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RESUMO

O objetivo deste trabalho € analisar a implantacdo de uma nova ferramenta ERP por parte do
time de manutencdo de uma industria de embalagens plasticas flexiveis, bem como o conjunto
de praticas de gestdo adotadas, gerando conhecimento académico a respeito do tema. Como
objetivos secundarios, tem-se o intuito de verificar se existem ganhos notéaveis frente aos
softwares e préaticas previamente utilizadas, além de elencar e sugerir proximos passos para a
unidade de estudo analisada. O método utilizado é o Estudo de Caso, aliado a uma pesquisa via
formulério eletrénico com os colaboradores do setor para verificacdo da percepcao de aderéncia
as novas ferramentas, e a analise do impacto gerado sobre os indicadores chaves de desempenho
da area. Os resultados apontam para a aderéncia ao novo software por parte de seus USUArios.
Também se registrou uma queda de 0,46% no indicador de custo de manutencao por quilograma
de material produzido, e uma queda na disponibilidade das maquinas analisadas (cabendo aqui
uma maior investigacdo). Como resultado do estudo, destaca-se 0 aumento na capacidade de
gestdo do setor, além de que a experiéncia registrada tem o poder de contribuir com demais

equipes de manutencdo que venham a passar por processo similar.

PALAVRAS-CHAVE: manutencdo. SAP. Estudo de Caso. Gestdo. indicadores estratégicos.
ERP.



ABSTRACT

The objective of this study is to analyze the implementation of a new ERP tool by the
maintenance team of a flexible plastic packaging industry, as well as the set of management
practices adopted, generating academic knowledge about the theme. The secondary objectives
are to verify whether there are notable gains compared to the software and practices previously
used, as well as to list and suggest next steps for the analyzed study unit. The method used is
the Case Study, allied to a survey via electronic form with the collaborators of the sector to
verify the perception of adherence to the new tools, and the analysis of the impact generated on
the key performance indicators of the area. The results point to the adherence to the new
software by its users. A drop of 0.46% was also registered in the maintenance cost per kilogram
of material produced, and a drop in the availability of the machines analyzed (requiring further
investigation). As a result of the study, we can highlight the increase in the management
capacity of the sector, besides the fact that the registered experience has the power to contribute

to other maintenance teams that may go through a similar process.

KEYWORDS: maintenance. SAP. Case Study. management. strategic indicators. ERP.
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1 INTRODUCAO

1.1 OBJETIVOS

O presente trabalho tem por objetivo principal analisar o impacto da implantagdo de um
novo sistema de gerenciamento de recursos empresariais (ERP) no setor de Manutencao de uma
industria de embalagens plasticas flexiveis na cidade de Lorena (interior do estado de Séo
Paulo).

Outro objetivo a ser alcancado é elencar as boas praticas de Gestdo da Manutencdo
adotadas pelo setor em questdo, aliadas as novas ferramentas de gestdo da informacéo
adquiridas, a fim de alavancar os resultados da area com base em indicadores chave de
performance (KPIs).

Por fim, validar se esse conjunto de mudancas afetaram (ou tém potencial de afetar)
positivamente a manutencdo dos ativos da empresa, e trazer ganhos para o neg6cio como um
todo.

Para atingir esses objetivos, se fez necessario compilar dados a respeito do setor sobre 0s
periodos antes, durante e ap6s as mudancas relatadas. Com isso, se faz possivel construir

indicadores e verificar o impacto gerado na area em estudo.

1.2 JUSTIFICATIVAS

A adocdo de um novo Sistema de Planejamento de Recursos Empresariais (em inglés
Enterprise Resource Planning, ou simplesmente ERP) visa trazer maior capacidade de gestéo
e tomada de decisdo para as diversas areas de uma empresa, incluindo a de Manutencdo e
Confiabilidade.

Desta forma, se torna possivel realizar uma andlise do cenario de Planejamento e Controle
de Manutencéo antes, durante e ap0s o0 processo de implementacdo do mddulo de Manutencao

do Sistema SAP, conhecido como SAP PM (do inglés Plant Maintenance).
1.3 MATERIAIS E METODOS
A metodologia aplicada é o Estudo de Caso. O enfoque sera verificar as praticas de

Planejamento e Controle de Manutencdo adotadas juntamente a utilizacdo desse novo software,

0 periodo de sua implementacdo (que durou cerca de um ano), bem como avaliar suas
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consequéncias, e realizar uma comparacdo entre antes e depois do uso da ferramenta e a
percepcao de mudanca por parte dos colaboradores da area.

De acordo com Yin (2005), o estudo de caso é uma investigacdo empirica de um
fendmeno contemporaneo dentro de um contexto da vida real, sendo que os limites entre o
fendmeno e o contexto ndo estdo claramente definidos. O autor enfatiza ser a estratégia mais
adequada quando ¢ preciso responder a questdes do tipo “como” e “por qué”, e quando o
pesquisador possui pouco controle sobre 0s eventos pesquisados.

Ainda, segundo Yin, o estudo de caso deve ser composto por Questbes do Estudo,
Proposic¢des, Unidades de Analise, a l6gica que une os dados as proposicdes e os critérios para
analise dos resultados.

1.3.1 Questdes do Estudo

O Estudo tem como questdo principal verificar se implantacdo do SAP S/4 Hana
(Modulo Plant Maintenance), aliada as novas praticas de gestdo e resolucdo de problemas
adotadas, contribuiu positivamente para a gestdo da Manutenc¢édo dos ativos da empresa.

Como questdes secundarias, pode-se elencar:

Houve ganhos significativos frente as ferramentas de gestdo da manutencdo previamente
utilizadas?

e Existe a percepcdo de aderéncia ao novo ERP por parte dos usuarios principais
(Planejadores, Lideres e Gestores de Manutenc¢do e Manutentores)?

¢ Qual 0 impacto das novas préaticas de gestao sobre os indicadores chave de performance
do setor de Manutengéo?

1.3.2 Proposic¢des do Estudo

A mais relevante proposicao deste Estudo de Caso é gerar conhecimento académico a
respeito da adogdo do SAP S/4 Hana (Modulo PM) por equipes de Manutencao Industrial.
Além disso, € proposto elencar e explicar quais foram as praticas de gestdo adotadas pelo
setor, em conjunto com a implantacdo do novo ERP.
Também é pretendido analisar o real impacto de todo esse processo nos indicadores chave
da Manutencdo Disponibilidade de Maquinas e Custo etc., comparando 0s cenarios antes e

depois do projeto.
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Por fim, propor para a empresa novas praticas de gestdo, anexas as ferramentas de
informagdo anexas ao SAP ou ndo, de maneira a alavancar os resultados do setor de

Manutencao.

1.3.3 Unidade de Anélise

De acordo com Yin (2005), a Unidade de Analise relaciona-se com o problema
fundamental de se definir o que é um "“caso”. A figura 1 demonstra os tipos basicos de projeto
para um estudo de caso. Dentro deste contexto, o estudo em questdo se enquadra como sendo
um Projeto de Caso Unico e Holistico: um Gnico caso dentro de um contexto, e que pode ser

estendido para situacdes semelhantes.

Figura 1 - Tipos basicos de projetos para estudo de casos

Projetos de caso unico Projetos de casos muiltiplos
Contexto Contexto
Contexto ——— N || pa——— ‘
. : Caso : : Caso :
] s 1 ! ] ! !
W I I
s i Caso l : Pl |
0 | : : : : :
we& | | : : L !
8¢ | ] 1k |
S e | | T e —
0 E i : Contexto Contexto
-_ ! [ I I ,
o > : | | Caso : | Caso !
I3 I : : bl .
O I ! I Pl |
B | | | i |
E 1 1 1 1 1 |
3| | | Ll |
L | : i i |
_________________________________ | |
— Contexto Contexto
] Contexto ————————— N :
= ! Caso : ! Caso :
‘g N ‘, 1 Uni{laded | il . Unidadel :
1 Incorporada Incorporada
g g i Caso | E de anl."jlise 1 i i de anglise 1 i
Lo T i i i . Unidaded i i . Unida{lel i
w | N incorporada
E L) : - Umdaded i i E;;C;zgﬁgz r? i i de anglise n i
oo I incorporada N | e
B | L |
g-: i de analise 1 | Contexto Contexto
I I I I S N .
o E | | i Caso e Caso |
[ =] : . | I Unidade ! [ Unidade !
— : Unidade | i| incorporada | i| incorporada |
g : incorporada ! i de analise 1 i i de analise 1 i
= | 2 i ] Unidad Unidad
g i de analise n : i incg;p?)rgda i : incglrp%{rgcla i
- L | | de andlise n ! | de analise n | |
““““““““““““““““““““ I S [ S———.

Fonte: Yin (2005 p.61)
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1.3.4 Logica que une os dados as proposi¢oes

De acordo com Telles (2019), as acGes de gestdo da Manutencdes devem visar ao seguinte
objetivo principal: garantir que os ativos geridos estejam disponiveis e operem da melhor forma
possivel, com o menor custo possivel. Nessa esteira, os indicadores chave de performance
(KPIs) do setor podem demonstrar numericamente eventuais ganhos ou perdas para a
manutencdo como um todo. Destacam-se, principalmente, os indicadores de Disponibilidade
de Maquina e Custos de Manutencao.

O indicador de Disponibilidade, por ser funcdo dos indicadores MTTR e MTBF,
representa um bom retrato sobre o desempenho das maquinas e equipamentos da fabrica. Dessa
forma, o tempo médio de reparo e o tempo médio entre falhas sdo analisados implicitamente.
A estratégia escolhida foi analisar um banco de dados sobre um conjunto de méquinas que
possuem equipamentos que registram e armazenam informacdes a respeito de toda e qualquer
parada para a manutengdo.

Sobre os indicadores de custos, a estratégia é analisar os valores que representam a soma
dos custos de manutencao para cada quilograma de material produzido pela fabrica. Por se tratar
de informacdo sensivel a empresa, os valores originais serdo omitidos. Para respeitar a
proporcionalidade dos dados, sera realizada a divisdo dos montantes pela média dos valores
encontrados.

A percepcdo de adocdo dos colaboradores do setor as novas praticas e ferramentas
aplicadas também é indicativo do sucesso ou ndo do projeto como um todo. Para tal, utilizou-
se um questionario on-line para perguntar aos funcionarios a respeito de seu entendimento a
respeito do uso do SAP pela area. No apéndice A é possivel encontrar as perguntas realizadas
aos profissionais manutentores do setor, bem como as possiveis respostas. Ja no apéndice B €
possivel encontrar as perguntas, assim como as possiveis respostas, direcionadas aos membros

da gestdo, lideranca e planejamento e controle de manutencéo (PCM).

1.3.5 Critérios para se interpretar as descobertas

O principal critério para se analisar o impacto gerado no setor é verificar eventuais
alteracfes nos indicadores de “Disponibilidade de Maquina” e “Custo de Manutengdo por
Quilograma de Material Produzido”. Além disso, uma andlise qualitativa dos resultados da

pesquisa realizada junto aos colaboradores da area pode ser reveladora a respeito da atual
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situacdo da adocdo das novas préticas e ferramentas, bem como elencar possiveis pontos de

melhoria futura.
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2 FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1 DEFINICAO DE MANUTENCAO

Segundo o Dicionario Escolar de Lingua Portuguesa da Academia Brasileira de Letras
(2021), Manutencdo é a reunido daquilo que se utiliza para manter e/ou conservar alguma coisa,
garantindo, assim, seu bom funcionamento.

A Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) traz o conceito de Manutencéo
como sendo o conjunto de todas as acdes necessarias para que um item seja conservado ou
restaurado, de modo a poder permanecer de acordo com uma condicdo especificada. A ABNT
define ainda, por meio da NBR 5462-1994 que o desempenho do suporte de manutencao seria
a capacidade de uma organizacao de manutencao prover, sob demanda, 0s recursos necessarios
para manter um item sob condicBes especificadas e de acordo com uma dada politica de
manutengéo.

Xenos (2017) traz a luz uma diferente definicdo de Manutencéo, que seria a combinacgéo
de acbes técnicas e administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou
recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar uma funcdo requerida. O autor
ainda enfatiza que o objetivo da manutencdo ndo seria unicamente manter ou restaurar as
condicgdes fisicas do equipamento, mas também manter as suas capacidades funcionais. Ou seja,
além de manter o que o equipamento é (condicao fisica), faz se necessario, manter o que ele
pode fazer (capacidade funcional). Sendo assim a manutencdo da condicdo fisica tem por
objetivo manter a capacidade funcional, além da qualidade do produto produzido, da seguranca
e da integridade das pessoas e do meio ambiente.

De acordo com Abreu (2022), o dever da atividade de manutencéo industrial na busca por
aumentar a produtividade e reduzir os custos totais de producdo é um fator extremamente

importante no sucesso e vida das empresas.
2.2 METODOS DE MANUTENGAO
2.2.1 Manutencéo Corretiva
A NBR 5462-1994 define Manutencdo Corretiva como aquela efetuada apos a

ocorréncia de uma pane destinada a recolocar um item em condigdes de executar uma funcéo

requerida. Seleme (2015) explica que, geralmente, se trata de uma manutenc¢éo ndo programada,
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em situacOes imprevisiveis. Nesse caso, por se tratar de uma urgéncia, o time de manutencao
deve estar preparado, seja com méao de obra disponivel para atuar para corrigir a falha, tendo

pecas sobressalentes disponiveis etc.

2.2.2 Manutencéo Preventiva

Seleme (2015) indica que a manutencdo preventiva pode ser descrita como o cuidado
gue uma equipe de manutencédo deve ter para com 0s ativos sob sua custddia, zelando por seu
pleno funcionamento, através de atividades sistematicas.

A NBR 5462-1994 diz que é a manutencdo efetuada em intervalos predeterminados, ou
de acordo com critérios prescritos, destinada a reduzir a probabilidade de falha ou a degradacéo
do funcionamento de um item.

De acordo com Xenos (2017), a manutencdo preventiva deve ser a atividade principal de
manuten¢do de qualquer empresa, sendo ela o coracdo das atividades de manutencdo. Ela
envolve tarefas sistematicas, como inspecdes, reformas e trocas de pec¢as. Ainda, de acordo com

0 autor, uma vez estabelecida, a manutencéo preventiva deve ser de carater obrigatorio.

2.2.3 Manutencao Preditiva

De acordo com a NBR-5462 (1994), a manutencdo preditiva permite assegurar uma
qualidade de servico desejada, com base na aplicacdo sistematica de técnicas de analise,
utilizando-se de meios de supervisdo centralizados ou de amostragem, para reduzir ao minimo
a manutencdo preventiva e diminuir a manutencédo corretiva.

Xenos (2017) explica que a manutencdo preditiva permite otimizar a troca de pecas ou
reforma dos componentes e estender o intervalo de manutencdo, por permitir prever quando a
peca ou componente estardo proximos do seu limite de vida.

De acordo com Feng e Li (2022), a manutencao preditiva tem se tornado cada vez mais
predominante nos sistemas de producdo modernos, que sdo desafiados por uma producdo de
alto volume, sendo muito util para evitar falhas dispendiosas de equipamentos e reduzir a perda
significativa de producéo causada por paradas de maquina nao programada.

Para Pinto & Xavier (2012) a manutencdo preditiva € a primeira grande quebra de
paradigmas, pois, intensificou a utilizacdo de ferramentas tecnoldgicas para a obtencdo de

avaliagdes confidveis do sistema ou instalagdes.
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2.3 CONCEITOS DE FALHA E DEFEITO

2.3.1 Falha

A NBR-5462 (1994) descreve que falha € o término da capacidade de um item
desempenhar a funcdo requerida. Em outras palavras, dizer que um equipamento falhou é o
mesmo que explicar que ele ndo apresenta capacidade de exercer sua funcao principal devido a
determinado evento.

Segundo Shipley, Miller e Parrington (2022), no sentido geral da palavra, uma falha é
definida como um evento ou condicdo indesejavel, sendo um termo geral usado para implicar
gue um componente € incapaz de desempenhar adequadamente sua funcdo pretendida. Assim,
a funcdo pretendida de um componente e, portanto, a definicdo de falha, pode variar muito. Os
autores citam como exemplo a descoloracdo de uma caracteristica arquitetdnica, o que seria

uma falha de sua funcéo estética pretendida.

2.3.2 Defeito

De acordo com a NBR-5462 (1994), é qualquer desvio de uma caracteristica de um item
em relagéo a seus requisitos. Ou seja, sdo desvios no funcionamento normal dos equipamentos
gue ndo impedem o seu funcionamento imediato, mas que com o passar do tempo pode acarretar
uma falha. Cabe, portanto, ao time de manutencédo e confiabilidade, lancar méo de atividades
de manutencéo preventiva e preditiva, de maneira a evitar que o defeito venha a se tornar uma
falha.

2.4 INDICADORES DE MANUTENCAO

Como Moura (2003) explica, indicadores sdo utilizados para controle de processo,
representando, estrategicamente, o que se quer medir a fim de gerenciar um setor, equipe,
empresa etc.

De acordo com Viana (2021), os indices de manutencdo devem retratar aspectos
importantes no processo da planta. Os indicadores a serem analisados podem variar de acordo

com a empresa, e isto deve ser analisado pelos gestores.

2.4.1 Tempo Médio Entre Falhas
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O TMEF (tempo médio entre falhas) ou MTBF ("Mean Time Between Failures”) é o
indicador que demonstra o tempo médio entre falhas de um equipamento. Teles (2019) descreve
que esse indicador consiste basicamente em medir o tempo médio entre uma falha e outra, e
que a forma mais eficiente de administrar esse indicador é aplica-lo a cada equipamento, pois,
dessa forma, as agOes podem ser aplicadas de forma individual, facilitando-as.

A equacdo (1) elucida como calcular essa medida, através da divisao entre 0 somatorio
de horas em bom funcionamento do equipamento e o numero de falhas funcionais no periodo

analisado. Esse indice é analisado em unidades de tempo, sendo horas a mais usual delas.

Somatoério das horas de trabalho em bom funcionamento (1)

MTBF =

Numero de Falhas Funcionais

Viana (2021) diz ainda que o intuito deste indice é a de observar o comportamento do
equipamento, diante das acdes mantenedoras. Se o valor do MTBF de um dado equipamento
em questdo estiver aumentando com o tempo, sera um sinal positivo para manutengao, pois
indica que o nimero de intervengdes 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 questdo. Quanto maior for este indice, maior sera a

confiabilidade no equipamento.

2.4.2 Tempo Médio de Reparo

O MTTR (“Mean Time To Repair”’) ou TMPR (Tempo Médio de Reparo) ¢ o niUmero
que demonstra 0 tempo necessario para retornar 0 equipamento para a operagdo apos a
ocorréncia de uma falha.

De acordo com Teles (2019), esse indicador € usado principalmente para analisar a
eficiéncia dos trabalhos das equipes de manutencdo corretiva. Atraves dele, € possivel verificar
de forma préatica quanto tempo as equipes dedicam para a solugdo de emergéncias, com a
finalidade de encontrar uma causa raiz do problema e, assim, tracar uma estratégia para solugao
dele. Ao contrario do MTBF, esse indicador pode ser usado de forma global (dividindo por
setor ou area), e em intervalos de curto prazo.

A equacéo (2) elucida como calcular essa medida, atraves da divisdo entre o somatorio

dos tempos de reparos de falhas funcionais, e 0 nimero de intervencdes realizadas no periodo
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analisado. Esse indice é analisado em unidades de tempo, sendo horas e minutos as mais usuais

delas.

Somatério dos Tempos de Reparo das Falhas Funcionais (2)

MTTR =

Numero de intervengdes realizadas

Viana (2021) diz ainda que o intuito deste indice é a de observar a agilidade das acdes
mantenedoras. Se o valor do MTTR de um dado equipamento em questdo estiver diminuindo
com o tempo, serd um sinal positivo para manutencéo, pois indica que quando ha uma falha

funcional, a equipe vem agindo de maneira rapida para o equipamento volte a operacao.
2.4.3 Disponibilidade

Segundo a NBR-5462 (1994), Disponibilidade é a capacidade de um item estar em
condicdes de executar uma certa funcdo em um dado instante ou durante um intervalo de tempo
determinado, levando-se em conta 0s aspectos combinados de sua confiabilidade,
mantenabilidade e suporte de manutencéo, supondo que 0s recursos externos requeridos estejam
assegurados.

Teles (2019) defende que o calculo da disponibilidade inerente de um equipamento tem
muito a dizer sobre 0s seus processos de manutencdo e opera¢do, uma vez que é papel do time
de manutencdo garantir a disponibilidade e a confiabilidade dos ativos sob sua custodia. O autor
ainda menciona que padrdes denominados “Classe Mundial” determinam que o valor da
Disponibilidade Global dos equipamentos e Instalacdes devem ser maiores ou iguais a 90%.

A equacéo (3) demonstra uma maneira de calcular a Disponibilidade de um equipamento
ou conjunto de equipamentos, uma vez que ja se tenha disponiveis os valores de MTTR e
MTBF. O valor da Disponibilidade (ou Availability) € adimensional, geralmente expresso em

porcentagem. Para expressa-lo de tal forma, bastaria multiplicar o valor obtido por 100%.

MTBF

%Disponibilidade = MTEF+MTTR

x 100(%) (3)

2.4.4 Custos de Manutencéo

Teles (2019) defende que as a¢des de manutencdo devam ser tomadas de forma a atingir

a um objetivo que seria garantir a maior disponibilidade e confiabilidade dos ativos, com o
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menor custo possivel. Assim, se torna crucial para uma boa gestdo de manutengdo monitorar e
planejar os recursos despendidos para manter os equipamentos em funcionamento, de maneira
a otimiza-los o quanto for possivel.

Xenos (2017) enfoca que € preciso saber diferenciar os custos de manutenc¢édo dos custos
de investimentos em ativos. Os custos de manutengdo podem ser divididos em custos de méo
de obra, materiais e servigos subcontratados. Em adi¢éo, é possivel dividir os custos de acordo
com os metodos de manutencdo: corretiva, preventiva ou preditiva. O autor diz que o
planejamento e gestdo do orcamento de manutencao deve sempre ter em mente 0s objetivos da
organizagdo como um todo, garantindo a lucratividade dela.

Na figura 2 tem-se um método de gestdo de custos proposto por Xenos (2017) para gerir
esses custos. No modelo proposto, acompanha-se o custo total més a més dentro de um

determinado ano, de maneira a compara-lo com aquilo que fora planejado.

Figura 2 — Gestéo de custos de manutengdo més a més
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Fonte: Xenos (2017)

2.5 O QUE E SAP
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Segundo consta no site institucional da propria desenvolvedora, a SAP é um dos
principais produtores mundiais de software para a gestdo de processos empresariais,
desenvolvendo soluc@es que facilitam o processamento eficaz de dados e o fluxo de informacéo
atraves das organizacdes. Seu principal foco é no desenvolvimento de software do tipo ERP. A
figura 3 demonstra a logomarca da empresa.

O nome é uma abreviacdo do nome original alemdo da empresa, que se traduz no
desenvolvimento do Programa de Analise de Sistemas. Hoje em dia a denominacao social legal
da empresa é SAP SE - SE, que significa uma empresa publica registada de acordo com a lei

corporativa da Uniédo Europeia.

Figura 3 — Logomarca SAP

®

ERP significa enterprise resource planning (planeamento de recursos empresariais). O

Fonte: SAP (2022)

software ERP inclui programas para todas as principais areas de negécio, tais como aquisi¢ao,
manutencéo, producdo, gestdo de materiais, vendas, marketing, finangas, e recursos humanos
(RH).

A SAP (segundo a empresa, pronuncia-se S-A-P, ¢ ndo como uma unica palavra “SAP”)
foi uma das primeiras empresas a desenvolver softwares standard para solu¢Ges empresariais e
continua a oferecer solugdes ERP lideres da industria.

Segundo Meireles (2020), em pesquisa divulgada pela Fundacdo Getulio Vargas, o SAP
abarca 33% do mercado brasileiro de ERP, considerando empresas de todos os portes. No
entanto, ao se analisar apenas empresas de grande porte (ou seja, aquelas com mais de 250

colaboradores), esse nimero salta para 51%.
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Para melhor elucidar a representatividade da empresa, a pesquisa nos mostra que 77% de
todas as transacOes ou receitas geradas mundialmente passam por um sistema SAP, e que 98%
das empresas mais valiosas do planeta utilizam software deste desenvolvedor.

A figura 4 demonstra a importancia do SAP para a area de gestdo analitica de negdcios

(ou business inteligence), com um dominio de 25% do ramo.

Figura 4 — Divisdo do mercado de BI

Inteligéncia Analitica (Bl, BA, CRM e outros de Apoio ao Executivo)
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Fonte: Meireles (2020)

25.1 Histériado SAP até o S/4 HANA

Fundada em 1972, a empresa foi inicialmente denominada Desenvolvimento de
Programa de Analise de Sistemas (Systemanalyse Programmentwicklung), mais tarde abreviada
para SAP. Desde entdo, cresceu de um pequeno empreendimento de cinco pessoas para uma
empresa multinacional com sede em Walldorf, Alemanha, com mais de 105.000 empregados
em todo o mundo.

Langada em 2010, a versdo SAP S/4HANA tem o intuito de fazer com que as solucfes

da empresa abarquem as mais recentes ferramentas de gestéo da informagéo, utilizando o poder
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da computacdo em nuvem para processar grandes quantidades de dados, e para apoiar
tecnologias avangadas como a inteligéncia artificial (1A) e a aprendizagem de maquina.

2.5.2 SAP Modulo PM

Por padrdo, o ERP SAP possui diversos modulos, a fim de atender especificamente as
diversas areas de uma empresa. Dentre eles, existe 0 mddulo SAP PM (Plant Maintenance), do
inglés Manutencdo da Planta (SAP, 2022). Esse modulo tem por objetivo abarcar todas as
solucgdes de planejamento, realizacdo, gestao e processamento das atividades de manutencéao de
uma empresa. A figura 5 apresenta a logomarca do SAP Mdodulo PM.

Figura 5 — Logomarca SAP Modulo PM

» PM

Fonte: SAP (2022)

Como funcionalidades, pode-se mencionar suas ferramentas de cadastro de ativos, criagdo
de planos de manutencdo, armazenamento de manuais técnicos, processamento dos diversos
tipos de manutencéo (corretiva, preventiva ou preditiva), criacdo de indicadores estratégicos e
armazenamento de documentos digitalmente (tais como contratos e manuais técnicos).

O méddulo PM se interliga com os demais mddulos e areas das empresas, a fim de realizar
as tarefas e atingir os objetivos da manutencdo. Essa interagdo vai desde compra de pecas de
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reposicdo a gestdo de mao de obra de maneira conexa ao setor de RH da empresa. Uma
visualizagdo gréfica dessa interagdo pode ser notada na figura 6, onde nota-se como 0 modulo

de manutencéo do SAP se conecta com outras areas do sistema como um todo.

Figura 6 — Interfaces do médulo PM

MM co sD -

- Qualificagdes
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. Gerenciamento de de manutencao
Contratos de Manutengao

- Dados de clientes

- Gerenciamento de . Planejamento de

Fonte: Producéo do préprio autor.

2.5.3 Metodologia SAP Activate

Para a implantagédo de produtos e solu¢es SAP, a empresa sugere diversos conjuntos de
praticas, dentre elas a SAP Activate, que € destinada aos produtos da familia SAP HANA
(SINGH, 2017). A SAP Activate fornece uma metodologia orientada clara para implementar,
adotar e alargar novas capacidades em toda a sua organizagao.

Na figura 7 tem-se uma representacéo das diferentes etapas da metodologia SAP Activate.
Na fase Explore, da-se énfase na coleta de requisitos de negdcio, a fim de verificar se a solucéo
SAP cobre os requisitos basicos das areas demandantes. Em Realize, o foco é realizar as
configuracBes necessarias para o funcionamento da ferramenta, como cadastro de materiais,
migracdo de dados de algum sistema legado, teste e validacao da ferramenta. Na fase de Deploy
é feita a migrac&o das configuracdes para o ambiente de Produgdo, que serd o sistema on-line
em que o0s usuarios trabalhardo apés a implantacdo das ferramentas. Na fase Prepare, trabalha-
se a gestdo da mudanca, seja treinando os usuarios finais ou dando suporte ap6s o Go-Live (que

é 0 marco que determina quando o sistema passa a operar plenamente).
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Figura 7 — Fases da metodologia SAP Activate

Methodology E Guided

Configuration

Fonte: Singh (2017)

Como se trata de uma metodologia ciclica, a fase Prepare pode ocorrer antes da Explore,
ou apoés o Deploy.

A prética tem por caracteristica realizar as implantacdes necessarias de maneira rapida e
objetiva, sempre visando atender aos requisitos do negécio. Nesse aspecto, surge a figura do
Key User, que é o participante do projeto, preferencialmente originario do préprio negécio, e
que deve discutir a solugdo como um todo, e disseminar o conhecimento adquirido aos demais

colaboradores de sua area.

26 PRATICAS E FERRAMENTAS DE ENGENHARIA DA QUALIDADE
APLICADAS A GESTAO DA MANUTENCAO

2.6.1 CicloPDCA
Romado (2020) nos traz que PDCA ¢é uma sigla composta pelas iniciais das quatro
atividades, que, quando relacionadas na sequéncia correta, promovem o perfeito

desenvolvimento dos processos, bem como a sua melhoria continua. Séo elas: Plan (Planeje),
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Do (Execute), Check (Verifique) e Act (Aja). O autor enfatiza que as palavras estdo no
imperativo propositadamente, pois exprimem exatamente a ideia de ag&o.

Através da figura 8 fica mais facil entender que a metodologia, na verdade, é um ciclo
sem fim, o qual o fim da Gltima tarefa ndo cessa 0 processo, e sim 0 oposto: a ultima tarefa
(acdo) ir& retroalimentar a primeira tarefa novamente, trazendo informagdes importantes para a
realizacdo de novo planejamento, por meio da resolugéo de problemas e preenchimento de

lacunas.

Figura 8 — Etapas do Ciclo PDCA

£%

Fonte: Romé&o (2020)

Romao (2020) afirma ainda ser possivel dizer que o PCM (Planejamento e Controle da
Manutencg&o) é o setor da manutencdo que mais aplica 0 PDCA dentro do processo de manter
0s ativos disponiveis.

Teles (2019) exemplifica, de maneira muito clara, o paralelo entre 0 PDCA e 0 PCM.
Isso é evidenciado através da figura 9, em que ha uma descricdo hipotética de quem seriam 0s
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atores do ciclo PDCA em uma equipe de manutencédo, descrevendo os cargos envolvidos, e que

comumente sdo encontrados em uma empresa de médio e grande porte.

Figura 9 — Paralelo entre PCM e PDCA

kele ke kb

Fonte: Teles (2019)

Romaéo (2020) elucida que o ciclo PDCA pode ser aplicado nas mais diferentes areas do
planejamento e gestdo da manutencdo, sendo esta sua maior vantagem. A figura 10 traz um
exemplo da aplicacdo do ciclo na gestdo orcamentaria de um time de manutencdo e

confiabilidade:

Figura 10 — PDCA no Planejamento Financeiro da Manutencdo.

Estimativa e Projegdio para Préximo Periodo

)

12 - Definigdo de Agdes de Melhoria do 1 - Identificagdo de Cendrio Atual de Desempenho do

Flanejamento. Setor de Manutengio.
2 - Defini¢do de Metas para Atingimento de Cenario
11 - Analise de Saude Financeira pelos Desejavel.
Indicadores. 3 — Definigio de Agdes para Obtencio das Metas.

4 = Definigdo de Montante Total para Realizagdo das
Agbes (Orgamento Anual).

10 - Controle de Indicadores

(CTMF, CMCT, CMOF, CMVR, CEME).
9 — Analise de Dados Financeiros .

Fonte: Romé&o (2020)

5 — Execugdio das Atividades Conforme Orgamento.

6 — Destinagdo de Opex & Capex.
7- Acompanhamento do Or¢amento e Coleta de Dados.

8 - Forecast.
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2.6.2 Diagrama de Ishikawa

O diagrama de causa e efeito € uma ferramenta utilizada para demonstrar a relacao
existente entre o resultado de um processo (efeito) e os fatores (causas) do processo que, por
razBes técnicas, possam afetar o resultado considerado. (Werkema, 2014).

Também conhecido como diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe, o diagrama de causa
e efeito € composto de uma seta horizontal que aponta para efeito e setas diagonais que

representam as seis categorias de causas para as falhas. A figura 11 apresenta um exemplo dele.

Figura 11 — Diagrama de Ishikawa

Macina
Causas Causas Causas

Fonte: Romé&o (2020)

Romado (2020) nos diz que a ferramenta deve ser utilizada sempre que uma situacao
atipica for evidenciada no dia a dia da operacdo, no controle de um indicador, durante uma

analise de falha, ou em situacGes similares.
2.6.3 05 Porqués
Lucinda (2010) diz que o método dos cinco porqués foi criado pelo Professor Taiichi Ohno

e consiste em descobrir, por meio de perguntas, as causas profundas de um determinado

problema em questéo.
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Na figura 12 tem-se um exemplo do uso da ferramenta para a detec¢do da causa raiz da

falha de um determinado equipamento, bem como o estabelecimento do plano de acéo.

Figura 12 — 5 Porqués aplicado a manutencgéo

5 PORQUES @

FERRAMENTA DE ANALISE E SOLUGAO DE PROBLEMAS

PROBLEMA: PECA COM DEFEITO

POR QUE?

Resultou de um
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POR QUE?

A manutencao
preventiva do
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nao estava in-
cluida no plano.

POR QUE?

Ocorreu uma
avaria no
equipamento.

POR QUE?

0 manual do
fornecedor do
equipamento nao
foi consultado.

Fonte: Silva (2020)

POR QUE?

Nao foi realizada
a manutengao
preventiva do
equipamento.

\S soLucio:

Incluir acoes de
manutencao preventiva
para o equipamento

no plano.
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3 IMPLANTAGCAO DO SAP
3.1 CRONOGRAMA

A implantagdo do SAP HANA na empresa se deu através da metodologia SAP Activate,
que forneceu as diretrizes para criacdo do cronograma do projeto, bem como determinacéo de
papeis e responsabilidades dos Key Users envolvidos. Na figura 13 tem-se a visao do macro

cronograma do projeto, com uma ideia de quando cada fase deveria ser realizada.

Figura 13 — Cronograma da implantacdo do SAP
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Fonte: Producéo do prdéprio autor.

O inicio do projeto se deu em dezembro de 2021, culminando no Go-Live planejado
inicialmente para outubro do mesmo ano. No entanto, devido a uma deciséo conjunta entre
usuarios e gestdo do projeto, o fim da implantacdo se deu em janeiro de 2022. Durante esse
projeto, o time de manutencdo da empresa contou com um Key User, responsavel por executar

as atividades necessarias e preparar a equipe para das mudangas que estariam por vir.

3.2 PREPARACAO INICIAL (DISCOVERY)

Na fase da preparacéo inicial (Discovery), o principal objetivo foi analisar a maneira
como o time de manutencéo trabalhava, e verificar se a solugdo SAP HANA para 0 médulo PM
abarcaria as necessidades minimas. Vale ressaltar que o foco dessa fase seria elencar 0s
requisitos sistémicos obrigatorios (must have), e ndo os que a area gostaria que fossem
implementados para fins de melhorias (nice to have).



33

A figura 14 apresenta os resultados dessa fase, com a concluséo de que 0s processos de
manutencdo eram 95% aderentes ao novo sistema. Os Unicos pontos de atencdo, e que
demandariam desenvolvimentos e novas configuracdes ao longo do projeto, foi a definicdo de
um layout de impresséo para as ordens de manutencao, e o desenvolvimento de um extrator de
dados para a construgéo de indicadores chave de performance (key performance indicators, ou
KPI)

Figura 14 — Aderéncia da solucdo SAP aos requisitos de negécio de manutencao

Aderéncia Processos | PM Planejamento da Manutencdo
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Planejada, Nimero de Quebras, Backlog, Aderéncia & Programacéo, Aderéncia ao Orcamento, Custo
de Manutencédo (GGM,).

FIT to Standard

Fonte: Producéo do préprio autor.

3.3 DESENHO DA SOLUCAO (EXPLORE)

Nessa fase foram definidas diretrizes de como o sistema deveria funcionar. As tomadas
de decisdo nessa etapa foram cruciais, uma vez que ndo somente definiram o modelo de trabalho
a ser seguido pela unidade de analise em questdo, mas por todas as demais plantas do grupo que
viriam a adotar a solu¢cdo SAP em implantacéo.

Na figura 15 tem-se 0 modelo de tagueamento de maquinas e equipamentos a ser
utilizada. Trata-se de um sistema alfanumérico multinivel, em que o c6digo adotado devesse
representar de maneira intuitiva a maquina, equipamento ou componente em questdo. Cada

nivel tem um numero de caracteres pré-determinado.
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Figura 15 — Representacdo ldgica da estrutura de ativos
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Fonte: Producéo do préprio autor.

A figura 16 apresenta um exemplo dessa estrutura criada em ambiente de testes do SAP.

Como exemplo, tem-se um sistema de transmissdo de uma méaquina de corte e solda de
embalagens plasticas.

Figura 16 — Cadastro do sistema de transmissdo de uma maquina de corte e solda de

embalagens plésticas
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] P702-PRD-POU-2507-RTR-STTR-RED REDUTOR

Fonte: Producéo do préprio autor.

Outra informagdo importante a ser tomada foi a definicdo de papeis e responsabilidades
em determinados fluxos de processos. Como o modulo de manutencdo do SAP apresenta uma
forte interface com diversas areas da empresa, essa determinagdo se fez crucial para o0 bom

funcionamento da ferramenta apds sua implementacdo. Na figura 17 é apresentado o
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fluxograma de atendimento de manutenc@es corretivas emergenciais a ser utilizado pela fabrica.
Esse processo vai desde o setor que solicita a manutencédo, passando pela figura do técnico de

manutencdo, e chegando a verificacdo da ordem de manutencédo pelo time de gestdo e PCM.

Figura 17 — Fluxograma de atendimento de manutencéo corretiva emergencial
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Fonte: Producéo do préprio autor.

3.4 REALIZACAO (REALIZE)

A fase de Realizacdo foi a mais longa do projeto de implementacdo do SAP. Foi nesta
fase em que foram realizados os cadastros no novo sistema como um todo, indo desde maquinas
e equipamentos, passando por planos de manutengao e procedimentos padrdo de manutencao
corretiva e preditiva. A estratégia adotada foi primordialmente migrar o maximo de informagéo

possivel de sistemas anteriores, a fim de otimizar a utilizagdo do tempo disponivel. A excecao
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mais importante se deu por parte do cadastro da estrutura de ativos que, devido a sua logica
muito diferente do sistema utilizado anteriormente, teve que ser criada a partir do zero.

Essa fase também serviu para testes e validacdes da solucdo desenhada anteriormente.
Assim, o Key User p6de verificar se 0 que fora entregue atendia ao que fora solicitado. Na
figura 18 é apresentado um exemplo de layout padréo de uma ordem de manutengéo preventiva,
e que seria adotado para os demais tipos de ordem (preditiva e corretiva).

Figura 18 — Layout de impressdo de uma ordem de manutencao preventiva
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Fonte: Producédo do préprio autor.

Na figura 19 é apresentada a ferramenta nativa SAP entregue com foco no planejamento
e controle de manutencdo. Através dela se fez possivel verificar de maneira centralizada
informagdes importantes para o time de PCM, tais como follow-up de compras de itens de
manutencdo, ordens de manutencdo com execucao atrasadas, bem como ordens de manutencéo

com planejamento e execucao pendentes.

Figura 19 — Visao do aplicativo SAP “Sintese de Planejamento de Manutengdo”
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Fonte: Producéo do préprio autor.

3.5 PREPARACAO FINAL (PREPARE)

Na fase de preparagao final foi realizado o treinamento de toda a equipe de manutengao
e PCM, passando primeiramente pelos gestores e planejadores de manutencéo, e finalizando no
treinamento dos técnicos de manutencao.

Como os planejadores e gestores trabalhariam mais frequentemente com o SAP no dia a
dia, a estratégia adotada fora instruir primeiramente a esse publico, para que ajudassem no
suporte aos técnicos manutentores. Vale pontuar que, sistemicamente falando, um planejador
de manutencdo tem acesso a todas as aplicacGes que teria um manutentor, além daquelas
especificas de planejamento e controle de manutencdo. Por exemplo, um técnico de manutencao
pode criar a reserva de uma peca de reposicdo que esta guardada no almoxarifado, mas néo teria

acesso a aplicacOes de criacdo e modificacdo de planos de manutencéo.

3.6 GO-LIVE E SUPORTE (RUN)

Em janeiro de 2022 (ou seja, pouco mais de um ano apds o inicio do projeto), a
manutencdo passou a utilizar o SAP para suas atividades efetivamente. Apds o Go-Live, 0
suporte aos usuarios finais se deu, primeiramente, pelo Key User, e em segunda instancia pelos

demais colaboradores do time de PCM.
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Nessa fase, o principal desafio foi 0 apoio aos técnicos de manutencdo. Como algumas
manutencOes emergenciais se ddo em horarios ndo convencionais de trabalho (como finais de
semana, feriados ou durante a noite), o técnico de manutencdo encontrou maiores barreiras
guanto o atendimento a suas duavidas e problemas. Isso porque nesses momentos 0S
colaboradores do time de PCM costumam ndo estar na empresa.

Uma medida paliativa adotada até que os colaboradores do setor estivessem mais
familiarizados com o sistema foi a criacdo de manuais indicando como utilizar as funcdes
béasicas do sistema. Esses manuais eram disponibilizados digitalmente ou fisicamente impressos
préximos aos computadores do setor de manutencdo. A figura 20 apresenta o manual criado

sobre como requisitar uma peca de reposi¢do estocada no almoxarifado da empresa.

Figura 20 — Manual explicando como requisitar um material estocado
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Fonte: Producéo do prdprio autor.
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4 PRATICAS DE GESTAO DA MANUTENCAO
4.1 APLICACAO DO CICLO PDCA

O time de gestdo entendeu que a implantacdo de um novo sistema por si s6 ndo seria
suficiente para melhorar o desempenho do setor de manutengdo. Assim, langou-se méo de
diversas ferramentas de gestdo, em sua maioria derivadas da Engenharia de Qualidade.

A principal foi a adocao do ciclo PDCA. Na figura 21 ¢é apresentada uma representacdo
dessa ideia, em que a mudanca devesse ser implementada e sustentada e, somente apds sua
estabilizacdo, haveria a busca por novos aprimoramentos. Essa ideia foi aplicada em diversos
momentos, tais como revisdo de planos de manutencado, criacdo de indicadores, analises de

falhas de manutencéo etc.

Figura 21 — Ciclo PDCA adotado pela gestdo da manutengéo
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Fonte: Producéo do prdprio autor.

E possivel dizer que essa mentalidade adotada fora o principal agente da mudanga no
setor, ja que trouxe o sentimento de sempre querer buscar melhorias para processos e métodos
de manutengdo. O mindset em questdo foi estendido também aos manutentores, néo devendo

somente estar a nivel de gestdo e planejamento.

4.2 CRIACAO DE INDICADORES
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Com a ideia de que seria impossivel gerenciar a manutencdo sem meétricas de
monitoramento, identificou-se a necessidade de criacdo de indicadores estratégicos. Os KPIs
foram definidos pela gestdo de manutencao e criados pelo Key User SAP da area (que a época
atuava como planejador de manutencéo).

A criagéo desses indicadores se deu paralelamente ao projeto de implantacdo do sistema
SAP PM. Logo, em um primeiro momento, a fonte de dados desses indicadores foi de maneira
externa a0 ERP, mas posteriormente adaptadas para coletar dados do novo sistema. A
ferramenta utilizada foi o Microsoft Power Bl para a analise dos dados das diversas fontes e
criacdo dos graficos para facilitar no entendimento e gestdo dos resultados.

Na figura 22 é apresentado o dashboard de gestdo de manutencdo de um dado setor
produtivo da empresa. E possivel identificar os indicadores de Disponibilidade, MTBF e MTTR
do setor. Com isso, se tornou possivel identificar informacGes relevantes a respeito da
manutenc¢do das maquinas, tais como quanto tempo a equipe de manutencdo demora em média

para solucionar uma falha funcional, qual o tempo médio entre uma falha e outra etc.

Figura 22 — Dashboard de gestdo da manutencdo do setor de maquinas irradiadoras da

empresa
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Fonte: Producéo do préprio autor.

4.3 ANALISE DE FALHAS
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A andlise de falhas de manutencdo foi implementada com base em gatilhos pre-
estabelecidos. A depender do tipo de maquina, esse gatilho seria de uma manutencgéo corretiva
com indisponibilidade de maquina de 2 a 3 horas. Caso essa meta fosse atendida, o time de
manutencdo deveria elaborar uma analise da falha, a fim de identificar as causas raizes, e
elaborar planos de acdo para evitar que a falha viesse a ocorrer novamente.

A figura 23 apresenta um exemplo de utilizagdo da ferramenta da qualidade “5 Porqués”
na analise de uma falha. Essa ferramenta deveria ser escolhida quando se existisse uma nocao

mais clara do problema por parte do time envolvido na analise.

Figura 23 — “5 Porqués” aplicado na investiga¢ao de uma falha em um rolo de transmisséo
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Fonte: Producéo do préprio autor.

Outra ferramenta aplicada fora o Diagrama de Ishikawa. Essa ferramenta deveria ser
utilizada quando os envolvidos ndo tivessem clara no¢do da falha e dos fendmenos que a
cercassem. Na figura 24 é apresentado o quadro utilizado pela equipe para esse tipo de analise.
N&o por acaso, esse quadro ficaria disponivel no centro da oficina de manutencgéo, para que o

maximo de pessoas pudessem ser envolvidas na investigacao.

Figura 24 — Quadro para realizacdo de analise de falhas
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Fonte: Producéo do préprio autor.

N&o importando a ferramenta adotada, a pratica do brainstorming deveria ser utilizada.
Como em uma falha de manutenc¢do potencialmente ha diversas pessoas envolvidas, nenhuma
ideia deveria ser inicialmente descartada. Geralmente as analises de falhas eram realizadas por
planejadores de manutengdo, em conjunto com lideres e técnicos.

Os principais planos de acdo seriam aprimoramento de planos de manutencéo, reviséo de

procedimentos padrdo, melhorias em méaquinas e equipamentos, dentre outros.

4.4 APRIMORAMENTO DOS PLANOS DE MANUTENGAO

Como parte da mentalidade atrelada ao ciclo PDCA que fora implantada no setor de
manutencdo da empresa, o aprimoramento dos planos de manutengdo preventiva e preditiva
deveriam ser constantes.

O primeiro passo para esse aprimoramento fora a aquisicdo de novas ferramentas e
instrumentos de medicao para realizacdo de inspecBes de manutencdo. 1sso pois entendeu-se
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que a manutencdo preditiva seria a estratégia mais abrangente para o tipo de maquinario
presente na empresa.

Na figura 25 € mostrada a aplicagdo de uma camera termografica para a inspecdo da
temperatura de componentes de painéis elétricos e motores da fabrica. Como esse instrumento
foi possivel identificar diversos pontos de sobreaquecimento, e atuar antes que o defeito pudesse

se agravar.

Figura 25 — Aplicacdo de uma camera termografica na inspecao de painéis elétricos

Fonte: Producéo do préprio autor.

Outra fonte de defeitos identificada foram os rolamentos que compunham os diversos
equipamentos da empresa. Para identificar tais defeitos antes que viessem a se tornar falhas,
langou-se méo de estetoscopios eletrénicos. Com esse equipamento é possivel investigar se 0s

rolamentos apresentam ruidos anormais que indicassem potenciais falhas. A figura 26 apresenta
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um exemplo de aplicacdo de um estetoscopio eletrénico na investigagdo de ruidos em

rolamentos de um motor elétrico.

Figura 26 — Exemplo de aplicacdo de um estetoscopio eletrénico na detecgédo de defeitos

Fonte: Producéo do préprio autor.

Outro ponto relevante na estratégia de revisdo de planos de manutencdo foi a
padronizacdo de planos de preventiva. Entendeu-se que detalhar o passo a passo da execucéao
dos planos de preventiva seria importante para assegurar que toda a equipe realizasse o trabalho
da mesma forma. A figura 27 apresenta um check list de manutengdo preventiva de uma

maquina extrusora do grupo.

Figura 27 — Check List de manutencédo preventiva de uma maquina extrusora
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Fonte: Producéo do prdprio autor.

O aprimoramento dos planos de manutencdo seria derivado em grande

parte das

demandas dos planos de acdo originarios das analises de falha. Assim, sua revisdo deveria ser

orientada a mitigar a probabilidade de falha de equipamentos.

4.5 DEFINICAO DE PAPEIS E RESPONSABILIDADES

A definicdo de papeis e responsabilidades dentro do time de manutencao se fez necessaria

para que cada colaborador focasse em determinadas tarefas, a fim de executa-las da melhor

maneira possivel. Na figura 28 € apresentado uma ideia de como seriam 0s papeis e

responsabilidades dos lideres, inspetores e colaboradores do PCM (programadores e

planejadores de manutengéo).

Figura 28 — Definicdo de papeis e responsabilidades de colaboradores da manutencéo
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Fonte: Producéo do préprio autor.

No exemplo acima, que foi aplicado aos colaboradores do time, o fluxo de manutencgéo
preventiva e preditiva comecaria pelo Inspetor de manutencdo. Este seria responsavel por
coletar demandas através dos planos de manutencdo preditiva, programar 0S recursos
necessarios (material e mao de obra), aléem de criar as ordens de manutengdo no ERP da
empresa.

Caberia ao PCM providenciar 0s recursos necessarios, agendar a execucao das atividades
e garantir a coleta de dados para construcdo dos indicadores estratégicos. Por fim, caberia ao
lider de manutencdo fazer a gestdo de pessoal, determinando quais seriam 0s executores das
atividades.

Um efeito colateral positivo dessa definicdo de responsabilidades, além do aumento da
eficiéncia do time, seria um maior engajamento por parte das pessoas. Notou-se que, quando o
colaborador sabia exatamente o que deveria fazer, bem como ter nogdo da importancia das suas
tarefas, este se sentiria mais motivado a realizé-las. Internamente, o time chamou esse senso de

“sentimento de dono”.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 POS-MUDANCA DO PONTO DE VISTA DOS USUARIOS

Foi realizada uma pesquisa com os colaboradores da manutencao a respeito da percepcao
acerca do uso do SAP modulo PM na empresa, apés o inicio de sua utilizacdo. A ferramenta
utilizada foi o Microsoft Forms, disponibilizada via link on-line aos membros do time. O
publico que atendeu a pesquisa € composto por 12 manutentores e 7 lideres, gestores ou
membros do PCM. A pesquisa foi realizada entre os dias 24 de dezembro de 2022 e 10 de

janeiro de 2023, mais de um ano ap6s o inicio do contato com o novo ERP por parte do setor.

5.1.1 Percepcédo por parte dos manutentores

De acordo com as respostas do formulario aplicado, metade dos manutentores ja teve
contato com o SAP em alguma outra oportunidade, e a maioria deles (7) ja o utiliza hd mais de
um ano na empresa. Na figura 29 é possivel ver que a maior parte deles tem algum contato com

0 ERP no dia a dia, com uma classificacdo média de 3,75.

Figura 29 — Classificacdo do contato com o SAP por parte dos manutentores
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Fonte: Producéo do préprio autor.
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Na figura 30 é possivel ver que boa parte deles consegue utilizar o ferramental basico do

SAP quando necessario, com uma classificacdo média de 3,92.

Figura 30 — Classificagéo da facilidade de uso do SAP por parte dos manutentores
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Fonte: Producéo do préprio autor.
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Quando dado a oportunidade de os entrevistados descreverem melhor sua percepcao a
respeito do SAP, a maior parte deles optou por pontuar a facilidade do uso da ferramenta para
requisicdo de materiais estocaveis, quando comparando com outros ERPs previamente
utilizados. Também foi pontuado uma oportunidade de melhoria a respeito da simplificacdo da
visualizagdo dos check lists de manutencgdo preventiva e preditiva. A figura 31 elucida melhor

as respostas a essa proposi¢do em forma de uma Word Cloud com os termos mais utilizados.

Figura 31 — Nuvem de palavras sobre a opinido dos manutentores
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2 respondentes (17%) responderam ferramenta para esta pergunta.

requisi¢ées g 4o e campo coisa tarefas sistema
mesma ordem

pessoal ferl‘amenta localizacao

Praticidade

matérias ¢ -
erramentas quantidade =
execucao varias operacoes

Fonte: Producéo do préprio autor.
5.1.2 Percepcédo por parte da gestéo, lideranca e PCM

De acordo com as respostas do formulario aplicado, a maior parte dos questionados (6)
ndo teve contato com o SAP em alguma outra oportunidade, sendo que apenas uma pessoa ja
utilizou a solucdo anteriormente. A maioria deles (4) utiliza 0 ERP de 4 meses a um ano,
enquanto 3 ja o utilizam ha mais de um ano na empresa. Na figura 32 é possivel ver que a maior

parte deles tem algum contato com o ERP no dia a dia, com uma classificacdo média de 4,43.

Figura 32 — Classificacdo do contato com o SAP por parte da gestéo, lideranca e PCM
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Fonte: Producéo do préprio autor.
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Na figura 33 é possivel ver que boa parte dos usuérios em questdo consegue utilizar o
ferramental basico do SAP quando necessario, com uma classificagdo média de 4,57.

Figura 33 — Classificacdo da facilidade de uso do SAP por parte da gestdo, lideranca e PCM
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Fonte: Producéo do préprio autor.

Como as pessoas questionadas tendem a ter um contato maior com o SAP se
comparados ao corpo técnico de manutencdo, foi perguntado aos mesmos 0 Seu grau de
utilizacdo das ferramentas de gestdo que o software oferece. Na figura 34 € possivel notar que
a maior parte dos questionados tem um uso bom dessas fungdes, com uma classificacdo média
de 3,71.

Figura 34 — Grau de utilizag&o do ferramental de gestdo do SAP por parte da gestéo, lideranca
e PCM
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Fonte: Producéo do préprio autor.

Além disso, foi questionado sobre qual o entendimento de que 0 SAP PM pudesse trazer
ganhos para a gestdo da manutencdo, comparado ao sistema utilizado anteriormente (desde que
fosse utilizado em sua plenitude). Na figura 35 é possivel notar uma resposta positiva a esse
questionamento, com um indice de 4,86. Ou seja, € quase unanime a compreensao de que 0

SAP mddulo PM pode trazer beneficios importantes para a gestdo da manutengdo na empresa.

Figura 35 — Percepcdo do potencial de transformacao trazido pelas aplicacGes de gestdo do
SAP por parte da gestéo, lideranca e PCM
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Fonte: Producéo do préprio autor.

Quando foi dado a oportunidade de os entrevistados descreverem melhor sua percepgéo
a respeito do SAP, a maior parte deles optou por pontuar o entendimento de que se trata de uma
das melhores ferramentas de gestdo de processo do mercado. Também foi a satisfacao a respeito
do uso da ferramenta, e 0 entendimento de que ela apresenta diversas oportunidades de melhoria
para a equipe como um todo. A figura 36 elucida melhor as respostas a essa proposi¢ao em

forma de uma Word Cloud com os termos mais utilizados.

Figura 36 — Nuvem de palavras sobre a opinido dos manutentores

1 respondentes (14%) responderam excelente ferramenta para esta pergunta.

melhores software programa amplo

SAP
manuseio excelente ferramenta melhorias

diversas oportunidades  Manutencao gerenciamento

processo

Fonte: Producéo do préprio autor.
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5.2 IMPACTO NOS INDICADORES ESTRATEGICOS

Uma maneira eficiente de se analisar o impacto gerado pela implantacdo do novo ERP,
bem como as préticas de gestdo adotadas, é analisar eventuais mudangas nos indicadores
estratégicos do setor. Aqui, serd analisado o indicador de Disponibilidade, uma vez que este é
funcdo do MTTR e do MTBF do setor, e ja traz o desempenho dessas métricas implicitamente.
O outro indicador a ser analisado sera o de Custo de Manutencédo por Quilo Produzido.

Para a analise do indicador de Disponibilidade serd tomado como amostra um setor da
fabrica cujas méaquinas possuem um sistema integrado de monitoramento de paradas de
méaquina alheio ao SAP, e que funciona com sensores que indicam 0 momento em que as
maquinas param e voltam a produzir. Esse conjunto representa quase metade das maquinas da

planta, e nos d&o uma boa nogéo sobre o estado das demais. A figura 37 apresenta os valores

Disponibilidade Més a Més

100,00%

99,50%

de disponibilidade més a més de meados de 2021 (quando se comecgou a monitorar o indicador)
Figura 37 — Variagdo da disponibilidade média
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Fonte: Producéo do préprio autor.

Nota-se que houve uma queda da disponibilidade média das maquinas do setor em
questdo, sendo a média de 2021 de 99,12%, e a de 2022 sendo de 98,74%. No entanto, esses
valores ainda estao muito acima daqueles considerados “Classe Mundial”, ou seja, 90%.

A figura 38 mostra uma representagdo dos valores do indicador de Custos de

manutencdo por quilograma de material produzido pela planta. Os custos sdo uma somatoria de
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todo e qualquer gasto de manutencdo, incluindo pecas de reposicdo, salarios e beneficios
empregaticios de técnicos, gestores, lideres e planejadores, contratos de mao de obra
terceirizada etc. Ja o volume de producéo se trata da quantidade de material produzido dentro
das especificacOes de qualidade, e que possa ser vendido aos clientes da empresa.

Vale ressaltar que os valores originais foram omitidos, por se tratar de dados sensiveis
a empresa. Portanto, os valores foram divididos pela média dos resultados, a fim de se obter

numeros que respeitassem a proporcionalidade dos dados originais.

Figura 38 — Custos de manutencéo por quilo de material produzido.
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Fonte: Producéo do préprio autor.

Analisando os dados, p6de-se notar que houve uma ligeira queda nos valores médios do
indicador. Em 2021, o valor ja adaptado foi de 1,002 enquanto em 2022 foi de 0,998,
representando uma queda de 0,46%. Se desconsiderarmos o més de janeiro de 2022 (cujo
resultado atipico fora de 1,861), a media do ano seria de 0,919, com uma queda de 8,28% frente
a 2021. O resultado anormal desse més € devido ao fato de que, por ocasido do inicio da
utilizacdo do novo ERP, a féabrica ficou com suas maquinas sem produzir por diversos dias.
Portanto, a relagdo “custo de manutengdo por quilo produzido” foi muito acima do

historicamente registrado, uma vez que se trata da divisdo do custo por um volume de material
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produzido baixo. Importante pontuar que se trata de um evento atipico sem precedentes na

historia da empresa, e sem perspectivas de que venha a ocorrer novamente.

5.3 SUGESTOES DE PROXIMOS PASSOS

Analisando os resultados das pesquisas feitas com 0s manutentores, uma oportunidade de
melhoria seria a implantacdo de um sistema mobile para apontamentos em ordens de
manutencdo no SAP. Assim, seria possivel sanar aos anseios dos colaboradores a respeito das
ordens de manutengdo preventiva e preditiva, facilitando o seu registro no sistema. O proprio
SAP em sua versdo HANA oferece solugdes nativas nesse sentido, ja que sua interface é
totalmente adaptavel a dispositivos maveis, tais como smartphones ou tablets.

Outra oportunidade seria um treinamento para os colaboradores da gestdo e do PCM a
respeito das novas ferramentas de gestdo da manutencdo e analise de dados que o SAP oferece.
De acordo com os resultados da pesquisa, € entendido por esse grupo que ha potencial a ser
explorado no novo ERP, e existe o0 anseio por utiliza-las. Como a implantacdo do SAP € muito
recente, e seus aplicativos sdo novos e em atualizacdo constante, existem muitas outras
ferramentas a serem exploradas, além daquelas ja utilizadas.

A respeito da melhoria nos indicadores de manutencgéo (especialmente Disponibilidade,
MTBF e MTTR), uma boa pratica seria explorar novas ferramentas para identificacdo da causa
de falhas em equipamentos. Como exemplo pode-se citar o Diagrama de Pareto. Embora alguns
dos indicadores ja estejam em patamares suficientemente aceitaveis, a busca continua por sua
melhora € preceito basico da Metodologia PDCA.

Para uma melhor gestdo dos custos do setor, recomenda-se elaborar o0 budget mensal de
manutencdo no inicio de cada ano, considerando todas as atividades programadas para o
periodo. O SAP fornece excelentes ferramentas paratal, ja que é possivel atrelar todo e qualquer
custo necessario para a execucdo das atividades as ordens de manutencdo, oferecendo uma
excelente rastreabilidade aos gestores. Esses custos vao desde pecas de almoxarifado, compras
sob demandas, méo de obra interna ou terceirizada, contratos de manutencéo etc.

Embora o SAP ofereca varias ferramentas de gestdo da manutencéo, sempre podem existir
pontos de melhoria. Caberia, portanto, consultar seus usuarios (especialmente gestores e PCM)
a respeito de oportunidades de melhorias no sistema. Assim, o time de Tecnologia da

Informacéo da empresa poderia auxiliar na viabilidade de melhorias.
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6 CONCLUSAO

De acordo com o estudo apresentado, é possivel responder a sua questao principal, sendo
afirmar que implantacdo do SAP S/4 Hana (Modulo Plant Maintenance), aliada as novas
praticas de gestdo e resolucdo de problemas adotadas, contribuiu positivamente para a gestéo
da Manutencdo dos ativos da empresa. Como principal evolucéo cita-se a viabilizagdo do
monitoramento mais preciso dos indicadores de Manutencdo. Assim, se torna possivel
identificar pontos negativos, e buscar sua melhoria.

Respondendo a outro questionamento do estudo, pode-se dizer que houveram ganhos
frente as ferramentas de gestdo previamente utilizadas. Nesse sentido, destaca-se o poder de
gestdo e rastreabilidade de custos de manutencdo obtidos atraves do novo ERP, e que permitem
ao setor tomar acGes mais assertivas para impulsionar os resultados orcamentarios da area.

A aderéncia ao novo ERP também foi percebida atraveés da pesquisa aplicada. O melhor
resultado nesse aspecto se deu junto aos colaboradores que atuam no planejamento e gestdo da
manutencao.

Dado o exposto anteriormente, a experiéncia aqui retratada pode ser de grande valia para

outros times de manutencao que venham a adotar préaticas ou ferramentas similares.
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APENDICE A - Perguntas realizadas aos manutentores e possiveis respostas

Vocé ja teve contato com 0 SAP em alguma outra oportunidade (outro
trabalho, escola, curso etc.)?

Sim ou Nao

Ha quanto tempo vocé tem contato com o SAP na empresa?

Menos de 4 meses
De 4 meses a 1 ano
Mais de um ano

De 1 a5, 0 quanto vocé tem contato com o SAP no seu dia a dia?

Notadela5b

De 1 a5, 0 quéo facilmente vocé consegue utilizar os aplicativos basicos
do SAP quando necessario?

Notadelab

Faca um comentario sobre 0 uso do SAP na empresa, caso desejar

Texto livre ndo
obrigatério
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APENDICE B - Perguntas realizadas aos gestores, lideres e membros do PCM e

possiveis respostas

Vocé ja teve contato com o SAP em alguma outra oportunidade
(outro trabalho, escola, curso etc.)?

Sim ou Néo

Ha quanto tempo vocé tem contato com o SAP na empresa?

Menos de 4 meses
De 4 meses a 1 ano
Mais de um ano

De 1 a5, 0 quanto vocé tem contato com o SAP no seu dia a dia? Notadelab
D,e 1 a b, o quao facilmente voce consegue utilizar os aplicativos Notade 125
basicos do SAP quando necessario?
De 1 a 5, o quanto vocé utiliza as novas aplicagfes de Gestdo da

< Notadelab
Manutencgéo que o SAP oferece?
De 1 a5, o quanto vocé entende que o SAP pode trazer de ganhos
para a Gestdo da Manutencdo, comparado ao sistema utilizado Notadelab

anteriormente? (desde que ele seja utilizado em sua plenitude)

Faca um comentério sobre 0 uso do SAP na empresa, caso desejar

Texto livre ndo
obrigatério
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