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RESUMO

O trabalho em questao, tem como propdsito o levantamento da aplicabilidade do
software SAP ERP, na gestdo das ordens de manutengdo preventiva e preditiva,
evidenciando a melhoria na gestdo da manutengao, bem como, explanar como se é
realizado o processo como um todo. Sdo apresentados os conceitos de manutencao
preventiva, corretiva, autbnoma, preditiva e os principais ganhos que a adequada
gestdo da manutencdo pode proporcionar para a empresa. O resultado dessa
pesquisa € o plano de manutencao preventiva e a exemplificacdo da reducao de
tempo e custos que podem ser despendidos nas maquinas, através de manutencdes
nao planejadas. A nao realizagdo de manuteng¢des planejadas nos equipamentos,
podem gerar problemas de grande magnitude, como a interrupgao do fornecimento
de energia, atingindo uma area que pode ser residencial, comercial e/ou industrial,
acarretando em uma maior escalabilidade de perdas. Em suma, a manutencéo de
equipamentos evita perdas. Com a imers&o da tecnologia pro-ativa da industria 4.0,
sua busca pela alta eficiéncia na manutencéo, e a chegada da pandemia da COVID-
19, muitas organizagdes precisaram se readequar para se manterem competitivas no
mercado. Com isso, a utilizacdo de softwares ganhou ainda mais visibilidade,
contribuindo para o gerenciamento das ordens de manutengcdo, e evitando
deslocamentos desnecessarios e dispendiosos, recorrentes das manutencdes
corretivas ndo planejadas. Neste trabalho sera realizado o plano de manutengao com
a ajuda do software SAP ERP, exemplificando ndo s6 a importancia da manutencéo,

como também, o uso de ferramentas para uma gestdo adequada das ordens.

Palavras-chave: Software SAP ERP; Manutencao; Perdas.



ABSTRACT

The purpose of this work is to survey the applicability of SAP ERP software in the
management of preventive and predictive maintenance orders, highlighting the
improvement in maintenance management, as well as explain how the process is
performed. The concepts of preventive, corrective, autonomous, predictive
maintenance, and the main gains that the adequate maintenance management can
provide to the company are presented. The result of this research is the preventive
maintenance plan and the example of time and cost reduction that can be spent on
machines, through unplanned maintenance. The non-performance of planned
maintenance on equipment can generate problems of great magnitude, such as the
interruption of power supply, affecting an area that can be residential, commercial
and/or industrial, resulting in a greater scalability of losses. In short, equipment
maintenance prevents losses. With the immersion of the proactive technology of
Industry 4.0, its search for high efficiency in maintenance, and the arrival of the COVID-
19 pandemic, many organizations needed to readjust to remain competitive in the
market. With this, the use of software has gained even more visibility, contributing to
the management of maintenance orders, and avoiding unnecessary and costly
displacements, recurrent of unplanned corrective maintenance. In this work, the
maintenance plan will be carried out with the help of the SAP ERP software,
exemplifying not only the importance of maintenance, but also the use of tools for an

adequate management of orders.

Keywords: SAP software; Maintenance; Losses.
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1 INTRODUGAO

Atualmente, a sociedade vive em um momento de grande avancgo tecnoldgico,
onde ha a aplicagdo de poderosas ferramentas de gestdo, tais como softwares
especificos, para determinadas aplicagdes, modelos de gestdo de manutencgao, que
tem como objetivo aumentar a disponibilidade dos equipamentos e insergcdo de novas
ferramentas que possibilitam a melhoria continuada, aliados a redugéao de custos e
aumento da confiabilidade.

A padronizagao e o planejamento fomentam a esséncia da melhoria continua do
gerenciamento da manutencao, e quando essas bases sao bem aplicadas, garante-
se a confiabilidade das acbes de manutencdo, como também, a previsibilidade de

recursos humanos e materiais(Xenos,1998)

A confiabilidade das a¢des impacta na busca constante pelo ideal, menos falhas,
defeitos ou acidentes. Ja a previsibilidade de recursos, acarreta em um melhor
gerenciamento orgamentario, fator de suma importancia na maximizagcéo da geragéao

de resultados.

Com a pandemia da COVID-19, essa readequacao aconteceu de uma forma
mais abrupta, onde muitas empresas, de todos os ramos, tiveram que se manter
competitivas no mercado. A tendéncia ao “novo normal”’, equipamentos monitorados
de forma remota e a limitagdo entre contatos fisicos, fez com que as organizagdes
investissem com énfase em manutengdes de equipamentos de forma pré-ativamente
planejada. Realizar a inspeg¢do planejada de maquinas, motores e instalagbes
elétricas, significa ter um bom desempenho e identificar falhas antes que acontegam,
evitando problemas de toda e qualquer magnitude. Para o caso de instalagdes
industriais, no caso de interrupgdo da maquina, podemos ter atrasos nas entregas e
perdas na producdo. Um plano de manutencdo preventiva bem definido pode

proporcionar uma significativa redugao nos custos e ganhos de qualidade na empresa.

Com base nisso, o trabalho em questdo, tem como propdsito, por meio da
utilizacado do software SAP ERP, mostrar como essa ferramenta pode auxiliar nas

manutengdes e gerenciamento, redug¢ao de custos e tempo util.
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1.1 Objetivos

1.1.1 Geral

O objetivo desse trabalho € analisar o custo beneficio do uso do software SAP

nas ordens de manutengdes planejadas preventivas e preditivas.

1.1.2 Especificos

e Diminuir as falhas e aumentar a vida util das maquinas, ganhando em tempo
util, redugcao do custo da manutencao e maior produtividade;

e Demonstrar a realizacdo de ordens de manutengao no sistema;

e Reducao do custo de manutencdo com atendimento corretivo em comparacéao

com preventivo e preditivo.

1.2 Organizacgao do Trabalho

No segundo capitulo deste trabalho, se & abordada uma revisdo bibliografica
sobre o gerenciamento do processo de manutencdo, bem como os tipos de
manutencdo e sobre o software SAP ERP mddulo PM, utilizado em questdo. No
terceiro capitulo, foram explanadas as transagdées do SAP mdédulo PM, a serem
utilizadas neste estudo e processo a ser realizado através de cada uma delas como
também o comparativo de tempo util e custos, entre manutencéo planejada e nao
planejada. No quarto capitulo temos finalmente com as conclusdes e proposta para a

continuidade do presente trabalho, seguidos das referéncias e apéndice.
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2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

2.1 GERENCIAMENTO DO PROCESSO DE MANUTENGAO

2.1.1 Defini¢ao de falha e defeito

De acordo com a NBR-5462 (1994), defeito é qualquer desvio de uma
caracteristica de um item em relagdo a seus requisitos. Ou seja, sdo desvios no
funcionamento normal dos equipamentos que ndo impedem o seu funcionamento

imediato, mas que com o passar do tempo pode acarretar uma falha.

A falha, segundo a NBR-5462 (1994), é o término da capacidade de um item
desempenhar a fungdo requerida. Ou seja, um sistema falha quando deixa de

desempenar a funcéo para a qual ele foi concebido.

A falha pode ser evitada através da solugéo dos defeitos identificados durante a

execucao das manutencgdes preventivas.

2.1.2 Causas fundamentais

Sao causas que, se realizada a manutencgao, previnem e eliminam a recorréncia
da falha. De acordo com Xenos (2014), as falhas nos equipamentos raramente
possuem apenas uma unica causa fundamental. Pelo contrario, sdo geralmente
causadas pela interagao de varias causas fundamentais. Xenos (2014), diz ainda que
muitas das falhas nos equipamentos nao estao relacionadas com aspectos materiais

e sim de causa humanas.

2.1.3 Itens de Controle

Segundo Moura (2003), indicadores séo utilizados para controle de processo,

representando o que se quer medir.
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Um Indicador de Desempenho pode ser definido tanto como um parametro que
mostra dados sobre um fendémeno, ou que atribuem significados ampliados e
importancia especifica de um fendbmeno. As caracteristicas relevantes dos indicadores
estdo na capacidade de detectar algo diferente dos funcionamentos normais da

maquina e passar essas informacgdes de forma facil para os usuarios.

De acordo com Viana (2002), os indices de manutencéo devem retratar aspectos
importantes no processo da planta. Para algumas empresas um determinado
indicador se aplica satisfatoriamente, para outra ndo, e isto € uma questao de analise.

Sendo assim, deve haver uma analise para determinar quais indicadores séo
recomendados para cada tipo de empresa. Logo, 0 mais importante € acompanhar

tudo aquilo que agrega valor ao processo.
2.1.3.1 MTBF ou TMEF

O MTBF (“Mean Time Between Failures”) ou TMEF (tempo médio entre falhas)
€ o indicador que demonstra o tempo médio entre falhas de um equipamento e reflete

diretamente na confiabilidade de um equipamento.

De acordo com Viana (2002), o MTBF é definido como sendo a divisdo da soma
das horas disponiveis de um equipamento para a operag¢ao (HD) pelo numero de

intervengdes corretivas nesse equipamento no mesmo periodo (NC).
MTBF =22 (1)
NC

Viana (2002) diz ainda que a serventia deste indice é a de observar o
comportamento do equipamento, diante das acdées mantenedoras. Se o valor do
MTBF com passar do tempo for aumentando, sera um sinal positivo para manutencao,
pois indica que o numero de intervengbes corretivas vem diminuindo, e
consequentemente o total de horas disponiveis para a operacdo aumentando. Este

valor atribuido indica quando podera ocorrer uma falha no equipamento em questao.
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Quanto maior for este indice, maior sera a confiabilidade no equipamento e, com isso,

a manutencao sera avaliada em questdes de eficiéncia.

Figura 1 - Tempo médio entre falhas.
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Fonte: Adaptado Viana (2002).

2.1.3.2 MTTR ou TMPR

O MTTR (“Mean Time To Repair’) ou TMPR (Tempo Médio de Reparo) é o

indicador que demonstra o tempo necessario para retornar o equipamento para a

operagéao apos a ocorréncia de uma falha, ou seja, o tempo de indisponibilidade devido

a manutengao. O MTTR reflete diretamente a agilidade das equipes de manutencéao

e pode ser usado como parametro de comparagao entre equipes, demonstrando por

exemplo quais equipes necessitam de treinamento em determinado equipamento.

Segundo Viana (2002), o MTTR é definido como sendo a divisdo entre a soma

das horas de indisponibilidade para a operagado devido a manutencéo (HIM) pelo

numero de intervengdes corretivas no mesmo periodo (NC).

HIM

MTTR = —

NC

(2)
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E possivel observar que valores de MTTR mais baixos indicam uma melhor
qualidade da manutengao, pois os reparos corretivos serdo menos impactantes a

operagao.

Figura 2 - Tempo médio para reparo.
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Fonte: Adaptado de Kardec e Nascif (2013).

2.1.3.3 Disponibilidade

Conforme as normas a NBR-5462 (1994), Disponibilidade é a capacidade de um
item estar em condigbes de executar uma certa fungdo em um dado instante ou
durante um intervalo de tempo determinado, levando-se em conta os aspectos
combinados de sua confiabilidade, mantenabilidade e suporte de manutencgao,

supondo que os recursos externos requeridos estejam assegurados.

Dado que se tenham o MTBF e o MTTR, € possivel calcular a disponibilidade de

um equipamento pela equacgao:

MTBF

DPy = MTBF+MTTR (3)
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De acordo com o calculo de disponibilidade é possivel observar que se trata de
um indicador reativo e retrata o que aconteceu no passado, servindo unicamente

como historico e base para tomada de decisoes.

Figura 3 - Disponibilidade do equipamento.
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m Disponibilidade

Fonte: Adaptado de Fogliatto e Ribeiro (2009).

2.1.3.4 Backlog

Segundo Viana (2002), o indicador backlog é o tempo que uma equipe de
manutencao deve trabalhar para concluir todos os servigos pendentes, desde que néo
sejam adicionadas novas pendéncias durante a execugao do trabalho. O indicador

backlog esta ilustrado no grafico da figura 4.
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Figura 4 — Backlog.
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Fonte: Adaptado de Viana (2002).

2.1.3.5 Confiabilidade

O conceito de confiabilidade possui muitas definicbes, de acordo com a NBR —
5462 ABNT (1994), diz que a confiabilidade pode ser definida como “A capacidade de
um item desempenhar uma fungao requerida sob condi¢cdes especificadas, durante

um intervalo de tempo”.

De acordo com Souza (2003), o periodo de utilizagdo nao precisa
necessariamente ser medido como uma grandeza temporal, mas também pode ser

medido como uma distancia percorrida ou através de ciclos de operagao.

Na engenharia a confiabilidade é definida por analises de probabilidade, ou seja,
a confiabilidade pode ser definida como a probabilidade de um equipamento operar
sem falhas, dentro de sus especificagdes por um dado periodo de tempo. Sendo assim
Confiabilidade esta ligada ao futuro, € uma projecéo probabilistica que aponta as
chances de o equipamento funcionar perfeitamente em um determinado espaco de
tempo. Esse tempo na manutencdo pode ser determinado pelo intervalo entre as
manutencdes preventivas, turnos ou dias de operagao. Sendo assim, um equipamento
que nao possui falhas nesse intervalo de tempo € um equipamento com 100% de

confiabilidade.
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2.2 TIPOS DE MANUTENGAO

Ha controvérsias para com os escritores e estudiosos da manuteng¢ao, com
relacdo ao tipos de manutengdes existentes, mas, para Viana (2002), elas sao
divididas basicamente em quatro tipos: manutencdo corretiva (ndo planejada e
planejada), manutengdo preventiva, manutengcdo preditiva e manutengao
Autdbnoma(TPM).

2.2.1 Manutengdao corretiva

Segundo a NBR-5462, a manutengdo corretiva € quando a manutencéo é
efetuada apdés a ocorréncia de uma pane, destinada a recolocar um item em condicoes

de executar uma funcao requerida.

Para Viana (2002), esse tipo de manutencdo divide-se ainda em duas, a
planejada e n&o planejada.

Manutengao Corretiva Nao-Planejada: Este tipo de manutengéo acontece apds
a falha ou perda de desempenho de um equipamento, sem que haja tempo para a
preparacdo dos servicos. Esse tipo de manutencdo, que apesar de todos os

transtornos, ainda é muito praticada atualmente.

Na visdo de Pinto e Xavier (1999), a manutencao corretiva ndo planejada é
caracterizada pela “atuagdo da manuteng¢ao em fato ja ocorrido, seja este uma falha

ou um desempenho inferior ao esperado”.

Manutencgéo Corretiva Planejada: E a corregdo do desempenho menor do que o
esperado ou da falha, por decisdo gerencial, isto &, pela atuacdo em fungdo de
acompanhamento preditivo ou pela decisdo de operar até a quebra. (PINTO e
XAVIER, 2007).

2.2.2 Manutengao preventiva e preditiva

A norma NBR 5462 da ABNT (1994), define manutengdo preventiva como:

“Manutencao efetuada em intervalos predeterminados, ou de acordo com critérios
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prescritos, destinada a reduzir a probabilidade de falha ou a degradagdo do

funcionamento de um item”.

Ja a manutencao preditiva, nada mais € do que uma manutengao preventiva
baseada na condicdo do equipamento. E interessante, pois permite o
acompanhamento do equipamento através de medig¢des realizadas quando ele estiver
em pleno funcionamento, o que possibilita uma maior disponibilidade, ja que este vai
sofrer intervengdo, somente quando estiver proximo de um limite estabelecido

previamente pela equipe de manutengao.

Com base nisso, é possivel afirmar que, a manutencgao preditiva prediz a falha

do equipamento, logo, é equivalente a uma manutengao corretiva programada.

As condi¢des basicas para que seja estabelecido este tipo de manutengédo, sao
as seguintes: a) o equipamento, sistema ou instalagdo deve permitir algum tipo de
monitoramento; b) o equipamento, sistema ou instalagdo deve ter a escolha por este
tipo de manutencgao justificada pelos custos envolvidos; c) as falhas devem ser
originadas de causas que possam ser monitoradas e ter sua progresséo
acompanhada.

2.2.3 Manutengao auténoma

Segundo Viana (2002), muitos profissionais da area de manutencao defendem
gue a manutengao autbnoma, por si s, ndo é um tipo de manutencgéao, configurando-
se no maximo como um dos alicerces do TPM (Total Productive Maintenance). No
momento em que ha um planejamento e programacgéao para realizagéo de servigos por
parte dos operadores, temos uma atividade mantenedora presente e efetiva no
organismo produtivo. Dai sua caracterizagao como tipo de manutencéo, influenciando
decisivamente na politica de manutengéao a ser encaminhada por uma empresa. Na
manutencido autdbnoma vale a maxima: “Da minha maquina cuido eu”, que € adotada
pelos operadores que passam a executar servicos de manutencdo no maquinario que
operam. Servicos estes que vao desde as instrucdes de limpeza, lubrificacio e tarefas
elementares de manutencgao, até servigcos mais complexos de analise e melhoria dos

instrumentos de producao.
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2.3 SOFTWARE SAP

Fundada em 1972, por cinco empregados anteriores da IBM, foi inicialmente
chamada como Systemanalysis Programmentwicklung. Em Mannheim, Germany. Sua
visao era desenvolver e introduzir no mercado o software padrdo da empresa que

integraria todos os processos do negdcio.

Aidéia veio através de seus trabalhos como consultantes dos sistemas para IBM,
quando observaram que o cliente apds cliente desenvolvia o mesmo, ou muito similar,
programa de computador. A segunda parte de sua visdo era que os dados devem ser
processados interativamente no realtime, e a tela de computador deve transformar-se
no ponto focal do processo de dados. Desde entdo, cresceu de um pequeno esforgo
dessas cinco pessoas para uma empresa multinacional com sede em Walldorf,

Alemanha, com mais de 105.000 colaboradores em todo o mundo.

A empresa SAP é uma das maiores empresas de software de negdécios do
mundo. Tem um conjunto alargado de produtos de software de gestao, com os quais
oferece solugcdes dedicadas a cada cliente. Desenvolvimento e manutencédo para
sistemas SAP, o seu principal produto é o software de ERP(Enterprise Resource

Planning).

O ERP é uma ferramenta de inteligéncia e automacéo, que integra e centraliza
processos e informagdes, o que proporciona diagndsticos aprofundados e confiaveis,
além de direcionamento de crescimentos e melhorias. Portanto, € um software central
de gestédo de todos os setores, atividades e colaboradores em uma empresa. Dessa

forma, € um instrumento determinante para o crescimento de uma organizacgao.

Foi a prépria SAP quem desenvolveu o conceito original do ERP — Sistema
Integrado de Gestao, uma traducgéo livre para a lingua portuguesa que guarda relagéao
estreita com o conceito do aplicativo, qual seja, uma solugdo sistémica que integra e

automatiza todos os processos desenvolvidos em uma organizagdo empresarial.

O sistema procura contemplar a empresa como um todo, dividindo-se em

modulos, cada um correspondente a uma area especifica, fazendo a integragao das
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informagdes para um determinado processo. A figura 5 abaixo, ilustra a légica de um
sistema ERP.

Figura 05 - Logica de um sistema ERP.

/-‘- \‘ EMISSAO DE NOTA
FISCALF BOLETOS
©

REDUCAC
DE CUSTOS

Fonte: engeteles, 2022.

Sendo um dos lideres mundiais de desenvolvimento de softwares para
gerenciamento de processos de negdcios, criando solugdes que facilitam o

processamento efetivo de dados e o fluxo de informagdes entre as organizagdes.

2.3.1 Utilizagao do software da SAP

Os modelos de negdcios tradicionais geralmente descentralizam a gestao de
dados, com as fungdes de negdcios armazenando seus dados operacionais em um
banco de dados separado. Isso torna dificil para os colaboradores de diferentes
funcdes negdcios acessar as informagdes uns dos outros. Além disso, a duplicagao
de dados em varios departamentos aumenta os custos de armazenamento de Tl e o

risco de erros de dados.

Ao centralizar o gerenciamento de dados, o software da SAP fornece varias

funcdes de negdcios com uma unica visdo da verdade. Isso ajuda as empresas a
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gerenciar melhor os processos de negdcios complexos, dando aos colaboradores de
diferentes departamentos acesso facil a insights em tempo real em toda a empresa.
Em consequéncia, as empresas podem acelerar os workflows, aprimorar a eficiéncia
operacional, aumentar a produtividade e melhorar as experiéncias dos clientes que se

traduzem em maiores lucros.

2.3.2 Software SAP mdédulo PM

As solugdes SAP incluem varios mdédulos funcionais, que suportam transacgoes

para executar processos-chave de negocios, tais como:

e Financial Accounting (FI)
e Controlling (CO)
e Materials Management (MM)

e Plant Maintenance (PM)

Figura 06 - Mddulos do SAP.

Fonte: tutorialspoint (2022).
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O mddulo a ser utilizado nesse trabalho, sera o SAP PM(Plant Maintenance),
que é um dos moédulos do sistema SAP ERP mais utilizados no Brasil. O SAP Plant
Maintenance é um produto de software que gerencia todas as atividades de
manutengdo em uma organizagao. O moédulo de Manutengéo da fabrica, consiste em
atividades-chave para incluir inspecdo, notificagdes, manutencdo corretiva e

preventiva, reparos e outras medidas para manter um sistema técnico ideal.

Utilizando o SAP PM, vocé pode executar reparos automaticos e facilitar
solicitacbes de manutengdo em uma organizagdo. Ele permite também, registrar
problemas no sistema SAP, planejar atividades de mao-de-obra e materiais, além de

registrar e liquidar o custo.

Para executar essas atividades, a Manutengao da planta contém os seguintes
submodulos: Gerenciamento de objetos técnicos e registro mestre de equipamentos,
planejamento da tarefa de manutengao e Gerenciamento de notificagdes de fluxo de

trabalho e ordens de servigo, sob o gerenciamento de ordens de manutengao.

2.3.3 Software SAP médulo PM objetos técnicos

Para gerenciar efetivamente as atividades de manutengdo SAP em uma
organizacgao, é necessario dividir a estrutura de manutencéo existente em objetos
técnicos. Os objetos técnicos sdo usados para definir os tipos de maquinas que
existem em uma organizacgéao e, usando as caracteristicas do objeto, é possivel definir

outros objetos técnicos.

Para mostrar objetos técnicos no sistema, vocé deve conhecer o planejamento
e a estrutura de manutencao na organizagao. Isso envolve a tarefa de definir a planta

de manutencao e a manutencgao das atividades de planejamento no sistema.

Planta de Manutencdo: O centro de manutencdo de um objeto técnico é
conhecido como um centro no qual vocé executa as tarefas de manutencdo dos

objetos e o planejamento é realizado.

Vocé pode executar as seguintes atividades no centro de planejamento de
manutengao: Defina a lista de tarefas conforme o plano de manutengéo, em seguida,

conforme a lista técnica na lista de tarefas, execute o planejamento de material, logo
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apos, gerencie e agende planos de manutengao e por fim, criar e executar ordens de

manutencao.

Dentro destes aspectos de manutencdes, € inserida a utilizacdo da ferramenta
do software SAP, para ajudar na realizagdo das programacgdes de manutengdo. A
ferramenta tem por objetivo fazer o gerenciamento das manutengdes, conforme lhe é
determinado, dentro dos tempos e horimetros pré-estabelecidos pelo usuario e regras
da empresa e do fabricante, desta forma evitando um esquecimento ou uma falha na

programacao das manutengdes preventivas e preditivas.
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3 PLANO DE MANUTENGAO SAP

3.1 Passo a passo da utilizagao do SAP para realizagao de plano de
manutencgao.

Na Figura 7, é exibida a tela de um ambiente do SAP a ser logado. Nota-se que
sao necessarias as informacgdes de usuario e senha do respectivo ambiente escolhido,

para que seja possivel acessa-lo. O ambiente a ser utilizado aqui, sera o ambiente de
qualidade, onde se € permitida a execucgao de testes.

Figura 07 - Logon no SAP
E ysusrio  Sistema  Ajuda A~ Hil

(/]

brmep160 3 w
v] « A 2E =
SAP

Nova senha

Mandante 402 Informagéo
Usuério 1 ] [i] sistema de Qualidade
Senha  [REERRRaaaaas [3] PsQ - ECC 6.0 CCS - CELPE
Copia PSP - 12/08/2021
Cliente Descricao
« 402 Qualidade

Idioma

sad

Fonte: Autora SAP/R3 (2022).
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O que sera utilizado é a area de manutencao, que faz parte do perfil do SAP PM,

onde foi citado anteriormente. Na figura 08, é possivel ver algumas das principais
acdes possiveis com esse perfil.
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Figura 08 - SAP Easy Access perfil PM

SAP Easy Access

RE & va v a

i»le Escritério
» [ Componentes vélidos para vérias aplicagdes
~ |== Logistica
» ] Administragdo de materiais
» [ ] Vendas e distribuicdo
» |l Logistics Execution
» [ 7] Produgdo
» |1 Produgdo - processo
~ [ Manutengao
~ [7= Administragdo objetos técnicos

(r” Exibir
» [11 Processamento lista
- (1) Representacéo estrutural
» [[1 1dentificagdes
» [[1 Local de instalagdo de referéncia
» [ Ligagdo de objetos
» [ 71 Documentos medicdo
» 21 Equipamento
» [ 1Instalagdo
» [ Nos de série

» 771 Matarial

Fonte: SAP/R3 (2022).

3.1.1 Transacgéo ILO1

Sera iniciado o passo a passo através das transacdes SAP. A primeira delas a
ser utilizada, sera a transacado ILO1, que corresponde a de criacdo de local de
instalagdo. Como se € possivel observar na Figura 09, para a entrada da criagdo do
local de instalagao, € necessaria a entrada de baixo para cima, da categoria do local
de instalagéo, que visa especificar o tipo de local, seja ele uma subestagdo ou um

local de instalagcao genérico.
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Figura 09 - transagao 1L01

Criar loc.instalacdo: 14 tela
)

[ Categoria do loc.instalagdo (1) 16 Entradas encontradas

Loc.instalagao - Restrigdes ‘
Masc.edigdo v

Niv.hierarquia M@M[@J@ A=) (]

ci Denominagdo

Cod.estrutura A JAREA: Subestacdo e Usina
B Posto Rede Subterrénea
Ctg.loc.instal. ~ C CIRCUITO de Linha de Transm.
D Posto Equipto. na DISTRIBUIGAO
Modelo E ESTRUTURA de Linha de Transm.
Loc.instalacio F FORA do sist.elétr.(ofic,lab)

G Local Instalagéo ISU.
L LINHA de Transmissao

Pré-definicdo do local superior J M AlMoxarifado
Local inst.sup. N AREA DE NEGOCIOS
Denominagéo O ORGANIZAGAO

P PONTO: Posto Equip/Instr em SE
R Alimentadores de REDES Distrib
T TELECOMUNICACAO

U SAE - Sist Alimentacdo Energia

X Locais eXternos & empresa

Fonte: SAP/R3 (2022).

Com a exibicdo da tela da transacao, se faz necessario o preenchimento do
cédigo de estrutura do local, que clicando no match code, € possivel visualizar as
estruturas disponiveis. Para o caso em questao, sera utilizado o cédigo AO_GP, de
local de instalagdo do objeto de ligagado. Exemplificando o objeto de ligagdo, em uma
instalagdo comum residencial, o objeto de instalagéo seria o prédio, bloco ou torre, o

local de consumo seria o andar da instalacéo, e a instalacido seria o apartamento.

Figura 10 - SAP transacéo IL01 especificagbes.

uedl “ Criar lensrala;ao" 17 tela [ Cédigo da estrutura do loc.instalagdo (1) 20 Entradas encontradas
) Restricies
v
A=W B =PI
Loc.instalacio | Estr. ~ Texto cédigo estrutura ref.loc.instal. Mascara de edigio
Mésc.edigio JAL . _ AAXAAANNAN
Niv.hierarquia AO_GP LOCAL DE iINSTALACAO DO OBJETO DE LIGACAO XXXX00O00OOOOOXXKKXXX
™M Conj.Med. COEL/COSE e Barramento CELP AAANNAAXXX
JELT  Estrutura de Linha de Transmissdo AAAAAA-XXXXOXXK
Cod.estrutura AO_GP|  LOCAL DEINSTALAGAE T2  Estrutura de Linha de Transmissio (2) AAAAAAN-XXXOO000K
FORA Fora do Sist.Elétrico (alm, reserv, ofic AAA-AAA-XXOOO00OC00OOOOKX
Ctg.loc.instal. G| Local Instalago ISU. INS  Instalacio em Subestacio AAA-AA-XOOO000000XX
LT Linha de Transmissao e Circuito de LT AAAAAA-AAANNAN
Modelo J LT2  Linha de Transmissdo e Circuito (2) AAAAAAN-AAANNAN
Loc.instalacio ORG = O Empe /
PATR Postos em instal.diversas de autom/telec AAXAAA-XXXXXXXXXKKKKIOOKKXK
= PATS Postos de Autom/Telec em Subestacdo AAA-XOOOCXKOOOOKK
Pré-definicéo do local superior PD-BA Posto Equip.RD - numeracio antiga COELBA NN-NNNNNNNN/XO00000XX
Local inst.sup. PEA  Posto de Equipamento Automagao AAAAAAXX
Denominagao PED  Posto de Equipamento em RD NN-XO00000OKX
PES Posto de Equipamento em Subestagéo AAANNANXOOOXX
SE-FU Subestagdes e Locais Funcionais CELPE AAA-AA
SE-UG Subestagdes e Unidades de Gerenciamento AAA-NNN
SRDS Sistema Rede Subterranea NN-AAAA OXXKXKXXOOOOOOOOOOOXKK
Ss Subsistema de Linhas de Transmissdo AAXAAANN

Fonte: SAP/R3 (2022).
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Com a especificagdo da categoria da estrutura do local, o sistema exibe a
mascara de edicao para o rotulo do local. Com essas especificacdes preenchidas, se
€ necessario apertar o botdo ‘enter’ do teclado para continuar com a criagdo. Na
proxima janela, vocé pode ver a tela Criar local de instalagdo - Dados mestre.

Os dados mestres, constituem um conjunto de dados técnicos, comerciais e
transacionais do cliente. Com base nessas informacdes, digite todos os detalhes nos
dados mestre, para criar a localizac&o da instalagao, que estio divididos em trés abas:

geral, equipamento/estrutura e endereco.

Nesse campo denominado ‘CUPS’, deve-se gravar o espago no qual se encontra

o imobilizado e os demais campos, de acordo com a solicitacdo da sua empresa.

Figura 11 - SAP transacao ILO1 dados mestres especificacdes

brnep160

[E Local de instalacio  Processar  Irpara  Suplementos ERETITTEEES - =iy _—
/] Fl«H eae S @
T . Criar loc.instalacdo: Dados mestre
5 &3 ‘{g Sintese de classes  Pts.medigao/contador Origem dos dados...

Loc.instalagéio RUA SAO FRANCISCO DE ASSIS Tipo |G| Local Instalagio ISU.
o ~ Le} -
Denominagéio ! @\
Status CRIL &

~4G...| &sEquipamento/Estrutura | = | Enderego
Dados de localizacdo

CUPS 122131
Cddigo ABC B MEDIDOR RETAGUARDA

Classificagéo contébil

Empresa CELP Cia Energetica de PE Recife
Dados gerais

Classe

Tipo de objeto 1000 E.M. PROPRIO

Setor atividade
Data de entrada

Fonte: SAP/R3 (2022).
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3.1.2 Transagéao IE01

Em seguida, sera feito o uso da transagao IEO1, de criagdo de equipamentos:

E necessario preencher em primeira tela a data de validade do equipamento e a
categoria do equipamento a ser criado. Como esta sendo utilizado um exemplo de

local de instalagao ISU, faremos a criagdo de um equipamento ISU.

Apds o preenchimento dos campos necessarios na primeira tela, selecionamos
o botdo ‘Enter’ e assim, pode-se visualizar os campos a serem preenchidos do

equipamento em questao:

A denominacgao do nome e as especificacdes de cada equipamento, depende da
empresa e equipamento em questdo. Nesse caso, sera realizada a criagdao de um
equipamento comumente utilizados nas instalagcdes residenciais, 0 medidor elétrico
monofasico de 240V DE 15/100A CL/B.

Figura 12 - SAP transacédo IE01- criar equipamento.

Criar equipamento : Dados Gerais
=] 82 sintese de classes  Pts.medicdo/contador

Equipamento TMOOO00O000011IE Tipo I EQUIPAMENTO - ISU
Denominagio MEDIDOR ELE WH 1F 240V 15/100A CL/B &) [# Notait. |
Status LIDI FABR

Vélido desde 13.07.2022 Véliido até 31,12 9999

Dados Ger... Estrutura = Garantia = Etiquetas/Lacres

=

Dados gerais
Classe
Tipo de objeto
Setor atividade 01
Instal.Remota Data de entrada 13.07.2022

Dados de fabricagao

Fabricante DOWERTECH Pals produtor =
Modelo EM DOW 1110 Ano/més const.

N@ peca fabric.

Nosérie Cliente

Dados de localizagia

CupPs
Codigo ABC

Fonte: SAP/R3 (2022).

Apods o preenchimento das especificagdes do fabricante do equipamento, apds
salvo, se € exibido no rodapé o numero do equipamento criado. Numero do
equipamento: 300000000007977348.
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3.1.3 Transagéao IE02

Caso seja necessario a atualizagdo ou modificagdo de alguma informacao de
especificacdo do equipamento apds sua criacado, é possivel realizar a criagao dele a
partir da transacao IE02, através de seu numero.

Figura 13 - SAP transacédo IE02 — Modificar equipamento dados gerais

7 .| Modificar equipamento : Dados Gerais

[i] =71 82 4% sintese de classes  Pts.medicio/contador
Equipamento 300000000007977348]  Tipo I| EQUIPAMENTO - ISU
r .
Dencminacio MEDIDOR ELE WH 1F 240V 15/100A CL/8 : P L2 Nota int.
Status Lip! FABR (i)
Vélido desde 13.07.2022 Valido até 31312 .9999

Dados Ger... Estrutura = Garantia Dds.série | Etiquetas/Lacres

Dados gerais
Classe
Tipo de objeto 1000 E.M. PROPRIO
Setor atividade 01
Instal.Remota Data de entrada 13.07.2022

Dados de fabricacdo

Fabricante DOWERTECH Pais produtor
Modelo EM DOW 1110 Ano/més const.
NO peca fabric.

NOsérie Cliente

Dados de localizagio

CUPS i
Cédigo ABC B MEDIDOR RETAGUARDA

Fonte: SAP/R3 (2022).

3.1.4 Transagao IW21

ApoOs realizadas as devidas criagbes e ajustes no local de instalagdo e
equipamentos, é possivel realizar a criagao de uma nota de solicitacdo de manutencgao
ou de falha/avaria, através da transac&o de codigo IW21:



Figura 14 - SAP transacdo IW21 — Criar nota PM: 1° tela.

Criar nota PM: 17 tela
Nota [S Tipo de nota (1) 8 Entradas encontradas
. Restrighes |
-
Tipo de rota 5 [ (B3 () [ s 2 )
Nota T Tipo de nota
M1 Solicitagdo PM
Modelo M2 Nota de avaria
N° modelo nota M3 '7_10%: de aﬁg i
N1 SOLICITAGAQ MANUTENG,
N2 NOTA de FALHA/AVARIA
Z1 SOLICITAGAO MANUTENG
Z2 NOTA de FALHA/AVARIA
Z3 NOTA A{;.aD EXECUTADA
8 Entradas encontradas
lsapd

Fonte: SAP/R3 (2022).
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Nas especificagdes da nota, se faz necessario o preenchimento do campo chave

‘centro de trabalho’, que denomina o grupo em questdo que fara o tratamento da

solicitagdo. Como € possivel visualizar ao clicar no match code, existem varios tipos

de centros de trabalho, de acordo com a solicitagao do cliente.

Figura 15 - SAP transacao IW21 — Criar nota PM: Nota de falha/avaria.

Criar nota PM: NOTA de FALHA/AVARIA
QA WD [ &8 Gearcero =] 77 L7

Nota %00000000001 [ N2 [

Status MSPN B [ Centro de trabalho responsével para medidas de manutencio (1) 500 Entradas encontradas
Ordem ]| .

SEBRAEE BN e Dados de Avara | E -~ Tipo CenTrab | Procurar via classe Nﬂmdomntmdehnbul}%o.
Objeto de referénda = [ AEAR=RIE Y
Loc.instalagdo Tip ~ Cen. CenTrab Denominagio breve loma
Equipamento 300000000007977348 | ZINT 1000 0032RP  Recl Cobranca Sul AT
Conjunto ZINT 1000 0032RV Recl Resposta Atend Metrop Sul
| ZINT 1000 0032YP  Servigo de rede Ligacdo Sul AT

Sitiacko ZINT 1000 0032YQ Contas a receber Sul AT

- ZINT 1000 0041RN Recl Leitura Cabo AT
Deaee ZINT 1000 0041RV Recl Resposta Atend Cabo
i ZINT 1000 0041YL Leitura Cabo AT

ZINT 1000 0041YN Gestdo das Perdas Cabo AT
ZINT 1000 0041YP  Servigo de rede Cabo AT

ZINT 1000 0041YU Atendimento Cabo - OSB

ZINT 1000 0067RO  Recl Servico de rede Carpina AT
4 » ZINT 1000 0067RR  Recl Cadast End Carpina AT
ZINT 1000 0067YL Leitura Carpina AT

ZINT 1000 0067YN Gestdo das Perdas Carpina AT

Responsabilidades ZINT 1000 0108RO  Redl Servico de rede Caruaru AT
Grp.pinj.PM i ZINT 1000 010SRP Recl Cobranca Caruaru AT
CenTrab respon. ~ 7 ZINT 1000 0108RR Recl Cadast End Caruaru AT
Funcion.respons ZINT 1000 0108YQ Contas a receber Caruaru AT
Notificador ZINT 1000 0108YR Cadastro de Enderecos Caruaru AT
“ ZINT 1000 0108YT Cadastro PN Caruaru
ZINT 1000 0108YU Atendimento Caruaru - 0SB

ZINT 1000 0139RN Recl Leitura AT

3333333333333333333333§8

e e U E6 D]

Fonte: SAP/R3 (2022).
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Na caixa em branco, é possivel adicionar mais informacgdes sobre a solicitagao
em questdo, como a situacdo de um determinado equipamento em uma nota de
reclamagao, ou nesse caso, as especificacbes de como proceder nas visitas de

inspecgdes de manutencao de medidores residenciais.

Nesse caso, no campo de texto, se é colocada a instrugao para a verificacao do
funcionamento correto do medidor, verificando os digitos do mostrador. Se € instruido
para verificar e anotar ou tirar foto do leitor do medidor, em seguida, desligar todos os
equipamentos da instalagdo por 30 minutos. Apds o periodo de pausa, realizar a
verificacdo do leitor do medidor, observando se a numeracdo em tela se encontra

congelada ou se apresenta uma nova leitura.

Figura 16 - SAP transacao IW21 — Criar nota PM: Nota de falha/avaria — dados da nota.

Criar nota PM: NOTA de FALHA/AVARIA
Q« @ | gs '_‘iParoeIro = ﬁ g

Nota $00000000001 |N2 Ir3
Status MSPN - E\
Ordem ‘Q

£)pados da N...| SEzDados de Avaria | [l Garantia = jysltem | iy Medidas | 4% Acdes

Objeto de referéncia

a

Loc.instalagéo (%]
Equipamento 300000000007977348 }T’;{E|
Conjunto |[T]
Situagdo

Descricao

Txt.descr.situagdo
INSPEQ&O MEDIDOR:
Favor verificar leitor do medidor
desligar todos os equipamentos eletrénicos do local da instalagao por
aprox 30min; verificar leitura do medidor.
q{ p L

Responsabilidades

Grp.plnj.PM /
Ly . ,
CenTrab respon. LPTOS 07 _'D] 1000
Funcion.respons
Notificador Data da nota 20-97-2022 017285310
i

Fonte: SAP/R3 (2022).
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3.1.5 Transagéao IW34

Com a criacido da nota e numero da nota em méaos, € possivel a realizacido da

criacdo da ordem para a nota, através da transacao IW34:

Na primeira tela, pode-se observar a necessidade de preenchimento de algums
campos chaves para a criacao da ordem. Para uma ordem de avaliagao, se é possivel
a criacao de uma ordem PMO0O1 de manuteng¢do. A mais comum para as instalacdes
residenciais € a ordem de servico.

Com a solicitagdo em maos, se € selecionada a prioridade da ordem a ser criada

e o tipo de ordem:

Figura 17 - SAP transacdo IW34— Criar ordem para nota PM — Denominacéao

[ Tipo de ordem para ordens de manutencdo (1) 17 Entradas encontradas

= Ordem Processar Ir parg
Restricoes

© | v
Criar Ordem: 14 tela EIR e e - 1)

Tp. b Denominagdo

Dados do cabecalho ;}j :OFDjOrdem Manut Desativagdo UAR(Invest)
=3 ODI Ordem Manut Ativagdo UAR (Invest)
ODM Ordem Manut Custeio

ODP Ordem Manut Planejada (Sistematica)
PMO1 Ordem de manutengdo

ilipo ordem & PMO02 Ordem de assisténcia técnica
Prioridade PMO03 Ordem/nota de manutengao
LocInstal. PM04 Ordem restauragao
Equipam. PMO5 Ordem de calibragédo
Conjunto SMO1 Ordem de servigo
CenPlanj. SMO02 Ordem de~servlgo
ZMO1 Manutengd@o Preventiva Planejada
ZMO02 Ordem de Manutengao nao Planejada
Modelo

ZMO03 Manutengao Preditiva Planejada

Ordem ZMO04 Servigos Gerais

ZMOS Ativagao de UAR - Manutengao (Invest)
ZMO06 Desativagao de UAR - Manutengéo (Invest)

17 Entradas encontradas

Fonte: SAP/R3 (2022).
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Figura 18 - SAP transacdo IW34- Criar ordem para nota PM.

Criar Manutencio Preventiva Planejada: 129 tela

Dados do cabecalho €7

Tipo ordem ZMO1
Prioridade | Necessaria(Médio) =]
LocInstal. RUA SAO FRANCISCO P
Equipam. 300000000007577348 MEDIDOR ELE WH 1F 240V 15/100A CL/B 5§
Conjunto | H
CenPlanj.
Modelo
Ordem

&) verificar a prioridade ISAP

Fonte: SAP/R3 (2022).

3.2 PLANO DE MANUTENGAO

Dotados das planilhas e das respectivas ordens, o profissional deve acessar o
SAP a fim de verificar quais operagdes compdem a atividade. Devem também checar
as sentencas de cada chave de modelo, garantindo que a execugao das acodes

ocorrera de maneira apropriada.

Na tela do software, os profissionais da manutengdo conseguem visualizar as
informacgdes relativas ao centro de trabalho requerido, a data programada, o local de
instalacdo e o equipamento que deve receber a manutencdo. Nessa mesma tela, é
possivel consultar as acbes a serem realizadas através da aba “Operacdes” e os
materiais empregados, via aba “Components”. Para mensurar a efetividade da
programacgao e a execugao dos planos, foi concebido um indicador de aderéncia, que
considera a razao entre o numero de ordens realizadas pelo numero de ordens

programadas. A equacéao 3 a seguir apresenta o indicador:

Ordens executadas

(3)

Aderéncia a programacgiao(%) = Ordens planejadas
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Quando a aderéncia a programacgado apresenta indices superiores a 90%

(determinados pela geréncia da manutengdo), indica que as sintonias entre as

atividades programadas em um determinado periodo de tempo estdo adequadas a

realidade. Caso contrario, se faz de grande relevancia atentar-se aos feedbacks da

execugao para suportar os ajustes necessarios.

Tabela 01: Plano de manutengéo apods ordens no SAP.

Manutentor:

Nome do profissional

Especialidade:

Equipamento Elétrico

Local de Texto breve da
Nota instalacao Equipamento operacao Tempo Tipo
Temperatura
ambiente e dos
4401998927 | 300003326453 | 100000000000442000 | enrolamentos 1h Preventiva
4401998927 | 300003326453 | 100000000000442000 Corrente 1h Preventiva
4401998927 | 300003326453 | 100000000000442000 | Nivel de dleo 1h Preventiva
Temperatura
4401998927 | 300003326453 | 100000000000442000 do dleo 2h Preventiva
Conexodes nos
4401998928 | 300003326453 | 100000000000442000 terminais 1h Preventiva
4401998929 | 300003326453 | 100000000000442000 Isoladores 1h Preventiva
Rigidez
4401998930 | 300003326453 | 100000000000442000 dielétrica 1h Preventiva
Nucleo e
4401998931 300003326453 | 100000000000442000 | enrolamento 2h Preventiva
Inspecéo sobre
4401998932 | 300003326453 | 100000000000442000 a tampa 1h Preventiva
Conexodes de
4401998933 | 300003326453 | 100000000000442000 terra 1h Preventiva
Resisténcia de
4401998934 | 300003326453 | 100000000000442000 isolamento 1h Preventiva
Testes de
4401998935 | 300003326453 | 100000000000442000 pressao 1h Preventiva
4401998936 | 300003326453 | 100000000000442000 Pintura 2h Preventiva
Inspecéo
4401998937 | 300003326453 | 100000000000442000 | acima do 6leo 1h Preventiva
4401998938 | 300003326453 | 100000000000442000 | Inspecao geral 1h Preventiva
Substituigao do
4401998939 | 300003326453 | 100000000000442000 | equipamento 1h Corretiva

Fonte: Autora, 2022.

Na tela do software, os profissionais da manutengdo conseguem visualizar as

informacgdes relativas ao centro de trabalho requerido, a data programada, o local de
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instalacdo e o equipamento que deve receber a manutencdo. Nessa mesma tela, é
possivel consultar as acbes a serem realizadas através da aba “Operacdes” e os
materiais empregados, via aba “Components”. Para mensurar a efetividade da
programacao e a execugao dos planos, foi concebido um indicador de aderéncia, que
considera a razao entre o numero de ordens realizadas pelo numero de ordens

programadas. A equagao 3 a seguir apresenta o indicador:

Ordens executadas

(3)

Aderéncia a programacgao(%) = Ordens planejadas

Quando a aderéncia a programacgado apresenta indices superiores a 90%
(determinados pela geréncia da manutencio), indica que as sintonias entre as
atividades programadas em um determinado periodo de tempo estdo adequadas a
realidade. Caso contrario, se faz de grande relevancia atentar-se aos feedbacks da

execugao para suportar os ajustes necessarios.

3.2.1 Analise comparativa de manutengao corretiva e preventiva

3.2.1.1 Comparacgéao de tempo ocioso

Um dos principais objetivos da realizacdo de um PCM(Planejamento e controle
da manutencdo) é sem duvidas a redugdo de custos. Mao de obra qualificada,

transporte, equipamentos e materiais, tempo dentre outros.

Sabe-se que, em uma atividade realizada sem planejamento, existe 65% de
desperdicio de tempo. Ou seja, dentro da jornada normal de trabalho diaria, de 8h,
apenas 2,8 horas sao de fato aproveitadas. E a causa desse numero, € explicada no

infografico abaixo:
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Figura 19 — Diagrama de tempo ocioso na jornada de trabalho.

Vocé sabia que realizar atividades de manutengdo sem
planejamento gera até 65% de desperdicio de tempo?

Tempo produtivo
de trabalho

ym deslocamento

Ye

Inicio tardio e término adiantado

Fonte: Adaptado de engeteles, 2022.

Apods a implementacao do plano de manutengao preventiva, a expectativa é que o tempo
produtivo de trabalho suba de 35% para 65%. Que consiste em elevar o tempo produtivo de

2,8 horas para 5,2 horas.

3.2.1.2 Estudo de caso

Para o estudo de caso em questéo, sera realizada a observacao do plano de
manutencdo e analise dos custos inerentes, aos servicos de manutencao de um
transformador de distribuigcdo, visando a qualidade no fornecimento de energia
elétrica, pertencente a empresa Neoenergia Pernambuco, com dados de custos
estimados da Copel. Para analisar esses dados foi necessario estimar os valores de
manutengdo do equipamento. Nesse contexto, as tabelas 02 e 03 apresentam,
respectivamente, os custos estimados de manutengdo corretiva onde ocorre a
substituicdo total dos equipamentos e as manutengdes preventivas em conjunto com

um pacote de preditivas, fazendo uso do software com a licengca mensal.

Para os calculos de servicos de mao de obra técnica, foi considerado que, esta
atividade sera remunerada de acordo com o tempo real de execug¢ao de cada ordem

de servico de Atendimento Emergencial na area Urbana. Seu pagamento leva em
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consideragao uma equipe de 02 elementos. Sera pago por hora e/ou fragado de hora,
a razédo de 02 (duas) UST(Unidade de servigo técnico), por hora, por equipe de 02

elementos.

Para a execugdo de uma manutengdo corretiva de emergéncia, sera
considerado tempo de execugao de 90 minutos, Forma de pagamento: 3/2 x 2,000 =
3,0000 UST.

Considerando que, 1 UST equivale a R$ 166,54 o custo médio da mao de obra

para a manutencgdo corretiva é de R$ 499,62.

Calculando o valor do kWh para um periodo de 6 horas de interrupcdo do
fornecimento de energia, é verificado o quanto a empresa deixou de vender (75Kva X
0,82 x 6 = 339,48 kWh). Foi considerado nesse calculo o fator de utilizagdo estimado

do equipamento em 0,82.

Utilizando a tarifa média para classe residencial consumo ativo, aplicada nos
kWh interrompidos, é encontrado o valor de R$ 249,52 (339,48 kWh x R$ 0,735).

Com isso, adicionado aos custos de mao de obra, e o de recuperagcdo de
equipamento, obtém-se o valor de R$ 1.500,00 + R$ 500,00 + R$ 249,52 = R$

2.249,52 para custo direto do prejuizo que sera imputado a empresa.

Tabela 02: Manutengédo corretiva com seus custos estimados esperados

Manutencao Corretiva

Itens considerados Valor

Poténcia do transformador 75kVA
Fator de poténcia considerado 0,92
Fator de utilizagao estimado do equipamento 0,82
Tempo médio de interrup¢ao devido a queima do transformador 6 horas
Tarifa média classe residencial consumo ativo 0,735 kwh
Custo médio de recuperagao do equipamento R$ 1.500,00
Custo médio mao de obra (retirada e instalagao do equipamento) R$ 500,00
Custo total R$ 2.249,52

Fonte: Autora, 2022.
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Para a manutencao preventiva, sera considerado uma equipe de 02 elementos.
Sera pago por hora e/ou fragao de hora, a razdo de 02 (duas) UST por hora por equipe

de 02 elementos.

Servigo de:

15 minutos - Forma de pagamento 1/4 x 2,000 = 0,5000 UST;
20 minutos - Forma de pagamento: 1/3 x 2,000 = 0,6667 UST;
45 minutos - Forma de pagamento: 3/4 x 2,000 = 1,500 UST;

75 minutos - Forma de pagamento: 5/4 x 2,000 = 2,5000 UST.

Tabela 03: Manutencgdes preventiva e preditiva com seus custos estimados.

Manutencao Preventiva/Preditiva

A inspecionar Frequéncia |Custo/més

Temperatura ambiente e dos enrolamentos A cada turma R$ 83,27/4
Corrente A cada turma R$ 83,27/4
Nivel de dleo A cada turma R$ 83,27/4
Temperatura do 6leo A cada turma R$ 83,27/4
Software com licenca mensal Mensal R$ 500,00
Conexdes nos terminais Mensal R$ 83,27
Isoladores Mensal R$ 83,27
Rigidez dielétrica 3 meses R$ 83,27/3
Ntcleo e enrolamento 3 meses R$ 83,27/3
Inspegéo sobre a tampa Semestral 83,27/6
Conexées de terra Semestral 83,27/6
Resisténcia de isolamento Semestral R$ 416,35/6
Testes de pressao Anual R$ 416,35/12
Pintura 2 anos R$ 416,35/24
Inspec¢do acima do dleo 2 anos R$ 416,35/24
Inspecao geral 5anos R$ 416,35/60
Custo total Mensal R$ 978,80

Fonte: Autora, 2022.

os graficos das figuras 20 e 21, apresentam a comparagédo de gastos obtidos com
manutencdes corretivas e preventivas/preditivas, respectivamente, do equipamento

em questao:
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Figura 20 - Custo de manutengao Corretiva

Custos manutencao corretiva

RS 2.500,00
RS 2.000,00
RS 1.500,00
RS 1.000,00
RS 500,00 .
r— ,
Tempo médio de Ly Custo médio mao
. - Custo médio de .
interrupgdo - de obra (retirada
. . recuperagao do . - Custo total
devido a queima equibamento e instalagdo do
do transformador quip equipamento)
B Seriesl RS 249,52 R$1.500,00 R$500,00 RS 2.249,52
Fonte: Autora, 2022.
Figura 21 - Custo geral de Manutencao Preventiva/Preditiva
Custos manutencdo preventiva/més
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Fonte: Autora, 2022.

Podemos observar com o comparativo de custos que, considerando as estimativas e consideragcbes

aplicadas, houve uma reducéo de R$ 1.270,72 por més, se utilizada a manutengéo preventiva.



Figura 22 - Comparativo de custo geral de Manutengéo Preventiva e corretiva em um més.

Comparativo/meés

RS 2.500,00
RS 2.000,00
RS 1.500,00
RS 1.000,00

RS 500,00

RS 0,00 . ;
Custo total corretiva Custo total Preventiva

M Seriesl RS 2.249,52 R$978,80

Fonte: Autora, 2022.
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4 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE CONTINUIDADE

O trabalho apresentou como proposta a exemplificacdo da utilizacdo do software
SAP ERP, para a gestdao de manutengdes de equipamentos elétricos e mecanicos.
Por meio desse estudo, foi possivel observar a importancia do planejamento
adequado da manutengdo nos equipamentos, como também, a importancia da
manutengdo preventiva como ferramenta para o aumento da disponibilidade dos
equipamentos e no ganho de produtividade dos funcionarios. Para o estudo, realizou-
se um levantamento de dados e registros de manutengao e apontamentos, utilizando
o software ERP da empresa, e através da analise dos dados, foi possivel visualizar as

perdas obtidas com a realizacdo de manutencgdes corretivas nao planejadas.

A utilizagdo do SAP, nas manutengbes preventiva e preditiva, mostra grande
relevancia no estudo, uma vez que foi possivel observar uma redugcdo de custos de
aproximadamente R$ 1.270,00 por més,conforme vimos nos graficos das figuras 20,
21 e 22, realizando a assinatura do SAP Business One Professional: R$ 499/més. Nao
sendo levado em consideragdo os custos inerentes a substituicio de um dos
equipamentos de distribuicdo. Uma vez que um equipamento novo apresentaria um
alto custo de aquisicdo e, os valores associados aos custos da manutenciao

preventiva/preditiva apresentariam montantes ainda menores em relacao a corretiva.

Foi possivel ainda observar que, a partir da comparacgao de tempo utilizado por
funcionarios, observamos que, uma manutencao eficaz pode contribuir na redug¢ao do
tempo ocioso dos funcionarios, saindo de uma perda de 65% do tempo da jornada de
trabalho diaria de 8 horas, que equivale a 5,2 horas, para 35% o equivalente a 2,8

horas.

Da metodologia abordada no trabalho, € de fundamental importancia para a

manutencao preventiva e preditiva.
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