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Resumo

Na industria € cada vez mais importante o0 aumento da produtividade das maquinas
e 0 incremento na qualidade dos produtos, para que as empresas continuem
competitivas. Nessa Otica, o Setor de Manutencao sofre cobrangas para aumentar a
confiabilidade de equipamentos e reducdo de recursos empregados. Entdo, como
eguacionar estas variaveis que muitas vezes parecem contraditorias? A resposta é:
aplicar a tarefa de manutencao certa, no equipamento certo, na hora certa, com as
pessoas certas, pelo motivo certo e com 0s recursos certos. Tudo isto pode ser
integrado dentro dos conceitos de Gestdo de Ativos, através da aplicacdo de
metodologias e técnicas que contribuem para a constru¢cdo de uma correta
estratégia de manutencao (planos de manutencao), dentre elas citamos: o0 SRCM®
(Streamlined Reliability Centered Maintenance), preparacdo de listas técnicas de
sobressalentes, carga de dados por pacotes no CMMS.

Palavras-chave : Revisdo estratégia de manutencéo; SRCM; Plano de manutencao.

MAINTENANCE STRATEGY METHODOLOGIES DEFINITON FOR A ROLLING
STEEL MILL

Abstract

It is getting more and more important the increase of effectiveness of machines
towards the enhancement of products as a whole. From this view point our
Maintenance Department has been hardworking, so as to increase machines’
reliability and reducing operational cost. So how to cope with these variables that
very often seem to be contradictory? The answer is: do the right maintenance task,
on the right equipment, at the right time, with the right people, for the right reasons
and within the right resources. All these aspects can be fully integrated by applying
the Assets Management’s trough methodologies and techniques that allow to build a
optimized maintenance strategy (plans), as SRCM, spare parts lists, automatically
load data into CMMS (SAP), etc.
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Contribuicéo técnica ao 64° Congresso Anual da ABM, 13 a 17 de julho de 2009, Belo Horizonte,
MG, Brasil.

Pés-graduado em Engenharia de Manutencao e graduado em Engenharia Mecénica. Atualmente
€ engenheiro de confiabilidade e green belt da SKF do Brasil

Pés-graduado em MBA em Gestdo Estratégica, e em Métodos Estatisticos Computacionais;
graduado em Engenharia de Producdo com énfase em Mecanica. Atualmente é Engenheiro de
Manutencéo e Black Belt da Votorantim Siderurgia.

Pés-graduado em gerenciamento da Manutencdo e MBA executivo em gestdo empresarial;
graduado em engenharia elétrica e tecnologia Eletrdnica. Atualmente é coordenador da area de
Engenharia de confiabilidade e green belt da SKF do Brasil.



1 INTRODUCAO

Na industria é cada vez mais importante o aumento da produtividade das
magquinas e o incremento na qualidade dos produtos, para que as empresas
continuem competitivas em um mercado globalizado. Nessa Otica, o Setor de
Manutencdo sofre cobrangas para aumentar a confiabilidade de equipamentos e
reducdo de recursos empregados, sejam financeiros, materiais ou humanos. Entéo,
como equacionar estas variaveis que muitas vezes parecem contraditérias? A
resposta é: aplicar a tarefa de manutencéo certa; no equipamento certo; na hora
certa; com 0s recursos certos; e pelo motivo certo.

Uma correta definicdo de uma estratégia de manutencéo engloba uma analise
sistematica, através de uso de tecnologia e conhecimento, reunindo condi¢des para
se alcanca um maior retorno do investimento. Tudo isso convergindo para o
atendimento dos objetivos corporativos. Estes incluem: reducdo de custos, maior
produtividade, melhor utilizacdo de recursos e, como resultado, maior rentabilidade
final.

2  REVISAO DA ESTRATEGIA DE MANUTENCAO

O termo utilizado e denominado como Definicdo da Estratégia de Manutencéo
(MSR — Maintenance Strategy Review), consiste em uma revisdo sistematica da
planta ou equipamento, avaliando os modos de falha e as consequéncias da falha
dentro de um determinado contexto operacional, identificando estratégias
tecnicamente possiveis e com custos efetivos de manutencdo para minimizar as
consequéncias da falha. A MSR € uma etapa fundamental para o aprimoramento do
processo de manutencéo, alinhando o programa de manutencdo com as metas da
organizacao.

Para um completo e eficiente Plano Mestre de Manutengdo devem ser
contemplados os seguintes itens:

Estrutura Centro de Area Localizaggo
organizacional Custo Operacional

Classe e

Centro de Local de Equipamento Caracteristicas Lista Técnica
. Trabalho Instalacéo de Ll / (sobressalentes)
Objetos Equipamentos

técnicos

Arquivo Técnico Pontos de Plano Mestre de

Medigdo Manutencao

Planejamento Notas Gerenciamento Gerenciamento Gerenciamento
programac&o (solicitagGes de de Ordens de de Custos de Paradas
trabalho) Manutencéo

Figura 1 — Estrutura organizacional das informa¢des de manutencéo.

O projeto elaborado pela Siderirgica Barra Mansa previu a estruturacdo e
construcéo dos “Objetos Técnicos” — quadros em azul escuro, detalhados abaixo:



Local de

Instalacéo

Equipamento

Classe e
Caracteristicas

Lista técnica
(sobressalentes)

Arquivo Técnico

Pontos de
Medigdo

Plano Mestre de
Manutencgéo

Sao elementos de uma estrutura técnica, ou funcional, isto é,
voltado para o processo;

E um objeto fisico individual que é utilizado como uma unidade
autdbnoma, cuja manutencéo € realizada independentemente.

Correspondem aos dados técnicos / caracteristicas dos
equipamentos e/ou locais de instalacao das diferentes classes

E a listagem de itens sobressalentes que s&o associados aos locais
de instalacdo e/ou aos equipamentos.

E o conjunto de documentos técnicos da empresa (desenhos,
manuais, procedimentos etc.), associados aos seus respectivos
locais de instalacao, equipamentos e/ou planos de manutencao

S&o0 pontos em que se mensuram os limites de trabalho de um
determinado equipamento ou local de instalacdo, com o objetivo de
manté-los no desempenho desejado

Conjunto de atividades de manutencéo relacionadas a um local de
instalacéo e/ou equipamento.

3 SRCM - RCM AGIL

O SRCM® é uma das metodologias para a revisdo de estratégia de
manutencdo. E um processo de Manutencdo Centrada em Confiabilidade (RCM)
otimizada, que enfoca a andlise dos modos de falha dominantes do equipamento e
seus efeitos mais significativos, e entdo recomenda ac¢des que antecipam a sua
ocorréncia. Um fluxo simplificado da metodologia é demonstrado na Figura 2.

3.1 Beneficios e Objetivos do SRCM®

Os beneficios do SRCM® séo:

e minimizar a incidéncia de problemas e perdas;

* aumentar a disponibilidade e a confiabilidade;

» eliminar tarefas de manutencdo desnecessarias e ineficientes;

* reduzir custo de manutencdo Concentrar os recursos de manutencao onde
séo realmente necessarios;

» desenvolver uma base documentada para programa de manutencao; e
* atender as metas de seguranca e meio ambiente.



3.2 Processo SRCM®

Olyetivars Uu Neyi i Seleviwnia Sileang '

- e | imitezde Covtomn |

[ SiswemasFundonas —1 . OS0S |

I Mao-lmportantes
| Componentes Funcionas
Critério da FHPEA Modos & Hertos
Crtiridade (Analiae Critiridade) das Falhas
o —— ] Selecionar as —
Causas da Tavle PMs |2 " Comporente ™. _N rﬂ.ﬁv;l&aﬁgga

Faha Apropriadas Critica?
N 'i 5
ﬁw*

Definir Tarefas Recomendsr
: 1
1 | —
Feedlrak Luyi v hplantar Decistes } )
k mastente

Evecutar o “Livmng
Program”

Figura 2 — Processo SRCM.®

4 APLICACAO DO PROJETO: LAMINADOR CONTINUO DE PERFI S (LCP)

Inserido na estratégia da Votorantim Siderurgia de aumentar a base de ativos,
alinhado ao crescimento previsto até 2012.

Todo o projeto foi concebido com tecnologia que permitisse a reducdo do
tempo de aprendizado. Para isso buscaram a tecnologia de processos e
equipamentos da Danieli (Italia).

A previsdo de capacidade de producdo € de 400.000 ton/ano, com a
possibilidade de manufaturar os seguintes itens:

* barras chata;
e perfisUel;

e cantoneiras; e
* redondos.



Figura 3 — Fotos dos produtos manufaturados no LCP

Na Figura 4 € demonstrado um layout simplificado do processo de producdo do
Laminador Continuo de Perfis (LCP).
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Figura 4 — Processo simplificado do LCP.

5 RESULTADOS DO PROJETO

5.1 Local de Instalacéo

@ Batentes Mdveis de medida

Mesa de Rejeito barras curtas

@ Estacao de Empacotamento (STACKER)
@ Cintadeiras 1 e 2

@ Balangas1e2

@ Saida dos pacotes para Expedigao

Foi preparada toda a hierarquia de equipamentos (locais de instalacdo) do LCP.
Para tal orientamos o trabalho seguindo os procedimentos da Votorantim de
codificacdo de toda a estrutura hierarquica — Sist. Operacionais, Locais de
Instalacéo, etc. A seguinte estrutura foi definida no LCP:



uB

7035 Unidade
Fabril
7035-10
ST - Setor
7035-1020

S0 - Sistema Operacional

7035-1020-FEAO0L UO - Unidade Operacional
7035-1020-FEAQ01S02 SF - Sistema Funcional
7035-1020-FEA01S02CIL01 UF - Unidade Funcional

Figura 5 — Estrutura da Hierarquia definida ao LCP.

Neste caso, a unidade funcional é o nivel mais baixo da hierarquia, onde o
equipamento (ativo) € instalado e onde todas as referéncias como sobressalentes,
planos de manutencédo sao alocadas.

Além do trabalho de definicdo da arvore de equipamentos, foi realizado em
conjunto com a SBM e SKF a definicdo de criticidade (ABC) de cada unidade
funcional. Foi utilizado o seguinte fluxograma:

Fluxograma de Classificagao de Equipamentos
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Figura 6 — Fluxograma simplificado para definicdo de criticidade ABC.
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Como resultado final, j& carregado no SAP, tem para ilustrar a Figura 7.



el e@@ DHB Do BER @
Exibir loc.instalagdo: Lista de locs.instalagdo
IBa¥ YyRER®

[E} S |Local de instalaga Di i do loc.instal Cidigo de estrutura |Codigo ABC !
|

7035-25 LCP Laminadsr Confinug de Perfis 7035 B8 1!
F035-25:04 Enfomamento - ~[7035

7035-25-0405 Greiha de abasteciments 7035
|7035-25-0405-CR001 | Ciindro hidriuiice 01 6o arastadar 7035
7035-25-0405-CRO0Z | Cllindro hidedulico 02 do arrastadar 7035
7035-25-0405-E1001 | Gerador Ti1)acion.arastador 7035
7035-25-0405-HT001_|Eslrutura mefalica arastador de larugo
7035-25-0405-MA0D1 | Mancal 01 do eika acionador

Mancal 02 do_eixa acionador

Rodas de iranslagao do arrastador
7035-25-0405-SN001 | Sensor faser (02502Y01) acion anasiador
7035-25-0405-8N002 | Senser laser (0250ZY02) acion.armastador
| |7035-25-0405-TJ0071 |Triho de camegamenio
7035-25-0405-21002  |Indicador de pos.(01002501)greina abast
7035-25-0405-21003  |Indicador de pos.(01002802)grelha abast.
7035-25-0410 Hesa de 10l0s de entrada do fomo
7035-25-0410-AM0D1 | Amorecedor hidraulica interior do foma
7035-25-0410-8A001 |Esirutura melalica da balanca ds pesagem
7035-25-0410-8N001 | Batente retralil mesa de rolos do foma
Vahula direcional preumatica (3100VHO1)
7035-25-0410-CM001 | Cilingro pneumatico 4o batente refratil

| [7035-25-0410-CRO0T | ClAndro hid_elevagao 01 do elevador
7035-25-0410-CRO02 | Cllinéra hid elevacdo 02 do elevadar
7035-25-0410-CRO03 | Cilindra hid elevaco 03 do elevadar
7035-25-0410-CRO04 | Gilindro hid_elevacBo 04 do elevador
7035-25-0410-CRO05 | Cilindro b &0 01 do elevadar
7035-26-D410-CRO06 | Cilindro hid franslag3o 02 do elevador
7035-25-0410-CRO07 | Cilindro hid iranslagao 03 do elevador
7035-25-0410-CRO0S | Cilindro hid translacao 04 ¢o elevadar
7035-25-0410-FEO0T |Fotocsiula laser (01412Y01) mesa de rolo
F035-25-0410-FEQ0Z  |Fotocéiula laser (01412¥02) mesa de roio
7035-25-0410-FEDD3  |Fotocélula laser (0100ZY01) mesa de rolo
7035-25-D410-FEOD | Fotociula laser (01412Y03) mesa de rolo
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Figura 7 — Tela de hierarquia do LCP no SAP.

5.2 Equipamento e Classe Caracteristica

Os dados técnicos do equipamento foram organizados em planilhas
customizadas, ja arranjadas no formato do SAP. Estas informac¢des foram coletadas
em pesquisa na DoTec do projeto, ou ainda observando o equipamento instalado.
Abaixo segue exemplo de planilha final:

T035-25-1605-MEDO1

amaminagas BALDS
Poténcia rominal 450
Uid poténces nominal e
Ratacas B2
Wil roteg bo rpim
Bhumerg palos

Fomrna Coniindr HIRE]
Faige garsice 1
Claspe du spofacls 3

F atza patencia B
Bendimanta ar

Linad randimrenin |par coedn

[Renintincia da aquacimeetn
WUned neaisléntis aquacimenin
Asashsmanio

Wardilnghn ongeda i 416
Tiges da protacia =
Calngons

Frgims g1
Carcacs 400A
Comenda nominal [E143
Srau prodecan (]

IF 1N

Figura 8 — Modelo de ficha técnica de motor elétrico para carga no SAP.



5.3 Lista Técnica (Sobressalentes)

Pesquisas foram realizadas para se definir os itens de sobressalentes para
cada unidade funcional. No mesmo padrao que todo restante dos itens, o material foi
formatado para a carga automatica no SAP.

O segquinte fluxo abaixo foi realizado:

=] %1 3

Receber
hierarquia

!

Consultar
Documentacao
técnica

|

Cadastrar
Sobressalentes em
Banco de Dados SKF

l

.

Entregar planilha ao
cliente para criacao
de codigo de compra

SAP

Figura 9 - Fluxograma para definigéo de lista técnica para carga no SAP.

Abaixo segue modelo de planilha gerada de lista técnica:

EQUIPAMENTD TAG E cJ | s0 PC NOMENCLATURA ‘ 0T |UN [ cdDiGo AP POS | FABR1 ‘ REFER1 SIT
Estagio de Emenda 7035-LAFD1501 A
01 | 07 | DOO |DISPOSITIVO DE DESYID DE ARAME 001| CJ EVYG [32.4.2070 A CJ
01 | 07 | 100 |CONJUNTO DO ROLO 1 - DESVID SUPERIDR 0o1] ) ]
01 | 07 | 101 [TAMBOR DE DESVID 001 | PC V65400 102 | EVG [32.4.1000 44
01 | 07 | 102 |ROLAMENTO RIGIOD OE ESFERAS 002 | PC 100982 103 | SKF |6212-2RSR 42
01 | 07 | 103 |ABA (INFERIOR DO TAMBOR) 20%240%760MM 001 | PC 165534 10% | EVG (8052778 44
01 | 07 | 104 |REGUASUPERIOR DO TAMBOR) 40%40X346 001 PC| 143631 104 | E¥G |80.5.2700 44
01 | 07 | 200 |CONJUNTO DO ROLO 1 - DESYIO INFERIOR 001] ) )
Conjunto Roldanas Defletoras - Estagdo de Emenda 7035-LAF0LS0ICRO1 | € | D1 | 07 | 201 |TAMBOR DE DESVIO DI& 310¥130 001|PC| 142799 107 | EVG |80.5.2867 44
01 | 07 | 202 [ROLAMENTO RIGIDD DE ESFERAS 002 | PC 101102 108 | SKF |6210-2RSR 42
01 | 07 | 300 |CONJUNTO DO ROLO 2 - DESVID SUPERIDR 001| CJ 8]
01 | 07 | 301 [TAMBOR OE DESVIO DIA 310x130 002 | PC 142799 107 | EVG [80.5.2867 44
01 | 07 | 302 [ROLAMENTO RIGIDD DE ESFERAS 002 | PC 101102 108 | SKF |6210-2RSR 42
01 | 07 | 400 |CONJUNTO DO ROLO 2 - DESVID INFERIDR SAIDA 0o1] ) ]
01 | 07 | 401 [TAMBOR OE DESVID DIA 310130 001 | PC 142799 107 | EVG (8052867 44
01 | 07 | 402 |ROLAMENTO RIGIOD OE ESFERAS 002 | PC 101102 108 | SKF |6210-2RSR 42
01 | 01 | DOD [DISTRIBUIDOR 1 001|PC | 121437 | 001 | 5BM |DE-301148-0408-MEC-009 | 44
01 | 02 | 003 |BUCHA TIPO ROTULA 004|PC| 120414 401 | INA |GE ADES 2RS 42
Disrbuidor 1 - Estackis ¢ Emends J03s-LaFoasotomat | 01 | 03 | 100 |CILINDRO HID DUPLA ACAD 002] ) 120340 PAR |CTC 2HRLS24MC 800-52 41
01 | 03 | 150 |VEDACAD PJCIL HID REF. CTC ZHRLS24MC 200-62 001] ) 121483 PR 41
01 | 03 | 201 [BUCHA TIPO ROTULA 002 | PC 121401 402 | INA |GE 8O ES 42
01 | 03 | 202 [TERMINAL ROTULA 002 | PC 121428 403 | INA |GUED DD 41
01 | 01 | DDO |DISTRIBUIDOR 2 001 |PC V04817 001 | SBM |DE-301148-0408-MEC-009 | 44
01 | 01 | DDO |DISTRIBUIDOR 1 001 |PC 121494 001 | SBM |DE-301148-0408-MEC-009 | 44
01 | 02 | 003 [BUCHA TIPO ROTULA 004 | PC 195705 401 | INA |GE &0 ES 2RS 42
Distribuidor & - Estardo de Emenda 7035-Lar015010m02 | C | o1 | 03 | 100 |CILINDRO HID DUPLA ACAD 002 ¢l 150610 PAR |LTC 2HRLS24MC 800-52 41
01 | 03 | 150 |VEDACAO PICIL HID REF. CTC 2HRLS24ME 800-52 001] 01 163016 PAR 41
01 | 03 | 201 |BUCHA TIPO ROTULA 002 PC| 121168 402 | INA |GE BOES 42
01 | 03 | 202 [TERMINAL ROTULA 002 | PC 121164 403 | INA |GUED DO 41

Figura 10 — Modelo de lista de lista técnica para carga no SAP.




5.4 Pontos de Medicao

Os pontos de medicdo foram definidos por tarefa e local de instalacéo,
conforme a necessidade técnica desenvolvida durante os trabalhos.
Abaixo segue exemplo de planilha final para carga no SAP.

Mro. Fonto [localinst. item pto medigio. den.promed, Grupo Codes | gr.autonizagao | Tat breve Val.Tesfico Tento deseritiva da Tarefa
Paint TPLNR PSORT PTTHT COOGR BEGRU OSTHT
NUM[12:0)_| CHARIS CHAR(Z0: CHAR#0:0] CHARIE0] |CHAR(Y0] | CHAR0.0]
754 [7035-25-6035 PBDSG_|TESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva 0 7038]1_ )0 () HAD D = etuar inspegdo de a
Tl ESTE FUNCICNAL nspegdo sensitiva 0 035]( )0 () HAD G = etuar inspedo de a
76 |7 ESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva 0 [T () HAD G = etuar inspegao de a
H ESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva i 035](_)0 () HAD O = etuar inspegao de a
7 ESTE FUNCIONAL nspeqio sensitiva 0 FO35[( )0 () HEDO s etuar inspeqdo de a
7 ESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva 0 7036]( )0 () HADO = etuar inspegdn de a
7 ESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva 0 036]( )0 () HAD D = etuar inspego de a
7 ESTE FUNCICNAL nspegdo sensitiva 0 035]( )0 () HAD G = etuar inspedo de a
H 4 [TESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva 0 [T () HAD G = etuar inspegao de a
H - ESTE FUNCIONAL nspegBo sensitiva i HES [T () HAD O = etuar inspegao de a
4|7 - ESTE FUNCIONAL nspeqio sensitiva 0 FO35[( )0 () HEDO s etuar inspeqdo de a
147 | 703626 2035 | ESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva 0 7036]( )0 () HADO = etuar inspegdn de a
2 |T035 25 8035 PEOZD_|TESTE FUNCIONA nspegdo sensitiva 0 036]( )0 () HAD D = etuar inspego de a
THE -FEOZE | TESTE FUNCIONA nspegdo sensitiva 0 035]( )0 () HAD G = etuar inspedo de a
o1 |7 -FE0ZG_|TESTE FUNCIONA nspegdo sensitiva 0 [T () HAD G = etuar inspegao de a
76 |7 -PE0Z5_|TESTE FUNCIONAL nspegBo sensitiva i HES [T () HAD O = etuar inspegao de a
7 -PE023 | TESTE FUNCIONAL nspeqio sensitiva 0 FO35[( )0 () HEDO s etuar inspeqdo de a
7 X ESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva 0 7036]( )0 () HADO = etuar inspegdn de a
4|7 ESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva 0 036]( )0 () HAD D = etuar inspego de a
77! ESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva 0 [T () HAD O = etuar inspeg3o de a
17 - ESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva 0 [T () HAD G = etuar inspegao de a
i -PEODD | TESTE FUNCIONAL nspegBo sensitiva i HES [T () HAD O = etuar inspegao de a
7|7 -PEODG | TESTE FUNCIONAL nspeqio sensitiva 0 FO35[( )0 () HEDO s etuar inspeqdo de a
4|71 -FEODS | TESTE FUNCIONA nspegdo sensitiva 0 7036]( )0 () HAD D = etuar inspegdo de a
7 "FEO0Y_[TESTE FUNCIONA nspegdo sensitiva 0 036]( )0 () HAD D = etuar inspego de a
H -FEONG | TESTE FUNCIONA nspegdo sensitiva 0 [T () HAD O = etuar inspeg3o de a
10065 |7035-25-6035-FEODE | TESTE FUNCIONA nspegdo sensitiva 0 HE [T () HAD G = etuar inspegao de a .
561 | 7035-25-8020-50002 | CONSERY. WENTILADOR nspeqan sensitiva 0 F035( )0 () HEDO s rificar o estada de conservagao dos temmingis, conexbes e cabo de da carcaga do vertilador.
576 | 71 -50001 |CONSERW. WENTILADOR nspeqio sensitiva 0 FO35[( )0 () HEDO = |'erificar o estada de conservagio dos temingis, conexbes & cabo de da carcaga do vertilador.
A -FOO0T_|TESTE FUNCIONAL nspegdo sensitiva 0 7036]( )0 () HAD D =.._| Efetuar inspegdo de funcionalidade da seccionadora.
10764 7! "FE0SE_|WERIF. TEMPERATURA nspegdo sens| 0 036]( )0 ) HAD D erificar sistema medigdo de temperatum do trata

T va ) 5
Figura 11 — Modelo de planilha de carga de dados para Pontos de Medi¢do no SAP.
5.5 Planos Mestres de Manutengao
Ao término do processo de SRCM houve um complemento de informacdes para

estabelecer o conjunto de atividades que origina o pacote de manutencdo. Como
rotina foi executada o fluxograma abaixo:

} }
Exportar planos de Nivelamento / Enviar ao

l Manut. do SRCM Cliente planilha para

Carga SAP
Importar a hierarquia ! l

para software Preparar planilhas
SRCM (Excel) dos Planos de m
l Manut - PM

- | Fazer carga de dados
Criar Tarefas de No SAP

Manutencao Definir Pontos de
No SRCM Medicio Qualitativos !

| E Quantitativos
! !

Preparar planilhas Fazer correcoes na
de PM - Standard VM Carga do SAP

para carga SAP 1

| (Ordem de Trabalho)

Figura 12 — Fluxograma para definicdo dos planos de manutencao.

Hierarquia

Nas figuras abaixo demonstramos exemplos de planilhas geradas.



n. roteiro  [Equipament|Local de data fixada |n.grupos  |texto breve centro CT centro do |utilizagcdo |gr.pl.trabal |status. estado inst.|estratégia
o Instalacdo CcT ho
CHAR(8;0) | CHAR(18;0 | CHAR(30;0 | DATS(8;0) | CHAR(2;0) CHAR(40;0) CHAR(4;0)| CHAR(8;0)| CHAR(4;0) | CHAR(3;0) | CHAR(3;0) | CHAR(1;0)| CHAR(1;0)| CHAR(6;0)
) )
PLNNR EQUNR TPLNR STTAG PLNAL KTEXT WERKS ARBPL WERKS | VERWE [ VAGRP STATU ANLZU STRAT
91000 ||_NSP ELETRICA NA ETA 7035[40E1 7035 4|LCP 4
91005 [INSP ELETRICA NAETA 7035]40E1 7035 4[LCP 4
91010 INSP ELETRICA NAETA 7035[40E1 7035 4|LCP 4
91015 INSP ELETRICA NA ETA 7035[40E1 7035 4|LCP 4
91020 PRED ELETRICA NA ETA 7035]40E1 7035 4[LCP 4
91025 PRED ELETRICA NA ETA 7035|40E1 7035 4|LCP 4
91030 PRED ELETRICA NA ETA 7035]40E1 7035 4[LCP 4
91035 PRED ELETRICA NA ETA 7035[40E1 7035 4|LCP 4
91040 PREV ELETRICA NA ETA 7035|40E1 7035 4|LCP 4
91045 PREV ELETRICA NA ETA 7035]40E1 7035 4[LCP 4
91050 PREV ELETRICA NA ETA 7035[40E1 7035 4|LCP 4
91055 PREV ELETRICA NA ETA 7035[40E1 7035 4|LCP 4
91060 PREV ELETRICA NA ETA 7035]40E1 7035 4[LCP 4
91065 PREV ELETRICA NA ETA 7035|40E1 7035 4|LCP 4
91070 PREV ELETRICA NA ETA 7035]40E1 7035 4[LCP 4
91075 PREV ELETRICA NA ETA 7035[40E1 7035 4|LCP 4
Figura 13 — Tela de planos de manutencao do LCP no SAP.
n. roteiro |op. CT ch.cont|descrigao op. trabalho [unidade |n.cap.nec. |duragdo ([unidade [ch.calculo |%trabalho [dist.nec.cap. [fator exec. [ch.modelo
role
CHAR(8;0] CHAR(|CHAR(| CHAR((| CHAR(40;0) QUAN(7; [UNIT(3;0| INT1(3;0) [QUAN(5;1| INTL(3;0) | CHAR(1;0)| INTL(3;0) | CHAR(8;0) DEC(3;0) | CHAR(7;0)
—) 1 40\ _{ 8:0) | 4 L) )
PLNNR | VORN STEUS| LTXA1 ARBEI | ARBEH ANZZL DAUNO | DAUNE INDET PRZNT VERTN AUFKT KTSCH
R
91000] 0001 [40E1_[PMO1 [INSP ELETRICA NA ETA h 2 8
91000] 0002 |40E1 [PMOL [PRESERVANDO VIDAS
91000] 0003 |40E1 |PMO1 [MATERIAIS E FERRAMENTAS
91000] 0010 [40E1 |PMO1 |Executar Inspecdo no Ponto de Medicdo.
91000] 0020 [40E1 |PMO1 |[Executar Inspecdo no Ponto de Medicéo.
91000] 0030 |40E1 |PMO1 |Executar Inspecdo no Ponto de Medig&o.
91000] 0040 [40E1 [PMO1 |Executar Inspec&o no Ponto de Medic&o.
91000] 0050 |40E1 [PMO1 |Executar Inspecdo no Ponto de Medicéo.
91000] 0060 |40E1 |PMO1_|Executar Inspecdo no Ponto de Medigdo.
91000] 0070 [40E1 |PMO1 |Executar Inspecdo no Ponto de Medic&o.
91000] 0080 |40E1 [PMO1 |Executar Inspecdo no Ponto de Medicéo.
91000] 0090 [40E1 |PMO1 |[Executar Inspecdo no Ponto de Medicéo.
91000] 0100 [40E1 |PMO1 |[Executar Inspecdo no Ponto de Medicéo.
91000] 0110 |40E1 |PMO1 |Executar Inspecdo no Ponto de Medig&o.
91000] 0120 [40E1 [PMO1 |Executar Inspecéo no Ponto de Medicdo.

Figura 14 — Tela de planos de manutencdo do LCP no SAP.

Finalmente, como resultado final, ocorre a definicdo do plano de manutencao, ja
configurado para emisséo das Ordens de Servico (OS).

B0 HICGa DHE

1B na80IRE @0

Exibir item de manutengéo: Itens de manutengdo selecionados

AP EEEE&Y ¥ 0H E LB temmanutengo

Planos de manutengio

Célculo de custos (&

@ Pin.manut| GrlisTar |Descrigdo item de manutengéo Locinstalagio | Denominagéo do loc.instalagio Utt.ordem
77911 |76085 | 1ANS-PREVELETRICA NO ENFORNAMENTO 7035-25-04 Enfomamento
77912 |76054 | IMES-INSF ELETRICANO ENFORNAMENTO 7035-25-04 Enfomamento
77913 |76053 | IMES-PREV ELETRICA NO ENFORNAMENTO 7035-25-04 Enfomamento
77914 |76052 | 1SHS-PREV ELETRICA NO ENFORNAMENTO 7036-25-04 Enfomamento
77915 |76051 | 15DIA-PREV ELETRICA NO ENFORNANENTO 7035-25-04
77916 |76050 |2MES-PREVELETRICA NO ENFORNAMENTO 7035-25-04
77917 |76049 |GMES-PREVELETRICA NO ENFORNAMENTO 7035-25-04
77918 |76048 | TMES-INSP MECANICA NO ENFORNAMENTO 7035-2504
77918 |76047 |1MES-PREVMECANICA NO ENFORNAMENTO 7035-25-04 Enfomamento
77920  |76046 | 1SWS-INSP MECANICA NO ENFORNAMENTO 7035-25-04 Enfomamento
77921  |76045 |1SWS-PRED MECANICA NO ENFORNAMENTO 7035-25-04 Enfomamento
77922 |76043 |2MES-PREVMECANICA NO ENFORNAMENTO 7035-25-04 Enfomamento
77923 |76042 |3MES-PRED MEGANICA NO ENFORNAMENTO 7035-25-04 Enfomamento
77924 |76041 |1ANS-INSP ELETRICANO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaquecimento de tarugos
77925 |76040 | MES-INSP ELETRICANO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaquecimento de tarugos
77926 |76039 | 1SMS-INSP ELETRICA NO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaquecimento de tarugos
77927  |76038 |2MES-INSP ELETRICANO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaquecimento de tarugos
77928 |76037 |3MES-INSP ELETRICA NO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaguecimento de farugos
77929 |76036 |3MES-INSP ELETRICANO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaguecimento de tarugos
77930 |76035 | TMES-INSP MECANICA NO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaguecimento de tarugos
77931 |76034 | 1SWS-INSP MECANICA NO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reagueciment de tarugos
77932 |76033 | 2MES-INSP MECANICA NO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaguecimento de tarugos
77933 |76032 |3MESINSP MECANICA NO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaguecimento de farugos
77934 |76031 |GMESINSP MECANICA NO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaguecimento de farugos
77935 |76030 | TMESINSP MECANICA NO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaguecimento de farugos
77936 |76020 | TMESINSP ELETRICANO DESENFORNAMENTO  |7035-25-12 Desenformamento
77937 |76028 | 1SWSINSF ELETRICANO DESENFORNAMENTO  [7035-25-12 D
77938 |76027 |3MESINSP ELETRICANO DESENFORNAMENTO  |7035-25-12 D
77938 |76026 | 1MES-INSP MECANICANO DESENFORNAMENTO  |7035-25-12 D
77940 |76025 |1SWS-INSP MECANICANO DESENFORNAMENTO  |7035-25-12 Desenformamento
77941 |76024 |2MES-INSP MECANICANO DESENFORNAMENTO  |7035-25-12 Desenformamento
77942 |76023 |6MES-INSP MECANICANO DESENFORNAMENTO  |7035-25-12 Desenformamento
77943 |76022 |1MES-PREVELETRICANO REAQUECIMENTO 7035-25-08 Reaquecimento de tarugos

> [ E05 (1) (150) bl vide0506 | INS

Figura 15 — Tela de planos de manutencao do LCP no SAP.

RESULTADOS DO PROJETO

O estudo envolveu um total de 10.008 Locais de Instalacdo (6.0 nivel),
7.105 — Mecanicos
2.903 — Elétrico / Instrumentacédo

sendo:




Ao final da analise de criticidade obtivemos a seguinte distribuicao:

Tabela 1 — Classificacdo de final de criticidade ABC

;ﬁ;;; Distribuicio
A 374 | 3,74%
B 5.417 | 54,13%
C 4.217 | 42,14%
10.008

O tempo total do estudo foi de Trés Meses (90 dias corridos), distribuidos
pelas atividades conforme Tabela 2.

Tabela 2 — Distribuicdo das atividades do projeto

Atividade T(zirgg)o
Levantamento de dados 6
Hierarquia 46
Criticidade 10
Fichas técnicas 12
Lista Técnica 84
Planos de Manutencédo 59

Foi necessaria a execucdo de 16 Reunifes para validacdo e definicdes de
trabalhos, envolvendo aproximadamente 320 hh.

Numero de pessoas da SBM envolvidas por reunido: quatro (operacao,
engenharia, manutengao e seguranca).

O estudo definiu que 288 componentes foram classificados como RTF — Run

To Failure, ou seja, sdo componentes que podem rodar até a sua falha, sem que
afete os Objetivos do Negocio da SBM.
Ocorreu uma distribuigéo das tarefas de manutengéo conforme abaixo:

Tabela 3 — Distribuicdo das tarefas de manutencdo desenvolvidas

Nao
Intrusivo Intrusivo TOTAL
8.041 13.263 21.304
38% 62%




38%

62%

O Intrusivo
B Nao Intrusivo

Figura 16 — Grafico da distribuicdo de tarefas de manutencéo.

Tarefas Nao-Intrusivas: Inspecao Preditiva ou Sensitiva
Tarefas Intrusivas: Manutencdo Periddica, Inspe¢Bes com Equipamento

Parado.
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CONCLUSAO

Ao final do trabalho obtivemos resultados significativos para a SBM:

a)

b)

c)
d)

e)
f)
9)
h)

)

garantia para a SBM de que todos os equipamentos ou funcbes foram
Analisados;

pela primeira vez na histéria da Siderurgica Barra Mansa, uma area partiu
(comissionada) ja com os planos de manutencdo definidos e carregados no
SAP;

os planos de manutencéao carregados no SAP foram balanceados ao longo
das 52 semanas;

a descricdo dos textos das atividades dos planos de manutencédo fornece
informacé&o suficiente e justa, ao ponto que o executante ndo fica com duvida
do que deve executar;

h& uma definicdo dos Modos de Falhas, em funcdo do FMEA, aos diversos
tipos de equipamentos analisados;

todos os planos foram construidos conforme o padrdo e atendendo as
exigéncias da area de seguranca e maio-ambiente da SBM,;

todas as informagfes geradas estdo em conformidade com a Politica e
Estratégia de Manutencéo da Votorantim Siderurgia;

os planos de manutencéo foram construidos para atender as demandas do
SAP/PM verséao R3; e

foi considerado que o trabalho teve uma duracdo muito pequena, atendendo
aos aspectos financeiros e técnicos.
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