA EXTERNA E/OU
INTERNA QUANTO A RUIDO E A REGULAGEM ADEQUADA PARA A TAXA DE FLUXO
OPERACIONAL.

{__ ) VIBRAGAO HIDRAULICA TOLERAVEL NO DESVIO INTEGRAL. A VALVULA DEVE ESTAR
SELADA POR LACRE

1.3 - AREA DA BASE DA BOMBA

(___) NENHUM VAZAMENTO/ESCAPAMENTO/MANCHA DE PRODUTO

PROVENIENTE DA BOMBA, DA TUBULACAO CONECTADA A BOMBA E DOS ARREDORES DA
AREA DA BASE DA BOMBA.

2.0 - FUNDACAD

2.1 - BASE DA BOMBA

{__) PRESA DE MODO SEGURO A FUNDACAO

{__) A CHAPA DA BASE DA BOMBA ESTA EM BOAS CONDIGOES SEM AREAS SIGNIFICATIVAS
DE CORROSAD?

2.2 - PARAFUSOS DE FIXACAQ
{__) FIXOS DE MODO ESTANQUE E EM BOM ESTADO SEM AREAS SIGNIFICATIVAS DE
CORROSAO

3.0 - BOMBA
3.1 - CONEXOES DA TUBULAGAC
{___) NENHUM ESCAPAMENTO EVIDENTE. CONDIGOES DA TUBULAGAO: ISOLAGAO EM BOAS

ORDEM DE MANUTENGCAOQ: ZPRV Poa2
Base de Araucéria - BRIA Tipo de Atividade: Teste N® 1205855
Criada por Data/Hora Planejadeo Inicio Planejado Fim Real Inicio:
IP10201509| 24.09.2015 16.12.20156 16.12.2015 Real Fim:
Lista de Tarefa: | BBC | 3 | Plano: | 3995 Prioridade:| M Média
Descrigéo do BOMBAS CENTRIFUGAS - VER. TRIMESTRAL
Centro Trabatho 3




99

ORDEM DE MANUTENCAO: ZPRV o
Base de Araucéria - BRIA Tipo de Atividade: Teste N° 1205855
Criada por Data/Hora Planejado Inicio Planejado Fim Real Inlcio:
IP10201509| 24.09.2015 16.12.2015 16.12.2015 Real Fim:
Lista de Tarefa: | BBC | 3 | Plano: [ 3995 Prioridade:| M Média
Descrigédo do BOMBAS CENTRIFUGAS - VER. TRIMESTRAL
Centro Trabalho 3

CONDICOES, NENHUMA CORROSAO EVIDENTE. SUSPIROS E DRENAGENS TAMPADOS, NENHUM
VAZAMENTO

3.2 - LACRE OU SOBREPOSTO
{__ ) NENHUM ESCAPAMENTO EVIDENTE

3.3 - NIVEL DO OLEO

{__}CASO APLICAVEL, QUANTIDADE CORRETA E LIVRE DE AGUA. ENCHER OU DRENAR E
REABASTECER COM SPIRAX HD85/150 (OU OLEO RECOMENDADO PELOS FABRICANTES). (CASO
VISIVEL) HA ESCURECIMENTO DE OLEO INDICANDO CONTAMINAGAO OU DEGRADAGAO DO
OLEQ?

3.4 - CAIXA DO MANCAL
() NENHUM INDICIO DE VAZAMENTO DE OLEO OU GRAXA PROVENIENTE DOS MANCAIS DA
BOMBA.

3.5 - PROTETOR DO ENGATE
(__) COLOCADO E SEGURD. COBRE AS PEGAS MOVEIS

3.6 - PONTOS DE SAIDA DE PRODUTO
() TODOS OS PONTOS DE DRENAGEM, PONTOS DE TOMADA DE PRESSAO ETC DEVEM
ESTAR ABSOLUTAMENTE DESOBSTRUIDOS OU CAPEADOS.

3.7 - INDICADOR DE PRESSAC
{__}JINSTALADO E EM FUNCIONAMENTO.

4.0 - CAIXA DE ENGRENAGEM (CASO ADEQUADQ) E MANCAIS

4.1 - NIVEL DO OLEO

{__) QUANTIDADE CORRETA E LIVRE DE AGUA. ENCHER OU DRENAR E REABASTECER COM
SPIRAX HD85/150 {OU OLEO RECOMENDADO PELOS FABRICANTES)

{__) ONDE APLICAVEL, VERIFICAR A FUNCAO DE SUSPIRO DE OLED QUANTO A DERRAMAMENTO
£ TUBO DE SUSPIRO ESTENDIDO QUANDO NECESSARIO. NENHUM BLOQUEIO OU RESTRIGAO

E LIMPO CONFORME NECESSARIO.

4.2 - ALETAS DE RESFRIAMENTO
{__}LIMPAS E LIVRE DE DETRITOS {LIMPE CASO NECESSARIO)

4.3 - VAZAMENTOCS
{__ ) NENHUM INDICIO DE VAZAMENTO DE OLEO OU GRAXA PROVENIENTE DOS MANCAIS.

4.4 - MANCAIS
() LUBRIFICACAO ADEQUADA. GRAXA QUANDO APLICAVEL,

5.0 - CORREIAS DE TRANSMISSAO EM V

5,1 - EM FUNCIONAMENTO

{__) POLIA EM V ALINHADA, TENSAO DA CORREIA ADEQUADA E NENHUM RUDO
EXCESSIVO

5.2 - DESLIGAMENTOQ
() TENSAO DA CORREIA CONFIRMADA ADEQUADA, CORREIAS SEM DESGASTE INDEVIDO
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Pag: 4

ORDEM DE MANUTENGAO: ZPRV

Base de Araucéria - BRIA Tipo de Atividade: Teste N° 1205855

Criada por | Data/Hora Planejado Inicio Planejado Fim Real Inicio:
IP10201509| 24.09.2015 16.12.20156 16.12.2015 Real Fim:

Lista de Tarefa: | BBC | 3 | Plano: | 3995 Prioridade:| M Média
Descricao do BOMBAS CENTRIFUGAS - VER. TRIMESTRAL

Centro Trabalho 3

6.0 - INSPECAC DO ACOPLAMENTO DO CONJUNTC DE BOMBEAMENTO

6.1 - PARTIDA DO CONJUNTO DE BOMBEAMENTO( ) A PARTIDA DA BOMBA NAO

DEMONSTRA QUALQUER SINAL DE FOLGA NA TRANSMISSAO E NO EIXQ DE TRANSMISSAO OU
SOM DE MOVIMENTO DEVIDO A DESGASTE OU ALINHAMENTO INDEVIDO NO ENGATE FLEXIVEL
6.2 - ISOLAMENTO POSITIVO DO CONJUNTO DE BOMBEAMENTO

{__)ISOLAR O CONJUNTO DE BOMBEAMENTO DE PARTIDA AUTOMATICA OU MANUAL ATRAVES
DA OBSERVAGCAO DE PERMISSAO PARA TRABALHO E PROCEDIMENTOS DE BLOQUEIO /
ETIQUETAGEM.

6.3 - REMOGAQO DO PROTETOR DO ENGATE

{__) REMOVER O PROTETOR. PROTETOR ESTA EM BOAS CONDICOES, SEM DANO E REPAROS

6.4 - ENGATES FLEXIVEIS
{_ ) EM BOAS CONDIGOES. TODOS 0S PARAFUSOS COLOCADOS E APERTO CONFERIDO.

6.5 - DESGASTE DO ENGATE FLEXIVEL
{__) NENHUM DEPGSITO EXCESSIVO DE MATERIAL DE ENGATE, POR EX., SUPERFICIES
DE BORRACHA, DO INVOLUCRO, DA BOMBA, DO MOTOR E DA BASE DA BOMBA.

6.6 - ENGATES FLEXIVEIS COM ANEIS CONICOS
{_ ) ANEIS CONICOS DE BORRACHA E PARAFUSOS DE ENGATE BEM APERTADOS E NAO
APRESENTANDO MOVIMENTO EXCESSIVO OU DESGASTE QUANDO MOVIDOS.

QUALQUER DESVIO VERIFICADO DEVE SER COMUNICADO AO SUPERVISOR QUE PROGRAMARA
CORRECAO
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ANEXO F — Ordem de manutencao preditiva trimestral — Extintores de incéndio

~ Pag: t
ORDEM DE MANUTENCAO: ZPRV *
Base de Araucéria - BRIA Tipo de Atividade: Inspecéo N° 1198667
Criada por Data/Hora Planejado Inicio Planejado Fim Real tnicio:
IP10201508( 28.08.20156 26.11.2015 26.11.20156 Real Fim:
Lista de Tarefa: | EXT l 2 i Plano: | 3625 Prioridade:| M Média
Descrigao do EXTINTORES - INS. TRIMESTRAL
Centro Trabalho 2
NdGmero Equipamento Descrigéo Criticidade Local de Instatagdo
10017776  AGUA PRES 10L-15-39145 EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10017776  CO2 6KG-10-330121 EXTINTOR Crftico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10017777  CO2 6KG-13-6242 EXTINTOR Crftico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10017778 €02 6KG-11-5276 EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXT!
10017779  CO2 4KG-07-4757 EXTINTOR Crftico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10017780 PO QUIMICO 12KG-17-3827 EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXT!
10017781 PO QUIMICO 12KG-14-3832 EXTINTOR Crftico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10017782 PO QUIMICO 12 KG-16-3841 EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10017783 PO QUIMICO 12 KG-19-3826  EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXT!
10017784 PO QUIMICO 12 KG-20-4345  EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10017785 PO QUIMICO 12 KG-12-3829  EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10036346  CO2 6KG-04-79757 EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10036347  CO2 6KG-06-79766 EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10036348  AGUA PRES 101-03-44739 EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10035228 PO QUIMICO 12 KG-08-26061  EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10035230 PO QUIMICO 12 KG-01-5497  EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10036057 PO QUIMICO 12 KG-02-56942  EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10036068  CO2 6KG-06-27692 EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXT!
10036059  CO2 BKG-18-5262 EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
10036060  AGUA PRES 10L-08-6932 EXTINTOR Critico RZ-BRIA-1-SCIN-EXTI
OPERAGOES
RZ-INS-INC8

Ultima Edig&o 25/07/2011

FREQUENCIA DA TAREFA: TRIMESTRAL
ESTA TAREFA APLICA-SE AOS EXTINTORES DE INCENDIO

1-VERIFICACAO

{__)VERIFICAR POSICIONAMENTO E QUANTIDADE DOS EXTINTORES DE ACORDO COM
A PLANTA DE ARRANJO.

{__)VERIFICAR A DATA DE VENCIMENTO.

{__)VERIFICAR SE OS EXTINTORES ATENDEM A CLASSE DO FOGO A EXTINGUIR.

{_ JEXAMINAR O ASPECTO EXTERNO, OS LACRES, MANOMETROS, O BICO E VALV. DE
ALVIO,

{__)VERIFICAR SE A PERDA DE PESO DOS CILINDROS DE PRESSAQ INJETADA EXCEDEM
10% DO PES ORIGINAL.

Exacutor Supervisor
Nome / Assinatura Data / Hora Nome / Assinatura Data / Hora
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Pag: 2

ORDEM DE MANUTENCAOQ: ZPRV

Base de Araucéria - BRIA Tipo de Atividade: Inspecéo N° 1198667

Criada por Data/Hora Planejado Inicio Planejado Fim Real Inicio:
1IP10201508| 28.08.2015 26.11.2015 26.11.2015 Real Fim:

Lista de Tarefa: | EXT | 2 | Plano: | 3625 Prioridade:| M Média
Descri¢io do EXTINTORES - INS. TRIMESTRAL

Centro Trabalho 2

(__)PROVIDENCIAR A TROCA DOS EXTINTORES SE NECESSARIO.
{__)VERIFICAR AS SINALIZAGOES DOS EXTINTORES.

{(__)VERIFICAR O ACESSO AOS EXTINTORES.

(__JEXAMINAR SE O LOCAL DOS EXTINTORES ENCONTRA-SE LIMPO.

{___)A SAIDA DO ESGUICHO NAO DEVE ESTAR CONECTADA.

(__)NOS EXTINTORES SOBRE RODAS, A MANGUEIRA DEVE ESTAR CONDICIONADA
ADEQUADAMENTE.,,., { PROCEDER O REAPERTO DOS COMPONENTES ROSCADOS ONDE
NAO ESTEJAM SUBMETIDOS A PRESSAO.

AUTORIDADE EXECUTORA

ASSINATURA: HORA:
NOME: DATA:
AUTORIDADE EMISSORA

ASSINATURA: HORA:
NOME: DATA:

QUALQUER DESVIO VERIFICADO DEVE SER COMUNICADO AO SUPERVISOR QUE PROGRAMARA
CORRECAO




