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RESUMO

Buscando a diminuicdo dos servi¢cos de manutencdo corretiva na armazenagem e
distribuicdo de combustiveis, esse trabalho propde a implantacdo da filosofia de Manutencao
Produtiva Total juntamente com a utilizagdo de um software de gestdo para manutencdo de
um terminal de distribuicdes regional. Por meio de um estudo de caso e coletas de
informacdes durante o periodo de estdgio na empresa, foram buscados possiveis pontos de
melhoria e ndo conformidades nos servigos de manutencao. Para montar essa proposta, foram
utilizados os principios da TPM, a ferramenta PDCA como proposta de padronizacdo e
melhoria continua do TPM, para reforcar a melhoria continua, o trabalho propde o vinculo do
PDCA com a Metodologia de Andlise e Solucdo de Problemas (MASP) para reforcar a
melhoria continua a partir de estudos nos eventos de manutencdo. Por meio de todas essas
andlises foi proposto um plano de acdo para instaurar o TPM e alguns fundamentos para a

melhoria nos servicos e gestdo da manutencao.

Palavras-chave: Manutencdo Produtiva Total, TPM, gestdo de manutencdo, SAP-PM.
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LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS

ANP — Agéncia Nacional do Petréleo

COMPERJ — Complexo Petroquimico do Rio de Janeiro

GQT — Gestdo da Qualidade Total
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PDCA - Plan, Do, Check, Act (Planejar, Fazer, Verificar, Agir)
PDVT — Plataforma de Descarga de Vagédo Tanque

TPM — Total Productive Maintenance (Manutencdo Produtiva Total)



1 INTRODUCAO

O cenério de concorréncia no final do século XX entre as empresas, devido ao grande
avanco apos a revolucéo industrial, foi muito além de comparativo entre precos. A qualidade
é um ponto crucial para garantir uma posi¢do favoravel dentro da concorréncia de mercado. A
evolucdo tecnoldgica possibilitou ainda mais o aprofundamento e aperfeicoamento da
qualidade com a utilizacdo de filosofias de melhoria continua. Uma metodologia utilizada
para alcancar esse aperfeicoamento da qualidade dentro das empresas é a Manutencao
Produtiva Total (TPM) (STEINBATCHER e STEINBATCHER (1993) apud SETH et al, 2006).

Segundo Nakajima (1989), a TPM tem como objetivo a melhoria da eficiéncia por
meio da reducdo de quebra de maquinas, da melhor utilizacdo e disponibilizacdo dos
equipamentos e da reducdo de perdas em processos produtivos. A ideia de Manutencédo
Produtiva Total surgiu no Japao a partir das teorias americanas sobre manutencédo preventiva e
produtiva. Com essas teorias unidas a participacdo dos operadores das empresas, surgiu o
conceito de TPM. Para Nakajima (1989), a TPM pode melhorar o rendimento baseada na

unido entre a participacao de todos os empregados de uma empresa e a criatividade humana.
De acordo com Steinbatcher e Steinbatcher (1993) apud Seth et al, 2006

Os beneficios do TPM (Total Productive Maintenance — Manuten¢do
Produtiva Total) criam uma estratégia abrangente e representam uma
poderosa ferramenta de gerenciamento para reduzir os custos do ciclo de
vida dos equipamentos e facilidades.

Uma forte expansdo nas areas de prestacdo de servicos como a distribuicdo de
combustiveis pode ser verificada no final do século XX. Essa expansdo pode ser verificada
com o0 aumento do numero de empregos no setor de servigos. Segundo Martins e Laugeni
(2006), “o setor de servigos emprega mais pessoas e gera maior parcela do produto interno
bruto na maioria das na¢cdes do mundo”. Com isso, passou-se a dar ao setor de servigos a
mesma importancia que se dava ao setor de fabricacdo de bens tangiveis. Assim, a mesma
relevancia da manutencao para setores de producdo de bens tangiveis, foi atribuida aos setores

de servigos.

Com os investimentos em exploracéo e refino de petroleo nos anos de 2000 a 2014 no
Brasil, e com a entrada do primeiro trem de processamento do Complexo Petroquimico do
Rio de Janeiro — COMPERJ, em 2015, a oferta interna de petréleo tera um significativo



aumento. Além desse fato, segundo o Gltimo plano de negdcios e gestdo, divulgado pela
Petrobras em agosto de 2013, serdo investidos US$ 31,2 bilhdes na ampliacdo do parque de
refino nacional em 2016 (EBC, 2012).

Para que os investimentos resultem em um aumento significativo de producdo e
movimentacdo de derivados de petroleo, tem-se uma crucial participacdo das distribuidoras de
combustiveis. Cabem as distribuidoras a fungdo de produzir servicos eficientes e de
qualidade. Para a manutencdo da eficiéncia e devida qualidade nas operacgdes de distribuicdo
de combustiveis, uma boa gestdo de processos e também de manutencdo produtiva total, é

fundamental.

S&o utilizados neste trabalho os conceitos de Manutencdo Produtiva Total,
metodologia para gestdo de equipamentos, comumente utilizados em industrias de bens de
consumo, aplicados a industrias de servicos de distribuicdo de combustiveis. Dentro desse
contexto, foi escolhido um terminal de distribuicdo de combustiveis na cidade de Maringé —
PR como base de estudos. As informacdes utilizadas foram contempladas no ano de 2015
durante um processo de estagio desenvolvido dentro do mesmo terminal. A empresa ja possui
um sistema de gerenciamento e registro para manutencgdes, porém, com grande ocorréncia de
manutencdes corretivas que podem comprometer as operagdes da mesma. Este trabalho tem
por objetivo estudar esse sistema de gerenciamento e compara-lo com a metodologia de TPM,
e assim propor melhorias para um melhor gerenciamento dos equipamentos e dos planos de

manutencoes.

1.1 Justificativa

As préaticas da manutencéo e a preocupacdo por uma boa gestdo da mesma séo cada dia
mais incentivadas. Paradas de equipamentos, perda na produtividade, atrasos, danos materiais,
acidentes de trabalho, elevacdo de custos e perdas na qualidade, sdo consequéncias
decorrentes da mé ou da auséncia de gestdo da manutencdo. Devido a essas consequéncias,
além do incentivo, também cresceram as expectativas da manutencdo com o decorrer do
tempo (DUNN, 2001 apud ALKAIM, 2003).

A Manutenc¢do Produtiva Total (TPM) é uma metodologia para gestdo da manutencao
gue engloba todos os setores produtivos e conta com o auxilio de todos os participantes do
processo. A TPM trabalha com as praticas de manutencdo nos trés estados de necessidade,

corretiva, preventiva e preditiva, e atrelada a ferramentas da qualidade, pode garantir uma



excelente gestdo da manutencdo e consequentemente o melhoramento em diversos setores de
uma empresa.

No caso do terminal de distribuicdo de combustiveis, uma atencdo especial deve ser
dada a importancia da manutencdo devido ao fato de se trabalhar com produtos perigosos.
Outro fator importante para uma boa gestdo da manutencdo se da ao fato da presenca de
equipamentos considerados criticos. Esses equipamentos podem ser diretamente envolvidos
com o processo produtivos ou para processos secundarios ligados aos processos produtivos.
Um exemplo desses equipamentos criticos sdo os equipamentos utilizados para 0 combate ao
incéndio. Como o terminal de distribuicdo trabalha com produtos perigosos em grande
quantidade, deve estar sempre pronto para qualquer acdo de emergéncia. A manutencao destes
equipamentos deve estar sempre em dia e qualquer parada referente a0 mesmo deve ser
programada e reportada.

Para esse terminal de distribuicdo, a gestdo da manutencdo é crucial. Ela esta ligada
diretamente a maioria dos processos e garante a seguranca operacional. Aliada as ferramentas
de qualidade, a TPM pode ser intensificada, garantindo assim uma reducdo dos problemas

apresentados devido a falta ou ma gestdo da manutencao.

1.2 Definicéo e delimitacio do problema

Manutencdo € o ato de conservar ou manter algo. Para o setor empresarial, a
manutencdo trata da conservacdo dos equipamentos. Sendo assim, ela mostra-se como uma

atividade crucial para o bom funcionamento da empresa.

O terminal ja apresenta uma gestdo da manutencdo. Utilizando o software de gestdo
SAP, ele cadastra todos 0s equipamentos da empresa e controla 0s prazos e as necessidades de
manutencdo. Apesar da presenca e utilizacdo desse software e da gestdo de manutencéo
aplicada no terminal, existem diversos casos de manutengdo corretiva ou necessidade de
parada de equipamentos. Ndo ha, nesse software um desmembramento do equipamento. Isso
oculta na documentacgéo o que de fato foi realizado dentro da manutencéo, quais as possiveis

causas e, também, limita o acesso de qualquer funcionario ao servi¢o de manutencao.

Este trabalho pretende apresentar o cenario atual da gestdo da manutengdo e propor
melhorias para 0 mesmo. Com um estudo realizado durante estagio de um ano na empresa, 0
trabalho estuda a criacdo e proposi¢cdo de um planejamento para manutencdo. A proposta

decorre com base nos conceitos de Manutencdo Produtiva Total atrelada a ferramentas de



gestdo e controle da qualidade, a fim de consolidar um cenéario melhorado e de fécil

acompanhamento para a manutencéo.

1.3 Objetivos

13.1

1.3.2

Objetivo geral

Propor a aplicacdo da manutencdo produtiva total com métodos para melhora na
gestdo de manutencdo e planejamento para manutengdes em um terminal de

distribuicdo de combustivel

Objetivos especificos
Alinhar as certificacGes dos equipamentos com o software de gestao;

Criar formulérios para investigacdo das causas de falha ou quebra dos equipamentos,

relatorios de manutencao e historico dos equipamentos;
Levantar inventario de equipamentos em operacao;

Analisar melhores programacgdes para servicos de manutencdo que envolvam
equipamentos criticos, o0s quais exigem formularios de desativacdo e podem

interromper a producéo;



2 REVISAO DA BIBLIOGRAFIA

Neste capitulo sdo apresentados os temas: Conceitos de manutencdo e suas
modalidades, conceito de controle da qualidade total e gestdo da qualidade total, conceito de

manutencdo produtiva total e o ciclo PDCA.

2.1 Conceito de manutengéo

Manutengdo ¢ definida como “a combinag¢do de acdes técnicas e administrativas,
incluindo as de supervisao, destinadas a manter ou recolocar um item em um estado no qual
possa desempenhar uma fun¢ao requerida” (ABNT, 1994). Basicamente, as atividades de
manutencdes tém como objetivo evitar a degradagdo natural e por uso dos equipamentos.
Existem diferentes maneiras de classificar os métodos de manutencdo. Este trabalho se baseia

nas definigdes no livro “Gerenciando a manutengéo produtiva” de Harilaus G. Xenos (1998).

A manutencdo é definida como a combinacdo de acGes técnicas e administrativas,
abrangendo também a supervisdo, com a finalidade de manter ou um determinado item em um
estado no qual 0 mesmo possa exercer uma requerida funcdo (NBR 5462-1994). Monchy

(1989) apud Wyrebski (1997) descrevem a manuten¢cdo como:

Um elemento chave tanto para a produtividade das industrias quanto para a
qualidade dos produtos. E um desafio industrial que implica rediscutir as
estruturas inertes e promover métodos adaptados a nova natureza dos

materiais.

e Manutencdo Corretiva: Esse tipo de manutencdo é realizado ap6s a falha do
equipamento. Do ponto de vista da manutengéo, a corretiva € mais barata do que as
manutencdes que visam prevenir a falha dos equipamentos. Em compensacao, esta

pode causar perdas significativas e atrasos na produgéo;

e Manutencdo Preventiva: E realizada periodicamente ou conforme especificagdes. A
manutencdo preventiva envolve algumas tarefas sistematicas como as inspecgoes,
reformas e substituicdo de pecas, principalmente. Uma vez estabelecida, a manutengao

preventiva deve ser carater obrigatorio;

e Manutencdo Preditiva: A manutencdo preditiva pode ser executada como a prevencao

da preventiva, porém, realizada antes das pecas ou equipamentos atingirem seus



limites de vida. Esse tipo de manutencdo permite otimizar a troca de pegas ou
reformas e estender o intervalo de manutencdo, pois permite prever quando a pega ou
componente estardo proximos do seu limite de vida. A manutencao preditiva é uma
maneira de inspecionar 0s equipamentos, possibilitando assim um planejamento da
manutencdo preventiva. Essa modalidade de manutencdo pode ser aplicada fora da
manutencdo preventiva. Utilizam-se métodos como radiografia, termografia, emissoes
de ondas sonoras e vibracdes, para verificar as condi¢cdes dos equipamentos e prever

seu momento de quebra ou necessidade de manutencao.

¢ Manutencao Produtiva: Pode ser entendida como a efetiva aplicacdo dos métodos de
manutencdo. Ela abrange todas as etapas do ciclo de vida dos equipamentos, desde a
especificacdo até o sucateamento, e leva em consideracao os custos de manutencéo e a
produtividade do equipamento. A manuten¢do produtiva é mais uma filosofia do que
um método de manutencdo propriamente dito. Ela pode ser representada como um
conjunto de métodos abrangentes que trabalha com acdes conjuntas de departamentos

além do departamento de manutencoes.

2.2 Controle da Qualidade Total e Gestao da Qualidade Total

Campos (1992) demonstra que a produtividade de uma organizacao pode ser definida
como a relacdo entre entradas (input) e saidas (output). Ou seja, a relacdo entre o custo de
producdo (entrada) e o faturamento (saida). Dentro do cenario de concorréncia, muitas
empresas enfrentam o desafio de agregar valor aos seus servi¢os e produtos. Isso significa
colocar cada vez mais qualidades em seus produtos com custos reduzidos.

De uma forma simplificada, a GQT (Gestdo da Qualidade Total) é um método de
gestdo para garantir a sobrevivéncia das empresas por meio da producéo de bens e servigos de
boa qualidade que atendam as necessidades das pessoas (XENOS, 1998). Para o autor, a
producdo mecanizada tem garantido maior produtividade e, consequentemente, maior
competitividade entre as empresas. Assim, a qualidade dos produtos e servicos esta
diretamente relacionada ao bom funcionamento dos equipamentos e instalaces de produgéo.

A Figura 1 ilustra a relacdo da manutengdo com os resultados e a sobrevivéncia das

empresas.
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Para Takahashi e Osada (1993) a TPM é um conceito de trabalho que propde e incita

metodologias para uma maior relacdo entre operador de maquinas e equipamentos. A TPM é

um conjunto de atividades de gestdo voltadas para os equipamentos. Essa ideia de

intensificacdo da relacdo operador/equipamento visa uma melhor prevencdo da degradagéo

natural dos equipamentos por meio da capacitacdo do operador em intervir e realizar a

manutencao.

Além de evitar falhas, a manutencao produtiva objetiva ampliar a melhor combinacgéo

de métodos de manutencdo a fim de minimizar os prejuizos na producao, elevando-se assim o

resultado econdémico da empresa (XENOS, 1998).

A filosofia da TPM baseia-se no aproveitamento total de pessoas e equipamentos por

meio da total participacdo das pessoas e do aperfeicoamento dos equipamentos (SUZUKI,
1992 apud REZENDE et al., 2007).



2.3.1 Implementagéo da TPM

A filosofia TPM comumente é implementada em quatro etapas: Preparacgdo, introducéo,
implantacdo e consolidacdo. Essas quatro etapas podem ser divididas em 12 passos. Cada um
desses passos deve ser realizado com clareza e precisdo (SUZUKI, 1993; BOHORIS et al.,
1995).

A Figura 2 ilustra esses passos e a relacdo temporal entre eles.

Figura 2 - 12 passos para implementacao do TPM
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Fonte: TONDATO (2004)

Passo 1: Declaracdo da alta administracdo da decisdo da implementacdo do TPM

Todos os funcionérios devem entender a finalidade da implementacdo do TPM na
empresa, bem como da necessidade da implantagdo do programa e das metas que esperam-se
atingir com a adocao dessa filosofia. Esse assunto pode ser tratado em uma reunido interna na
qual € imprescindivel a participacdo da alta administracdo (BOHORIS et al., 1995).
Passo 2: Campanha para divulgagéo e treinamento

Antes de efetivamente colocar em pratica o programa TPM, deve-se realizar um
treinamento inicial elaborado e direcionado aos diversos niveis da empresa de forma clara e
adaptados a hierarquia da empresa (SHIROSE, 1996).
Passo 3: Estruturacédo do gerenciamento do TPM

Essa etapa consiste na elaboragdo de uma estrutura de organizacdo e promocdo do
programa. Nessa etapa também sdo definidos os equipamentos modelo. Esse processo é
importante para futura reaplicagdo horizontal no programa para os demais equipamentos da
empresa. Gargalos de producéo, refugos, perdas e criticidade do equipamento, sdo pontos que

devem ser levados em conta para a selecéo dos equipamentos modelo (SUZUKI, 1993).
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Passo 4: Estabelecer politicas e objetivos basicos

Nessa etapa sdo definidas as politicas basicas e 0s objetivos a serem alcangados. Para
isso 0 programa deve ser bem planejado e alinhado com as estratégias da organizacdao. Além
disso, deve-se reforcar a funcdo do programa no desenvolvimento da empresa.

Passo 5: Plano Mestre TPM

O programa TPM necessita de um planejamento de implementagdo no qual todas as
fases devem estar incluidas, desde a preparacdo até a consolidacdo do programa. O objetivo
desse planejamento € estabelecer um cronograma para o cumprimento de todas as etapas.
Cabe a organizacdo de promocdo do programa a funcdo de criar e acompanhar as atividades
nesse plano mestre.

Somente com a aprovacdo da alta administracdo da empresa € que se inicia a
introducdo do TPM (SUZUKI,1993).

Passo 6: Inicio do programa TPM

Para o inicio do programa, faz-se necessaria uma nova reunido nas quais serao
expostos o conceito, a filosofia e 0s objetivos do TPM. Nessa fase sdo realizadas as atividades
para que os objetivos do plano mestre sejam alcancados (SUZUKI, 1993).

Passo 7: Estabelecimento dos pilares basicos

Os pilares basicos para a implementacdo do TPM sdo: manutencdo autbnoma,
manutencdo planejada, e capacitacdo e treinamento. Esses pilares sdo fundamentais para a
melhoria imediata das condicdes dos equipamentos e do nivel de conhecimento dos operarios
e técnicos (BOHORIS et al., 1995).

A manutencdo autbnoma objetiva restabelecer as condi¢fes basicas dos equipamentos,
evitando sua deterioragéo acelerada. As agOes dessa manutencdo baseiam-se em padrdes de
limpeza, inspecdo e lubrificacdo do equipamento. A devida capacitacdo dos operarios com
inspecdes autbnomas pode identificar anomalias nos equipamentos (XENOS, 1998).

A manutencéo planejada baseia-se nos formatos de manutengéo corretiva, preventiva e
preditiva para prevencdo de falhas e buscando a meta de zero falha dos equipamentos
(NAKAJIMA, 1989).

A capacitacdo e treinamento objetivam melhorar o conhecimento dos envolvidos
dentro do programa do TPM. Para isso, deve-se estabelecer um programa de treinamento
especifico para cada nivel de atividade da empresa (SUZUKI, 1993).

Passo 8: Controle inicial de novos equipamentos e produtos
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Nessa etapa, pretende-se reduzir as perdas, tanto nos processos quanto em produtos
novos. Utiliza-se os conceitos de prevengdo da manutengédo nas fases de desenvolvimento dos
produtos e processos (SUZUKI, 1993).

Passo 9: Manutencédo da qualidade

Essa etapa visa a producdo com cada vez mais qualidade, tanto em produtos quanto em
processos, evitando falhas em processos e equipamentos (YOSHIDA et al.,1990).
Passo 10: TPM nos departamentos administrativos

Cabe aos departamentos administrativos o apoio a producdo por meio de suporte
administrativo e principalmente com as informac6es que sdo passadas para a producdo. Nessa
etapa visa-se melhorar a organizacdo do trabalho. Estima-se eliminar aqui as perdas
decorrentes do departamento administrativo (SUZUKI, 1993).

Passo 11: Gestdo da seguranca e meio ambiente

Nessa etapa visa-se a implementacdo e promogdo de condi¢Bes de saude, seguranga e
meio ambiente com medidas como limpeza e higiene do local de trabalho (SHINOTSUKA,
2001).

Passo 12: Sustentar a implementacdo do TPM

Essa etapa corresponde a etapa de Action do PDCA, na qual ocorre a aplicacdo
definitiva do TPM e a elevacdo das metas do programa, buscando assim a melhoria continua
(SHIROSE,1996).

2.4 Ciclo PDCA

Segundo Xenos (1998), o PDCA é um método eficiente para o gerenciamento de
processos e alcance de metas. As metas e 0 gerenciamento de processo sdo alcangados com o
giro sisteméatico das quatro etapas da metodologia. Por exemplo, para se alcancar uma
determinada meta como a reducéo nos custos de manuten¢do ou uma reducdo do numero de
falhas, € necessario seguir metodicamente as fases de:

e Planejamento (Plan): Etapa em que se estabelece claramente as metas ou resultados
que se espera alcancar ao final do ciclo. Também é nessa fase na qual se determinam
0s métodos a serem utilizados para alcangar essas metas.

e Execucdo (Do): Nessa etapa é realizada a execucdo do planejamento da etapa anterior.
Nesse ponto deve-se treinar e educar todos os envolvidos nos metodos escolhidos.
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Além da preparagdo da equipe, nessa etapa € colocado todo o planejamento em
execucao.

e Verificacdo (Check): Apo6s a execucdo dos métodos planejados, nesse ponto é
realizada uma avaliacdo da execugdo e comparagdo dos resultados obtidos com 0s
esperados. E muito importante a clareza e uma franca comparacéo dos resultados para
seguir para a proxima etapa.

e Atuacdo (Action): Analisando-se os resultados obtidos, pode-se verificar se a execucao
caminha conforme o planejado. Um sinal positivo pode indicar que a metodologia
escolhida e as préaticas de execucdo estdo efetivamente contribuindo para o alcance da
meta. J& um sinal negativo pode indicar a necessidade de uma adequacdo nas etapas

anteriores com a finalidade do alcance das metas.

2.5 Metodologia MASP

O Método de Andlise e Solucdo de Problemas (MASP) é uma metodologia baseada no
ciclo PDCA. Essa relagdo entre as duas ferramentas consiste em uma sequéncia de fases,
como o ciclo PDCA, baseando-se em dados e fatos para encontrar as causas e solu¢des de um
problema. Para Campos (1992) o MASP tem como principal objetivo a eliminacdo da
possibilidade de reincidéncia de anomalias, agindo em acordo com a filosofia de melhoria
continua. Essa melhoria continua se da na aplicacdo do MASP repetidas vezes, dentro do
processo proposto pelo PDCA.

Campos (1992) cita que umas das principais vantagens na utilizacdo do MASP esta no
envolvimento das pessoas com o0 processo, entendendo a importancia da qualidade por meio
das solugdes dos problemas.

O Quadro 3 ilustra a relacgdo entre as ferramentas MASP e PDCA
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Quadro 3 - Relagéo entre MASP e o ciclo PDCA

PDCA

FLUXO

ETAPA

OBJETIVO

Identificacdo do

Definir claramente o problema e reconhecer

problema sua importancia.
Investigar as caracteristicas especificas do

Observacao problema com uma visdo ampla e sob varios

P pontos de vistas.
Analise Descobrir as causas fundamentais.
” Conceber um plano para bloquear as
FIan0 0c- 360 causas fundamentais.

D Acdo Bloquear as causas fundamentais.

Verificacdo Verificar se o bloqueio foi efetivo.

(Bloqueio foi efetivo?)

Padronizacao

Prevenir contra o reaparecimento do
problema.

@ @ @1 @-[H-HEO

Conclusao

Recapitular todo o processo de solucdo do
problema para trabalho futuro.

Fonte: CAMPOS (1992)
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3 METODOLOGIA

Com base nos objetivos propostos por este trabalho, foi realizada uma pesquisa de campo
dentro de uma empresa de distribuicdo de combustiveis para levantamento de dados e melhor
compreensdo do cenario e métodos de gestdo da manutencdo. Utilizando-se da pesquisa
bibliografica em livros, artigos e teses sobre manutencdo produtiva e manutencdo em
equipamento de distribuicdo de combustiveis, foi realizada uma andlise dos pontos conformes
e ndo conformes da gestdo de manutencdo utilizada no terminal de distribuicdo de
combustiveis, e uma comparagdo desse sistema de gestdo com 0s propostos nas pesquisas.

Com a verificacdo dos pontos divergentes espera-se identificar, por meio da utilizacéo
das ferramentas da gestdo da qualidade, possiveis pontos de melhorias. Com os pontos de
melhoria foi utilizada a metodologia MASP — Metodologia de Analise e Solucdo de
Problemas, para a elaboracdo de um planejamento de manutencdo para o terminal de
distribuicdo de combustiveis.

Esta etapa do trabalho é composta pelo seguinte procedimento:

e Pesquisa Tedrica: Revisdo de literatura publicada sobre o tema, metodologias
propostas, conceitos, levantamentos e estudos ja realizados contendo a fundamentacéo
teorica do trabalho.

e Coleta e analise de dados: Por meio de programa de estagio e pesquisas de campo. A
realizacdo do levantamento de dados dos equipamentos, sistemas de gestdo desses
equipamentos, metodologias para manutencao de equipamentos e itens criticos dentro
do cenario de gestdo da empresa.

e Identificacdo das causas: Com a analise dos pontos criticos e com a utilizacdo das
ferramentas de identificacéo e priorizacdo de causas e efeitos, como as ferramentas de
gestdo da qualidade, séo levantadas as principais causas dos problemas identificados e
priorizadas as principais solucGes para esses problemas.

e Proposta de solugBes: Com as principais causas identificadas e utilizando os principios
da TPM, sdo propostas solugdes para os problemas identificados e também um
planejamento de manutencdo com o objetivo de organizar o processo de manutencao

dos equipamentos e minimizar possiveis consequéncias de manutencdes corretivas.

Primeiramente, seguindo as definicbes do TPM e do MASP, dentro do periodo de estagio

foram levantados os equipamentos ja cadastrados no sistema de gerenciamento SAP-PM. Essa
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ferramenta permite a criacdo de uma estrutura em arvore com a organizagdo por setores de
todos os equipamentos instalados no terminal de distribuicdo. O cadastro de cada
equipamento possui uma data para a realizacdo de manutencdo preventiva seguindo a
recomendacdo da normativa (caso de equipamentos de medicdo) ou do fabricante.

Para a realizacdo de qualquer tipo de manutencdo nos equipamentos da empresa, sendo
eles equipamentos criticos ou ndo, deve-se abrir uma ordem de manutencdo por meio do
gerenciador SAP-PM em que se define um prazo tedrico para a realizacdo dessa manutencéo.
O primeiro problema esté na realizacdo do cadastro dos equipamentos no software de gestéo.
Alguns equipamentos possuem datas previstas para manutencdo que ndo condizem com as
datas estipuladas pelo fabricante ou normativa presente no certificado do equipamento. Sendo
assim, faz-se crucial um novo levantamento dos equipamentos presentes no terminal e os
cadastrados no gerenciador. Esse levantamento visa cadastrar os equipamentos ainda nédo
cadastrados, principalmente o0s equipamentos criticos, e alinhar as datas de manutencdo dos
equipamentos ja cadastrados.

Com os equipamentos devidamente cadastrados, seguindo a cronologia do TPM, inicia-se
a elaboracdo do plano mestre do TPM, destinado aos equipamentos criticos, propondo a
criagdo de check list para cada equipamento, o desmembramento desses equipamentos,
mostrando assim as pecas que o compdem e 0S prazos para manutencdo de cada item.
Juntamente com esses formularios, tem-se a criacdo de registros de manutencdo de cada
equipamento. O SAP-PM, na criacdo das ordens de manutencdo, ndo tem um ponto especifico
para a descriminacdo do tipo de servico ou em que componente sera realizado. Com isso, a
elaboracdo e realizacdo de registros de manutencdo como histérico de manutencdo,
formulérios de verificacdo de equipamentos, entre outros, oferece um estudo de quais
equipamentos apresentam maiores casos de falhas, em quais componentes e qual a
periodicidade e itens utilizados para o servigo de manutengdo. Em resumo, nessa parte do
trabalho criado um histérico dos equipamentos criticos com o qual pode ser montado o plano
mestre e a proposta de implementagdo do TPM.

Os formularios e o histérico de manutencdo dos equipamentos sdo baseados nas
ferramentas do MASP e as ferramentas de controle da qualidade como folha de verificagéo
(check list do equipamento), matriz de priorizagdo, entre outras. Com esse historico
devidamente levantado, o plano de manutencdo esta praticamente pronto, indicando as datas,

0s responsaveis e 0s servigcos de manutencdo que deverdo ser realizados.
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Como exposto, foi montado um planejamento mestre para 0s equipamentos criticos e,
em futura implementacdo, podera ser validado e aplicado aos demais equipamentos da
instalacéo.

Espera-se, ao final deste trabalho, com a elaboracdo e inducdo do TPM, um engajamento
maior de todos os funcionarios com a manutencdo dos equipamentos. Nos moldes do TPM, a
finalidade de proposta da filosofia TPM para o terminal de distribuicdo estd no aumento do
envolvimento pessoal dos operarios com a manutencdo dos equipamentos, compartilhando
experiéncias e reforcando a filosofia do TPM. Tendo em vista que o terminal ja possui um
sistema para o gerenciamento da manutencdo, a filosofia do TPM espera disseminar 0s
conceitos de manutencdo e preparacdo dos funcionarios para esse servico, deixando de

concentrar essa tarefa a apenas uma parte da equipe, tanto de operacdo quanto de supervisao.



17

4 DESENVOLVIMENTO

Neste capitulo sdo descritos os recursos e 0s processos utilizados para cada fase
apresentada anteriormente, coleta de dados, andlise do atual cenario, identificacdo das nédo
conformidades e criacdo da proposta de aprimoramento. A proposta de aprimoramento é
baseada na filosofia e comportamento segundo a TPM.

Para conhecer a lista de equipamentos instalados no terminal, primeiramente precisam-se

conhecer as atividades exercidas no local.

4.1 Terminal de Maringa

A Raizen Combustiveis, possui uma filial na cidade de Maringé que opera no setor de
armazenagem e distribuicdo de combustiveis na cidade e regido. Além de fornecimento aos
postos de abastecimento, a empresa opera na transferéncia de derivados de etanol para a
regido sul do pais, levando etanol para Araucéaria — PR e Esteio — RS, através do modal de

transporte ferroviario.

4.2  Atividades do terminal de distribuictes

O terminal recebe derivados de petroleo e etanol pelos modais ferroviario e rodoviario.
Esses produtos sdo descarregados por meio de conjuntos motor-bomba compostos por
motores elétricos conectados a volutas que impulsionam o fluido para dentro dos tanques de
armazenagem por meio de tubulacdes de material proprio para o transporte e armazenagem
dos produtos. No caso das descargas rodoviarias, o terminal dispde de medidores eletrénicos e
controladores de vazdo. Na descarga ferroviaria os medidores sdo mecéanicos e as bombas

operam com vazao Unica.

A operagéo de carregamento consiste no bombeio de produtos por meio de bombas do
tanque de armazenagem até os caminhdes-tanque e vagdes-tanque. Para o modal rodoviario,
0s medidores também sdo eletronicos e as bombas contam com controladores de vazdo. Para o

modal ferroviario os medidores sdo mecanicos, mas também apresentam controle de vazéo.

Além dessas atividades bésicas, o terminal possui equipamentos que realizam a
programacéo das atividades de carregamento. Cada caminhdo-tanque tem uma capacidade
diferente e pode carregar combustiveis para postos de abastecimentos diferentes. Esses

equipamentos programam 0s carregamentos e também geram os documentos fiscais e 0
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controle de estoques do terminal. Para essas atividades, utiliza-se computadores e hacks de

automacdo que fazem a conexao dos equipamentos com 0s computadores.

Outra atividade que necessita de extremo cuidado com a manutencdo esta ligada aos
equipamentos de combate a incéndios. O terminal possui um sistema de combate a incéndio
com um tanque de armazenagem de agua, tubulagdes, hidrantes, canhdes d’dgua, e trés
conjuntos motores-bomba para pressurizacdo e bombeio da agua do tanque para os pontos de

hidrante e canhdes d’agua.

Todas essas atividades precisam de um enfoque especial da manutencao, pois a parada de

uma delas pode comprometer as demais.

Recebimenio

madal rodoviario

Praca de bombas
de descarga

Tangues de
armazenagem

oy
Recebimento
modal ferroviario |
1 Sistema de
—
Combate a
[/ Incéndios
i i - 1 [ —
Distribuicdo modall
rodoviario
—
Praca de bombas

de carregamento

Distribuicdo modal

ferroviario

4.3 Coleta de dados

A coleta de dados deu-se durante o periodo de estdgio com o acompanhamento de
supervisores e do superintendente do terminal no complexo da empresa. Outra participagédo
relevante foi a do técnico responsavel pela manutencéo desses equipamentos. Primeiramente
foram levantadas as principais atividades da empresa e 0s equipamentos ligados a elas. Essa
verificacdo foi extremamente relevante para a priorizagdo dos equipamentos quanto a
manutencdo preventiva. Com essa verificagdo por visitagdes e questionamentos aos
responsaveis, foi verificado também a quantidade de manutengdes corretivas que séo

realizadas nesses equipamentos.
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RELACAO DE EQUIPAMENTOS OPERACIONAIS
SETOR EQUIPAMENTO QUANTIDADE | MANUTENCOES CORRETTVAS
Conjunto Motor-bomba 3 5
SCI - - —
Painel de acionamento automatico 3 0
Conjunto Motor-bomba 10 30
Valvulas de alivio e pressio 20 2
Valvulas de acionamento 6 0
‘Valvulas pneumaticas 15 5
PCATPCVT Medidor eletrénico de vazio 15 0
Medidor mecinico de vazio 5 12
Painel de acionamento automatico 10 4
Painel de conirole de carregamento 6 2
Conjunto Motor-bomba 4 3
Valvulas de alivio ¢ pressio 8 0
Valvulas de acionamento 8 0
PDAT ‘Valvulas pneumaticas 12 8
Medidor eletrénico de vazio 4 5
Painel de acionamento automatico 4 1
Painel de conirole de descarga 4 3
Conjunto Motor-bomba 8 9
PDVT Valvulas de alivio e pressio 16 0
Painel de acionamento manual 8 2
TOTAIS 91

Devido a grande utilizacdo desses equipamentos e 0s riscos de eventuais falhas que estdo
expostos, ha realmente uma grande quantidade de intervencGes que devem ser realizadas para
garantir o seu funcionamento. Porém, verificou-se que essas intervencdes corretivas ou
preventivas ndo eram devidamente documentadas. Todo o processo e recursos utilizados nas
atividades de manutencdo ficavam arquivados apenas na memoria dos responsaveis pela
manutencdo. Outro ponto relevante para uma futura andlise da gestdo da manutencdo esta
ligado a quantidade de responsaveis pelos servicos de manutencdo. Além dos trés
supervisores e do superintendente, apenas outras duas pessoas tinham o conhecimento do
funcionamento dos equipamentos e das possiveis falhas a que estavam expostos, além disso,

dos reparos necessarios para o retorno do bom funcionamento do equipamento.

A instauracdo do software SAP-PM que possibilita uma gestdo mais abrangente e
apurada da manutencdo, ainda estava em andamento para o terminal durante a execugdo do
presente trabalho. Grande parte dos equipamentos ainda ndo estavam cadastrados no software
e 0S que possuiam cadastro ainda ndo seguiam corretamente os procedimentos de verificacéo
periodica e de manutengfes corretivas. Os registros de manutengdes corretivas e preventivas
limitam-se ao documentados no SAP-PM, assim, tem-se que 0s registros de manutencdes sao

escassos e ndo condizem com a realidade.
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4.4  Apresentacdo do SAP-PM

Primeiramente, deve-se entender o sistema como um todo. O SAP é um sistema
integrado de gestdo empresarial. O que significa que ele retne as informacdes de todas as
areas da empresa: Producdo, contabilidade, qualidade, manutencdo, suprimentos, financeiro,
comercial e outras, contribuindo para o compartilhamento das informag6es em tempo real de
maneira confiavel e segura. A Figura 4 representa as diversas areas de uma empresa € a
dificuldade que existe na comunicacdo e na troca de informacdes entre elas. Com a
implantacdo do SAP, tudo isso é facilitado, pois todas as informacgdes estdo em um mesmo

programa de computador.

Figura 4 - N&o utilizaco e utilizacdo do SAP

FOLHA DE PRODUCAO
PAGAMENTO ~ CONTABIL

Fonte: Manual de treinamento SAP - PM

O SAP-PM ¢ a secdo da ferramenta SAP que faz o controle e a gestdo da manutencgdo da
empresa. Em suma, ele determina e controla o plano de manutengdes preventivas e corretivas

dos equipamentos dispostos na empresa.

4.4.1 Funcionamento do SAP-PM

Essa ferramenta funciona com algumas nomenclaturas proprias. Os responsaveis pelo
servigco de manutengdo sdo denominados “centro de trabalho”. Outra denominagdo importante
¢ a “nota de manutengdo”, a qual se trata de um recurso para indicar a necessidade de
manutencdo de um equipamento por meio do sistema. Ela fornece a documentagéo técnica das
atividades executadas, gerando historico de manutencdo para os ativos da empresa. A partir da
nota de manutencgdo gera-se uma “ordem de manutengdo” que € o principal documento para o
controle e execucdo de uma atividade de manutencdo, podendo ser criada diretamente ou a

partir de uma nota de manutencdo. Na ordem de manutencdo séo definidos os equipamentos e
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locais de instalacdo de reparo, as atividades de manutencdo a serem realizadas, 0s recursos
responsaveis pelas atividades e em alguns casos as pegas que serdo utilizadas no reparo.

Vale ressaltar que grande parte das ordens de manutencdo geradas nas atividades do

terminal ndo aprofunda tanto o servico realizado a ponto de expor as pecas a serem utilizadas.

A “confirmagdo” ¢ o registro das horas trabalhadas do funciondrio nas ordens de
manutencdo. Toda ordem de manutencdo deve conter os registros de inicio e término da
atividade, para que ao final do expediente sejam devidamente apontadas no sistema. O
acompanhamento do apontamento deverad ser realizado periodicamente, com utilizacdo de

relatério.

Outro ponto importante estd na auséncia de relatérios e formularios extra-recurso do
SAP-PM. Os servigos de manutencdo restringem-se a execucdo e ao simples reparo sem
qualquer documentacdo ou registro em forma de relatério. Como grande parte dos
equipamentos ainda ndo estdo cadastrados no sistema, as notas de manutengdes preventivas

néo séo geradas e consequentemente ndo sdo utilizadas.

O encerramento da ordem de manutencdo se da apds a conclusdo do servico e a
confirmacdo das horas trabalhadas na ordem. A indicacdo de que a ordem pode ser encerrada
é quando o funcionario, ao fazer a confirmacdo, informar que ndo h& mais trabalho restante.
Cabe aos supervisores abrirem as ordens de manutencéo, bem como gerar, executar, atribuir e

recolher as notas de manutencdes preventivas.

O Fluxograma 1 apresenta o procedimento seguido para servigos de manutencdo dos

equipamentos utilizando o SAP-PM.
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Fluxograma 1 - Processo de manutenc¢do com SAP-PM

Manutencio?

Criar nota de manutencio

Gerar ordem de
manutencio

Liberar ordem de
manutencio

ecessidade de
compra?

Procedimento de compra

'

“—» Execucido da manutencio

¥

Confirmacio de ordem

v

Encerramento da ordem

¥

Relatdrios

Fonte: Manual de Treinamento SAP - PM

Além desses recursos, o software é capaz de criar, alterar e verificar historicos de todos
0s equipamentos, bem como gerar um plano de manutengédo preventiva baseado nas notas de
manutencdo e nas verificagdes preventivas desses equipamentos. Essas notas de manutencéo e
verificagOes sdo baseadas em “pontos de medi¢do”. Esses pontos tratam-se de itens que

compdem as notas de manutencdo indicando o que deve ser observado ou testado nos
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equipamentos para garantir uma verificagcdo preventiva efetiva. Esses pontos sdo previamente
programados para cada tipo de equipamento seguindo as recomendagfes do GSO (Grupo de
Suporte a Operacdo). Com indicacdo dos executores das notas e ordens de manutencdo, pode-
se acrescentar ou alterar algum ponto do equipamento, que garanta uma melhor inspecdo do

mesmo a fim de prolongar sua vida util e evitar falhas.

Outra funcéo interessante e muito Util do SAP-PM é a apresentacdo do terminal num
esquema de arvore. Nessa arvore, tem-se todos os setores devidamente separados e cada setor
possui ramificacBes de suas instalagdes com os equipamentos nele situados. Essa funcéo
permite a especificacdo do local e do equipamento que sera realizado o servigo de
manutencdo, além da possibilidade de alterar o status do equipamento entre operante, reserva

ou descartado.

Com todos esses recursos, pode-se observar que um dos principais intuitos do SAP-PM é
criar um processo de manutencdo regular. O software gera ordens de manutencao preventiva
automaticamente a partir da programacao pré-estabelecida por um plano de manutencéo. Esta
programacdo define a periodicidade do plano. Esse recurso possibilita o planejamento da
manutencdo, pois uma vez criada a lista de operacdes e a estratégia, o plano funciona de uma
forma quase autbnoma se seguido como se deve. Basta apenas monitora-lo para verificar se
ndo ha alguma irregularidade. Esse plano é utilizado no gerenciamento de atividades de
manutencdo preventiva regular como inspecdes, verificagdes, manutencdes e calibragcdes para

os diversos tipos de equipamentos encontrados nas instalacdes.

4.5 Analise dos dados em conjunto com 0 SAP-PM

Primeiramente, & importante ressaltar que a empresa possui uma relagcdo de equipamentos
padrdes e acessorios. Isso facilita o conhecimento e a experiéncia dos responsaveis pelos
servicos de manutencdo, aléem do fato de criar-se uma fidelizagdo com o fornecedor e
aproximar a assisténcia técnica. Essa proximidade pode eximir a necessidade de responsaveis
técnicos com alta qualificacdo para os servicos de manutencdo. O responsavel pode possuir
um conhecimento béasico dos servigos de manutencdo e procurar suporte diretamente com o
fornecedor. Com o tempo, esse responsavel pode desenvolver o conhecimento técnico
juntamente com o pratico e capacitar-se para a manutencao e inspecao dos equipamentos com

menor acompanhamento da assisténcia técnica ou apenas utilizando-a em casos extremos.
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Muitos equipamentos ja instalados e operantes ainda ndo possuiam o cadastro no SAP-
PM. Foram realizados servigos de manutengdo corretiva nesses equipamentos sem registro
dos servigos de manutencdo. Com isso, ndo havia histérico de manutencdo dos equipamentos,
bem como controle de pecas repostas ou substituidas. Esse cenéario dificulta a gestdo da

manutencdo mesmo com um recurso Util como o software disponivel.

Como o terminal opera com a distribuicdo a granel de combustiveis com uma alta
demanda, atendendo a cidade onde esta instalada e a regido, visa-se muito a continuidade das
operacdes. Algumas entregas de produtos sdo agendadas pelo setor de vendas e abastecimento
0 que causa uma necessidade grande de disponibilidade dos equipamentos e dificulta os
servigos de manutencdo que exigem parada dos equipamentos. Em alguns casos, dispde-se de

mé&o de obra em horario extra para a realizacdo desses servicos.

Um ponto importante esta na quantidade de responsaveis pela manutencdo dentro do
efetivo da empresa. Existem apenas dois responsaveis. Um técnico eletricista terceirizado que
fica disponivel ao terminal dentro do horério comercial, um operador, que também participa
da execucdo das operacdes e, devido a seu tempo de experiéncia dentro da empresa, possuli
conhecimento técnico e pratico para 0s servigos. O restante dos operadores possuem
conhecimentos basicos dos servigos de manutencdo, mas nao participam efetivamente. Com a
disposicdo dos dois responsaveis, esporadicamente procura-se outro funcionario para
acompanhar ou realizar os servi¢cos de manutencdo. Criou-se uma dependéncia desnecessaria
dos dois responsaveis. Em casos de parada de equipamentos por falha em que os responsaveis
pela manutencdo ndo se encontram no terminal ou disponiveis para o servico, opta-se pela

diminuicdo das atividades e espera pelo responsavel.

A proposta de utilizagdo do SAP-PM é muito recente na companhia, isso pdde apontar o
porqué da existéncia de muitas diferencas no que foi proposto pela utilizagdo da ferramenta
com o que se realmente se praticava dentro do terminal. Essa dissintonia do que foi proposto

com o que era realizado contribuia para 0s numerosos casos de manutencédo corretiva.

Apesar dos casos de manutengdo corretiva, muitos servicos eram executados
preventivamente. Em equipamentos criticos como os de combate a incéndio, periodicamente
realizam-se teste de verificagdo visual e operacional para evitar o desligamento de qualquer
um deles. Por exemplo, para 0 bombeio de agua pelas linhas de hidrantes e canhdes d’agua,
além de uma forma de pressurizar a 4gua para que alcance o topo dos tanques reservatorios
em casos de incéndio, o terminal dispbe de dois conjuntos motor-bomba abastecidos a diesel.
Esses motores sdo testados todos os dias antes de iniciar as operacdes e qualquer divergéncia
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em Seu acionamento ou acionamento é imediatamente comunicada e verificada. Esse e outros
procedimentos de verificagdo preventiva estdo descritas no manual de procedimentos

operacionais da companhia.

O departamento de Grupo de Suporte as Operagdes (GSO) é responsavel pelo suporte
administrativo e técnico das praticas operacionais bem como das ligadas & manutencdo. Com
a facilidade de comunicacdo e disponibilidade do GSO, os servicos de manutencdo que
envolvem parada das operacBes por longo tempo ou que apresentam riscos mais elevados,

podem ser resolvidos com maior agilidade.

4.6 Proposta de praticas operacionais e implantacdo do TPM

Com base nas diversidades encontradas e visando-se a diminuicdo dos casos de
manutencdo corretiva e melhor utilizacdo da ferramenta SAP-PM, o TPM se apresenta como

uma excelente conduta para o terminal ampliar sua gestdo da manutencéo.

Primeiramente, seguindo 0s passos para a implementacdo do TPM, propde-se uma
reunido com o superintendente e supervisores para apresentacdo do TPM e de suas propostas
para a gestdo da manutencdo dos equipamentos do terminal. Foi escolhida essa pratica de
amostragem, somente com o terminal em estudo, para verificar a viabilidade da proposta e
posteriormente a comunicacdo com GSO e a disseminacao da préatica. Para essa reunido, deve-
se levantar a quantidade dos casos de manutencdo corretiva e suas consequéncias para as
operacOes e controle do terminal. Além da apresentacdo dos problemas, deve-se também
apresentar os pontos em que o TPM ira agir e as melhorias que podem ser alcancadas. Com a
aprovacao do superintendente e dos supervisores de operacdo, propde-se outra reunido com a
participacdo dos operadores para a apresentacdo da metodologia e a coleta de opinides e
aprovacOes destes. Essa aprovacdo e conscientizacdo prévia é extremamente importante para
verificar o engajamento dos envolvidos, uma vez que eles serdo responsaveis e grandes

colaboradores para o sucesso da implementagéo.

Seguindo os passos de implantacdo do TPM, ap0s as reunides, deve-se realizar uma
ampla divulgacdo do programa para conscientizagdo de todos inclusive de prestadores de
servigos que realizam atividades dentro do terminal. Juntamente com a divulgacdo, deve-se
realizar treinamentos com os operadores e motoristas que frequentam o terminal para prepara-

los para realizarem as tarefas de manutencéo e gestéo.



26

No caso dos operadores, propde-se 0 acompanhamento inicial das atividades preventivas.
Como exemplo, nas ordens de manutencdo preventiva geradas pelo SAP-PM, além do
supervisor e do centro de trabalho (responsavel pela execucdo da ordem e servicos de
manutencdo), o0 acompanhamento dos operadores na execuc¢do dos servicos e nas verificagdes
dos equipamentos pode ampliar o conhecimento dos mesmos sobre os equipamentos e ja

prepara-los tecnicamente para realizarem essas atividades.

Para os motoristas, valem o treinamento e a divulgacdo para ficarem atentos a qualquer
anormalidade e alertarem operadores e supervisores. Com 0 preparo dos operadores para
realizarem 0s servigcos de manutencdo e dos frequentadores do terminal como motoristas ou
manobristas dos vagdes para observacdo, espera-se um grande aumento na capacitacdo de

respostas rapidas e eficazes as necessidades de manutencéo.

O terceiro passo para implementacdo do TPM propde uma estruturacdo para o
gerenciamento do programa. Essa estruturacdo prévia ja estd definida por meio das
orientagdes passadas por GSO e pela utilizacdo do plano de manutengédo aplicado no SAP-
PM. Assim, pode-se utilizar essa estrutura e adapta-la para os objetivos do programa. O

organograma 1 apresenta essa estruturacéo e suas definicGes.

Organograma 1 - Proposta de estruturacdo

Superintendente

F

Reporte Acompanhemento
Reporte Y Reporte
> Supervisores de <
Operacfes
Acompanhemento Acompanhemento
F3
v Reporte v Acompanhemento v
|| Operadores e Terceiros Frequantadores -
centros de trabalho

e Superintendente: cabe ao superintendente o acompanhamento macro das
atividades de manutencdo. A ele devem ser reportados todos 0s servigos
realizados por meio de relatorios juntamente com a relagdo das ordens e notas de

manutencéo realizadas.
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e Supervisores: cabe aos supervisores a verificagdo das notas de manutencéo
programadas para 0 més, o acompanhamento e a programacdo das ordens de
manutencdo quando necessario, 0 cadastro de todos os equipamentos e seus
locais de instalagdo seguindo as recomendactes do SAP-PM, o controle de
estoques de pecas de reposicdo para os servicos de manutencdo, geracdo de

relatorios das manutengdes mensais e comando e controle do SAP-PM.

e Operadores e centros de trabalho: esses serdo responsaveis pela realizacdo dos
servigos de manutencdo, preenchimento dos formulérios e notas de manutengéo
para input no SAP-PM, reporte de qualquer anormalidade na operacdo ou nos
equipamentos aos supervisores e superintendente e a realizacdo das verificagdes

periddicas dos equipamentos.

e Frequentadores e prestadores de servigo: ap6s a devida divulgacdo do programa
para todos os frequentadores do terminal, os mesmos devem estar atentos na
operacdo e nas atividades a qualquer anormalidade. Caso seja observada alguma
irregularidade, essa deve ser imediatamente reportada aos supervisores e

operadores.

Além dos recursos disponiveis no SAP-PM para gestdo da manutencdo, propGe-se
também a criacdo de check list para cada equipamento a fim de observar, além do
funcionamento dos equipamentos, o housekeeping do mesmo. O modelo de check list traz
uma abordagem generalizada de pontos importantes a serem observados para prevencdo de
falhas e possiveis quebras de equipamentos. Esse modelo generalizado deve ser adaptado

acrescentando-se pontos especificos a cada equipamento.



Figura 5 - Check List de verificacdo de equipamentos
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CHECK LIST DE VERIFICACAO DE EQUIPAMENTOS

SETOR

Ne DE SERIE |

FABRICANTE

DATA VERIFICACAO / /

EQUIPAMENTO

HORA VERIFICACAO

CODIGO SAP - PM

N2 CERTIFICADO

RESPONSAVEL

CARGO |

CONDIGOES DO EQUIPAMENTO

PONTO VERIFICADO

CONDIGAO VERIFICADA

OBSERVACOES

Pintura

Protegdo do equip.

Pontos de lubrificagdo

Nivel de dleos

Abastecimento

Pontos de acesso

Vazamentos

Acionamento

Botoeiras de emergéncia

Manutengdo preventiva

Status dos componentes

Alarmes e sinalizagGes

Ruidos anormais

VibragGes anormais

Verif. Visual mecanica

Verif. Visual hidraulica

Avaliagao

Considerag0es finais

Agdes totamadas




Figura 6 - Formulario de manutencao corretiva
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FORMULARIO DE MANUTENGCAO CORRETIVA

SETOR

N DE SERIE

FABRICANTE

DATA VERIFICAGAO

//

EQUIPAMENTO

HORA VERIFICACAQ

CODIGO SAP - PM

Ne CERTIFICADO

RESPONSAVEL

CARGO

Data de inicio: /

/

Data prevista de conclusdo: / /  Datareal de conclusdo: / /

Acgdes de desativagdo do equipamento

Avaliagdo da causa da falha

Ac¢Oes corretivas

Consideragdes finais

AgOes para reativagao do equipamento

O SAP-PM gera um relatério universal para cada tipo de equipamento, alguns pontos

citados nesses relatdrios podem ou ndo ser aplicados no terminal de Maringa. Esses

formularios novos visam, além de intensificar a verificacdo dos equipamentos, a aproximacao
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dos pontos observados in loco com o decorrer da operagdo com 0s pontos apresentados nos
relatérios do SAP-PM. Essa aproximacgdo pode favorecer uma futura adaptacao dos relatérios

gerados pelo SAP-PM para a realidade enfrentada pelo terminal.

Outro ponto importante vinculado a proposta de formularios proprios do terminal vem
com a familiarizagdo de todos com a ideia de um plano de manutencdo. O proprio SAP-PM
cria esse plano, dai vem as notas de manutencdo preventiva, porém, com o passar do tempo o
equipamento pode necessitar de uma verificagdo em menor prazo do estipulado no software.
Esses formularios e o preenchimento devido das notas preventivas podem facilitar essa

verificacdo e a correcdo do prazo de prevencao.

O software é uma excelente ferramenta para a gestdo da manutencdo, com o passar do
tempo e a devida utilizacdo de seus recursos, os formularios e controles extras podem ser
eliminados. O SAP-PM ¢ suficiente para uma boa gestdo da manutencao, porém, desde que
sejam devidamente seguidas as recomendacdes e prazos do software. Apds a aproximagdo do
software com a realidade do terminal e com o seguimento das fungdes propostas
anteriormente, o software sera capaz de garantir a correta gestdo da manutencdo de todo o
terminal, bem como a formacdo de histéricos de manutencdo e funcionamento dos

equipamentos.

O incentivo dos operadores a realizacdo de servicos de manutencdo pode,
consequentemente, enraizar o conceito de manutencdo autbnoma dentro da producdo. Esse
conceito apresenta a proposta de autonomia da mao de obra para pequenos servicos de
manutencdo. Ninguém sabe mais 0 que se passa dentro da producdo e quais suas necessidades
do que os préprios operadores, os frequentadores de cada setor. Essa autonomia faz parte da
filosofia do TPM.

Com isso, tem-se a proposta de estruturacdo do gerenciamento do TPM juntamente com o
SAP-PM. As politicas e objetivos basicos, 4% etapa de implementacdo do TPM, séo
indiretamente definidas pelo SAP-PM. Como ja existe um planejamento de manutencéo
dentro do software, pretende-se alcancar a plena utilizacdo dos recursos disponiveis e para a
gestdo da manutencéo e iniciar o preparo de todos para a execugdo e acompanhamento desses

Servigos.

O Fluxograma 2 apresenta o procedimento para manutengdo de equipamentos com a ndo

utilizacdo devida do SAP-PM e sem a filosofia TPM aplicada.
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Figura 7 - Manutencdo antiga

Equipamento
funcionando

Quebrou?

Técnico
se encontra no
terminal?

Sim

h A
Parada do
equipamento e
aguarde o técnico

Mecessita parar Sim

0 equipamento?

h

Manutencdo [, Parada do
corretiva ) equipamento

Equipamento
reparado?

h 4 A 4

Comunicar suporte
(fornecedor ou
G50) para
orientagdes
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O Fluxograma 2 demonstra como a restricdo que a presenca do técnico responsavel
pela manutengdo impede a corre¢do do problema imediato. Outro ponto importante esta na
relacdo de que se o equipamento ndo quebrou, ndo h& qualquer investigacdo ou servico de
manutengdo preventiva. A ideia de utilizar o software e a autonomia para os operadores
realizarem 0s servicos menos complexos de manutengdo e verificagdo, minimizariam as

paradas de producdo decorrentes de falhas nos equipamentos.

O Fluxograma 3 apresenta o procedimento de manutencdo com a aplicacdo do TPM e

a devida utilizacdo do SAP-PM para registro e acompanhamento da manutencéo.
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Figura 8 - Manutencdo preventiva
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De acordo com a estratégia de manutencdo sustentada com a manutengdo autbnoma e
a filosofia TPM, observam-se os pontos de medigéo e elaboram-se as listas de tarefa ou folhas
de verificagdo que serdo utilizadas nas ordens de manutencdo preventiva. A partir desse
planejamento, elabora-se o plano de manutencédo para o equipamento e programam-se as datas

para ordens de manutencao preventiva.

Logo apds esse planejamento, monitoram-se as datas programadas e executam-se as
ordens de manutencdo preventiva. Essas manutencdes baseadas nas folhas de verificacdo
geradas anteriormente suportam a geracdo de relatorios de manutencdo e status do
equipamento para composicdo do histérico de cada equipamento. Terminando a verificacdo e

relatos, encerram-se as ordens de manutenc&o e reiniciam o acompanhamento.
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Para o caso de manutencdes corretivas dentro dessa nova proposta, segue-se 0
procedimento apresentado no Fluxograma 1. A ideia central é focar nas manutencdes
preventivas para minimizar as manutencfes corretivas. Uma vez que a utilizagdo desses
equipamentos € extrema e esses mesmos equipamentos estdo sujeitos a falhas, podem ocorrer
ocasides que necessitardo de manutencOes corretivas. Para isso, deve-se gerar relatorios ao
final do servico e utiliza-los no passo de elaboracdo das folhas de verificacdo, planejamento

da manutencéo e programacao das datas de manutengdes preventivas.

Esse ciclo é a base do funcionamento da filosofia TPM atrelada a ideia de melhoria
continua na manutencdo. Para evitar a restricdo da disponibilidade do técnico responsavel,
tem-se a proposta de treinamento e preparo de toda a equipe de operadores e supervisores

para executar, controlar e melhor os processos e servicos de manutencao.
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5 CONCLUSAO

Apos as analises realizadas em campo dentro do periodo de estagio na empresa,
apresentam-se as propostas iniciais para a implantagéo da filosofia TPM dentro do terminal de
distribuicdo de combustiveis.

A TPM faz parte da filosofia de manufatura enxuta e condiz com a proposta de gestao
da manutencdo do software SAP-PM. A utilizacdo desse sistema € uma recomendacdo da
diretoria da empresa para melhor gerir todas as informacbes e servicos referentes a
manutencdo dentro das areas da empresa. A filosofia TPM apresenta ideias complementares
para auxiliar essa gestdo da manutencdo de forma autdénoma dos funcionérios e planejadas

como pede o sistema de gestdo SAP-PM.

Por fim, espera-se com a implantacdo das propostas desse trabalho a plena utilizagdo
do sistema de gestdo de manutencdo, bem como a conscientiza¢cdo de todos os setores da
empresa da filosofia de manutencdo produtiva total para garantir a disponibilidade total dos
equipamentos, a reducdo dos desperdicios por parada ndo planejada de equipamentos, a

reducdo dos casos de manutencdo corretiva e a geracdo de histéricos dos equipamentos.

Todos esses ideais juntos podem garantir a excelente gestdo da manutencéo atendendo
as recomendacOes da diretoria da empresa e 0 comprometimento de todos os envolvidos no

processo com as atividades relacionadas a manutencdo e a importancia das mesmas.

Para melhorar as propostas desse trabalho, sugere-se o acompanhamento da
performance do software frente a sua total utilizacdo para apontamentos de pontos a melhorar.
Esses conhecimentos do TPM podem acrescentar muito a melhoria continua buscada pela

empresa, principalmente na area de utilizagdo e manutencdo de equipamentos.

O gerenciamento da manutencdo produtiva pode contribuir muito para ampliar a
disponibilidade de equipamentos e recursos da empresa, possibilitando um melhor

desempenho e aumento na competitividade dentro do mercado.
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ANEXOS
Anexo | — Check List de verificacdo de equipamentos
CHECK LIST DE VERIFICACAO DE EQUIPAMENTOS
SETOR N2 DE SERIE |
FABRICANTE DATA VERIFICAGAO  / /

EQUIPAMENTO

HORA VERIFICAGAO

CODIGO SAP - PM

Ne CERTIFICADO

RESPONSAVEL

CARGO |

CONDICOES DO EQUIPAMENTO

PONTO VERIFICADO

CONDICAO VERIFICADA

OBSERVACOES

Pintura

Protecdo do equip.

Pontos de lubrificagao

Nivel de dleos

Abastecimento

Pontos de acesso

Vazamentos

Acionamento

Botoeiras de emergéncia

Manutengdo preventiva

Status dos componentes

Alarmes e sinalizagOes

Ruidos anormais

Vibragdes anormais

Verif. Visual mecanica

Verif. Visual hidraulica

Avaliacao

Consideragdes finais

AcOes totamadas




Anexo Il — Formulario de manutencao corretiva

38

FORMULARIO DE MANUTENCAO CORRETIVA

SETOR

Ne DE SERIE

FABRICANTE

DATA VERIFICACAO

EQUIPAMENTO

HORA VERIFICAGAO

[/

CODIGO SAP - PM

N2 CERTIFICADO

RESPONSAVEL

CARGO

Data de inicio:  /

/

Data prevista de conclusdo: / /  Datareal de conclusdo: / /

AcOes de desativagao do equipamento

Avaliacdo da causa da falha

Acles corretivas

Consideracdes finais

AcgOes para reativagdo do equipamento
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