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RESUMO

A crescente necessidade de disponibilidade e confiabilidade nas operacGes das
embarcacdes, aliado aos rdpidos avangos da tecnologia, tem levado a crescentes usos de
técnicas para obter exceléncia em qualidade e eficiéncia na manutengdo da embarcagao.
Entdo, se faz necessario uma gestdo de manutencéo para atender essa exceléncia, que registre,
controle, alerte e comunique essas informacg6es para todos os niveis gerenciais da embarcacgéo
e da empresa de navegacdo da mesma. Logo, de forma a incorporar a tecnologia nessa gestao
foram produzidos softwares para atender essa necessidade. O objetivo deste trabalho serd,
atraves do software produzido pela Star Infomation System (SIS) para gestdo de manutencéo
como exemplo, descrever as ferramentas fornecidas pelos softwares e compreender a

importancia do mesmo para manter as operagdes das embarcacgdes disponiveis e confiaveis.

Palavras-Chave: Software, Gestdo, Manutengdo, SIS, Gerenciamento, Confiabilidade,
Disponibilidade.



ABSTRACT

The increasing request for availability and reliability in operations of vessels, coupled
with fast advances in technology, has led to increasing use of techniques to achieve the quality
and efficiency excellence in maintenance of the vessel. So, it’s necessary to have a
maintenance manegement to attend this excellence, wich log, control,warn and communicate
this information to all level of management of the vessel and the shipping company of the
same. Therefore, in order to incorporate technology in this management have been made
softwares to attend these needs. The main goal of this work will be, through software
produced by Star Information System (SIS) for maintenence management as an example,
describe the tools provided by softwares and understand the importance of the same to keep

the operations of vessels available and reliable.

KeyWords: Software, Management, Maintenence, Availability and Reliability.
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INTRODUCAO

Nos ultimos anos, a atividade de manutencdo tem sofrido grande desenvolvimento,
acompanhada a evolucdo da tecnologia e a necessidade de maior eficiéncia das atividades
maritimas. A manutencdo evoluiu, de acordo Verri (2007), ao longo de vérias décadas, desde
periodos das guerras, das dificuldades econémicas como a crise do petroleo, até a

globalizacdo que vem contribuindo a renovacdo dos conceitos de manutencao.

Antigamente, havia muitos recursos naturais, o que permitia os desperdicios e menor
rendimento nas operagdes maritimas. No entanto, com as exigéncias de maior confiabilidade e
disponibilidade das embarcacdes para operar, somadas a0 aumento da tecnologia incorporada
aos equipamentos e sistemas, e maior impacto na salvaguarda das pessoas € ao meio
ambiente, tornou-se necessario buscar a exceléncia de qualidade e eficiéncia na gestdo de
manutencéo. . De acordo com Kardec (2002), a alta administracdo, entdo, resolveu selecionar
equipes de especialistas para compor um 6Orgdo de assessoramento, que se denominou
“Engenharia de Manutengdo”, recebendo as responsabilidades de planejar e controlar a
manutencdo preventiva e analisar causas e efeitos das avarias. Logo, a manutencdo passou a
ser fundamental nas embarcacfes com uma equipe preparada para aplicar a “Engenharia de

Manutengao”.

Conforme Kardec (2002), ndo apenas as pessoas envolvidas na gestdo direta de
manutencdo, mas também a administracdo em todos 0s niveis tem tomado consciéncia de
quanto uma falha em um equipamento afeta a seguranca e 0 meio ambiente, e com isso pode
comprometer todo empreendimento. Do mesmo modo, estdo conscientes da relacdo entre
qualidade da manutencdo e produto, bem como correlacdo entre disponibilidade e

confiabilidade da instalacéo e a reducdo de custos.

Assim, tornou-se imprescindivel a adogdo de ferramentas de apoio a gestdo de
manutencgdo, pois propiciam a padronizacdo de métodos e processos e a disponibilizacdo de
informacdes ao alcance de toda equipe e principais envolvidos na atividade, aumentando a
interacdo entre &reas e as chances de atingir os objetivos estabelecidos da manutencéo. Logo,
0 software para gerenciamento de manutencdo foi uma ferramenta criada buscando atender de

forma eficiente essas necessidades nas embarcacoes.

Conforme Tavares (2005), a diminuic¢do das quebras ndo programadas, com a predi¢édo

do estado dos equipamentos, aliado ao uso dos recursos de lubrificagdo, da organizacao,



padronizacdo, planejamento das intervencdes, além da quase obrigatoriedade de um
planejamento computadorizado do sistema de manutencdo, é a tbnica atual dentro da

manutencdo centrada na confiabilidade.

Nessa presente monografia, iremos nos limitar ao software Star Information &
Planning System (Star IPS), da empresa Star Information Systems (SIS) que apresenta quatro
ferramentas em sua estrutura de gerenciamento de manutencdo de acordo com o manual do
mesmo, que sdo: plano de manutencdo, gestdo de estoque, gestdo de compras e ordens de

Servigos.

Descreveremos essas ferramentas de forma sucinta nessa pesquisa para obter o
conhecimento necessario das funcionalidades do software em questdo, com intuito de
generalizar com os fornecidos no mercado, e assim, compreender a importancia desses

softwares de gerenciamento de manutencédo nas embarcacoes.

Figura 1 — Logomarca do software utilizado nessa pesquisa.

Fonte: Star Information System (2015).
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1 FERRAMENTA PLANO DE MANUTENCAO

A primeira ferramenta apresentada no software que estamos utilizando nessa pesquisa
é a ferramenta plano de manutencao, pois um sistema de planejamento de manutencao contém

informacdes vitais para o gerenciamento e atividades da tripulacdo nas embarcacdes.

Os programas procuram, em sua interface, implementar padrdes de manutencdo para
as empresas, assim, todos os niveis gerencias, ao terem acesso ao Sistema, conseguem
compreender todo planejamento de manutencdo da embarcacdo, facilitando, também, nas

vistorias, inspecdes e auditoria.

O planejamento e a padronizacdo das atividades de manutencéo sdo as bases para um
melhor gerenciamento desta atividade, afirma Kardec (2002). Deverao ser aplicados de forma
adequada, garantindo as acOes preventivas e corretivas e a previsibilidade dos recursos
necessarios, dando confiabilidade ao servico. Conforme Tavares (2005), o planejamento é

uma etapa importantissima, independente do tamanho e da complexidade do servico.

Campos (2004) destaca que a padronizacdo de um processo consiste na elaboracédo de
rotinas formalizadas para executar atividades de manutencdo. Ou seja, a padronizacdo é usada
como ferramenta gerencial que possibilita a transmissdo de informagdes e conhecimento

adquiridos.

O sistema também divide cada membro da manutencdo de acordo a hierarquia na
embarcacao e na empresa com nome, fungéo, assinatura virtual e senha do colaborador, assim
consegue definir o nivel de hierarquia dentro da embarcacdo e saber quem executou cada

Servico.

De acordo a figura abaixo, o software da empresa SIS 2015 divide o seu planejamento
de manutencdo (Work planning) em seis subitens, que s&o: Instrugdes de Trabalhos (Work
Instructions), Trabalhos Planejados (Scheduled Jobs), Ordens de Trabalho (Work orders),
Historico dos Trabalhos (Work histories), Horimetro (Counters) e Requisi¢des de Garantia
(Guarantee claims). Descreveremos e explicarmos a seguir o significado e a importancia de

cada item acima.

De acordo Branco (2006), para a execucdo de um bom PCM (Planejamento e Controle
de Manutencdo) é necessario que exista uma equipe capacitada. Se o PCM for manual, a

pessoa devera estar capacitada para preencher os formularios em uso, arquiva-los de forma
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adequada e lidar com a papelada necesséria para a apuracdo de dados e de resultados. Isto
sempre sera mais facil se for utilizado um programa de computador que realize de forma mais
simples estas tarefas rotineiras de processar a informacdo, arquiva-las sempre da mesma
forma e permitir um acesso facil e rapido a informacdo que ja foi arquivada. Para isto vocé
deve possuir um programa de computador feito para esta finalidade: planejamento e controle

das tarefas e rotinas de manutencéo.

Figura 2 — Fragdo da &rea de trabalho do programa Star IPS.

..... P i Ablas)
B A5 work planning

B g} Wark instructions

-] Caterpillar

| Compressars

|1 Crane

| Curnmins

[ Project Standard Work Instructions
|_ Scania

|_ Separators

[ STHRID

% Scheduled jobs

¥ work orders

- 1 Project Work Orders
[ ¥ Work histories

Lﬂ Counters

| Guarantee daims

[y Material and services

=5 Purchasing

#|--IE¥ Purchase arders

aterial requisitions

- MR's completed
- MR's completed
- MR's completed
- MR's completed
- MR's completed
- MR's completed
- MR's completed
- MR's completed

Fonte: Star Information System (2015).

1.1 Instrugdes de Trabalhos

Uma Instrucdo de Trabalho é uma sequéncia de procedimentos de como realizar um
trabalho especifico. Pode ser um trabalho realizado uma U(nica vez ou um trabalho

programado que repete ao certo intervalo.

Uma grande vantagem de criar uma Instrucdo de Trabalho é que se torna padréo e

pode ser reutilizado para diversos equipamentos por diversas vezes, evitando o retrabalho.

As instrucdes sdo feitas de acordo com o requisitado pelos manuais dos equipamentos,
pela Sociedade Classificadora, pela Autoridade Maritima, pela empresa, pelo Chefe de

Maquinas ou outras autoridades.
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Figura 3 — Exemplo de Instrucdo de Trabalho do Star IPS.

% Work instructions: TST-009, Testing of Pump Steering Gear
File Edit Copmections  Schedules  Actions  Window  Help
i I 7 = ] | Daka ownership: o B
& | Rlew Save Close "Common Class Scheddle | WO
Instruction: ITST-DDQ ITesting of Pump Steering Gear
Job class: |%-Planned Preventive Maintenar Job priority: |<Mong= Inkery. bype: [Vear
Job bype: |2-Test (F) Durakion: 0,0 Length: i
Corr, bype: |No Corrective Work Scheduling: |Dvnamic
Dept.; [Engine Float; 1]

| ¥4 Connections I = Details | W scheduled | 1 Change lag I Project info | (-] Commantsl

Testing of Pump Steering Gear

- Run Lnit to determine Condition of Purmp.

- Measure time from full P ta full S8 and compare with data from ships delivery.
- Ref.: Instruction manual

Fonte: Star Information System (2015).

1.2 Trabalhos Planejados

A estrutura da ferramenta Trabalhos Planejados é baseado na teoria de manutencGes
preventiva que significa: todo o trabalho de manutencdo realizado em maquinas que existem
em condicBes operacionais e servicos executados em periodos regulares (tempo transcorridos

ou horas trabalhadas) a fim de evitar falha do equipamento.

Manutencdo Preventiva — “Todo o servico de manutengdo realizada em maquinas
que ndo estejam em falha, antes da ocorréncia desta falha, estando com isto em
condi¢Bes operacionais, ou no maximo em estado de defeito. Existe dentro deste
tipo de manutencdo, desta atividade, a manutencdo sistematica que é prestada a
intervalos regulares (quilémetros, horas de funcionamento, ciclos de operacéo, etc.),
a inspecdo, a preditiva, as atividades de lubrificacdo, a manutencdo por
oportunidade, etc. Existe também a manutencdo preventiva executada por
oportunidade: " ja que a maquina esta parada, vamos antecipar e fazer a manutengdo
sistematica”. As tarefas executadas, como resultado de planos de inspecdo ou de
monitoracdo de preditiva, devem ser classificadas como manutengdo preventiva,”
(BRANCO, 2006).

Viana (2002) considera a manutencdo preventiva como a mais importante dentre o0s
tipos de manutencéo, pois envolve atividades de planejamento prévio e a execucao de tarefas
periodicas, lubrificacdo e limpeza. Estas intervengdes sdo definidas e executadas por
especificacdo do fabricante e ou com base em dados que sdo proporcionais & deterioragdo do

equipamento.
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Figura 4 — Exemplo de Trabalho Planejado do Star IPS 3.

g Scheduled jobs: CHK-159, Check Lifting Gear for Damage

File Edit Copnections History  Actions  Window  Help
i | B = [l Vz.assel: Fi = Next due:
§ | ew | sae | close |fsiem Atlas Donel | Princ 26.02,2015
Job: ICHK-ISQ ICheck Lifting Gear for Damage
Tech. acc: |452.005 IManuaI Gantry Crabs ﬁ Criticality: I
Equipment: I I ﬂ Serial mo. I
Reference: I Lacation: I Criginal instruction: ICHK-159 ﬂ
Job class: ICompany Procedures Priority: IHigh Intery. type: [Morth
Job type: ICondition Control Crew Duration: I 0,0 Length: 3
Corr. bype: IND Corrective Work Scheduling: IDynamic
Dept.: IDeck Float: I i}
‘ﬂ Add| description ¥4 Connections | = Detalls | b Histary |+ Change log | | Commentsl

Check Lifting Gear for Damage

- Check wires, soft slings, shadles etc.

- Murnbering

- Check for cracks and deformations

- SWL markings

- Color coding. Mark approved equinment with the color of the year,

Fonte: Star Information System (2015).

O programa auxilia muito na manutencdo preventiva, pois apds serem colocados as
instrucdes e o tempo que tem que ser feito o servico, o sistema faz o trabalho de realizar a
contagem e avisar quando esta prevista para ser feito a préxima manutencdo, e ja atualiza,
quando feito, automaticamente para préxima data prevista. Para complementar o trabalho
existem filtros como pode se ver na Figura 4 que auxilia também, para definirmos a

prioridade dos servigos e quais setores sdo responsaveis pelos mesmos.

1.3 Ordens de Trabalho

Uma Ordem de Trabalho € o documento que o sistema permite ser gerado para uma

situacdo em que necessita ser realizada uma manutencéo corretiva.

Para Kardec (2002) a manutencgdo corretiva somente e efetuada apos a ocorréncia de
uma falha ou quebra, e é destinada a colocar um item em condic¢Ges de executar uma funcéo

requerida.
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Manutencdo Corretiva — “Todo trabalho de manutengéo realizado em maquinas que
estejam em falha, para sanar esta falha. A manutenco corretiva pode ser planejada
ou ndo planejada. Se a manutencdo corretiva deve ser feita imediatamente, porque
graves consequéncias poderdo advir, podera ser chamada de manutencdo corretiva
de emergéncia. Ver a definicdo de manutencdo de emergéncia e de critério de
prioridade de atendimento "emergéncia”. Atencdo: por conceito generalizado e pela
definicdo aqui usada, ndo existe manutencdo corretiva para reparar defeito ou
defeitos. Note que existe uma interdependéncia entre qualidade dos servicos e
qualidade de produto. Se houver um abrandamento de qualidade o equipamento que
ndo é aceito para trabalho, devido a este abrandamento pode ser considerado como
bom para produzir. Em situagGes extremas, um equipamento pode ser mantido em
servigo apesar de ndo mais satisfazer a plenitude se suas funcoes. Esta area é uma
area cinzenta entre a definicdo de manutencao corretiva e a definicdo de manutengéo
preventiva, como consequéncia da dificuldade que alguns encontram de diferenciar
"falha" de "defeito". (BRANCO, 2006).

Figura 5 — Exemplo de Ordem de Trabalho do Star IPS 3.

! Work orders: 2015-04248, Check actuator M=l E
File Edit Conmections History  Actions  Window  Help
il | =] T3 | wessel: =] =% v, | Due date: Date done:
9| new | sae | ciose |[siem Atlas Donel | Fim | Felocus|  J21.08.2015 |
Work order: |2015-04248 IChsck actuator Status: W
Tech. acc.: |601.001 IMain Engine Mo, 1 5b Cuter 2' Criticality ; l—
Equipment: | | il Serial no.: W
Reference:! lm Location: l— Org. schedule: WE‘
Project bype: lﬁ
Job class: lm Priority: m Intery. bype: W
Job type: lm Duration: I—QD Length: I—EDDD
Corr. bype: W Mat. in skock: l\‘esi Scheduling: lDynamic—
Depk.: m Est. delivery: li Float: I—D

|+] Description {7 Report | vz Connectiunsl = Historyl B4 Failure reporting | £ Done by | & Change lag | 121 Comments |
The diesel engine 01 is off for maintenance to strip down the gas exhaust manifold and to check up the flame ring.

This job for check actuator should be discribe in better way to understand how to do,

exemple:

wehiat kind of actuator is this talking about?

whien the third party came on boad, he will tell us how to do.

Fonte: Star Information System (2015).

Quando se cria uma Ordem de Trabalho no programa, existe uma sequéncia de
preenchimento de campos como mostrado na Figura 5 para manter a padronizagdo da
manutencdo. Porém as instrucBes ndo precisam ser necessariamente oriundas de uma
Instrucdo de Trabalho, logo € importante que seja bem informada, e repassada ao software de
forma clara e objetiva, pois existem muitas trocas de turnos e turma, e todos com permissao as

informagdes devem entender o servi¢o com clareza.

1.4 Histérico de Trabalho

Quando sd@o realizados inspegdes, vistorias e auditorias, € fundamental que a

embarcacdo possua todas as documentacbes de seu gerenciamento disponivel para
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comprovacao de um bom trabalho da equipe da embarcagdo, ou até mesmo, se resguardar de
um possivel problema. Logo, quando utilizamos o programa para registrar todos 0s servi¢os
que foram realizados, o software cria um banco de dados e realiza de forma automatica o

historico de todos esses registros, ficando disponiveis a qualquer momento.

1.5 Horimetro

Muitas manutencgdes preventivas sdo baseadas em horas trabalhadas dos equipamentos
ou o tempo decorrido desde a Ultima manutengdo (tempo estético). Entdo, para o programa
possa alertar 0 momento exato em que se deve realizar o servico, se faz necessario registrar as
horas trabalhadas. O manual do programa Star IPS 3 aconselha que sejam registrados
diariamente, mas podem ser feitos os registros em periodos maiores, pois, 0 sistema ira
realizar um calculo dindmico e conseguira alertar também quando se deve realizar o servigo,

porém, com uma precisdo menor.
1.6 Requisicdes de Garantia
Para cada equipamento da embarcacdo depois de instalado existe um periodo que o

fabricante fornece como garantia. Entdo caso seja necessario, pode-se registrar o processo de

garantia, utilizando a ferramenta de Requisicdes de Garantia.
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2 GESTAO DE ESTOQUE

As principais vantagens decorrentes do “sistema de controle de estoque” de acordo
com Messias (1978), sdo: maior disponibilidade de capital para outras aplicacdes; reducao dos
custos de armazenagem, reducdo dos custos de paradas de maquina por falta de material;
reducdo dos custos dos estoques que envolvem diminuicdo do numero de itens em estoque;
reducdo dos riscos de perdas por deterioracdo; reducdo dos custos de posse de estoque. Logo,
0 auxilio de um sistema computadorizado é imprescindivel, pois uma embarcacdo é muito

complexa e tem muitos itens para ser catalogados.

A fungdo de planejar e controlar estoque s&o fator primordial numa boa
administracdo do processo produtivo. Preocupa-se com os problemas quantitativos e
financeiros dos materiais, sejam eles matérias-primas, materiais auxiliares, materiais
em processo ou produtos acabados. (POZO, 2007, p. 40).

Os principais tipos de estoque encontrados em uma empresa navegacdo sdo: Pecas de
Reposicdo, Ferramentas, Provisdes e Consumiveis. E baseado nessa divisdo que o software

subdivide sua classificacdo de gerenciamento de estoque.

2.1 Controle de Estoque Inicial

Quando uma embarcacao esta em fase de construcdo existe um setor que é responsavel
pela elaboracdo da lista de todos os itens que ja existem na embarcacdo com as devidas
quantidades ja existentes a bordo ou que poderdo a vir ser necessarios para cada secao
mencionada anteriormente. Para um bom sistema de controle de estoque € recomendavel
iniciar o projeto de coleta de dados pela identificacdo dos elementos que compdem a
instalacdo industrial ou de servicos, ou seja, 0s equipamentos que compdem a instalacao
deverdo ser identificados e registrados através de formularios ou por telas padronizadas, que
permitam o acesso rdpido a qualquer informagdo, possibilitando comparar e analisar

condicOes operativas, como afirma Tavares (2005).

No caso das secdes “Provisfes”, “Consumiveis” e “Ferramentas” ja existem listas
padrdo de itens, salvo alguns itens especiais especificos da embarcacdo. Ja a secdo “Pecas de

Reposicdo” é especifica para cada embarcacdo, pois depende muito dos equipamentos
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instalados na mesma, o0s responsaveis devem seguir a lista fornecida por cada fabricante dos

equipamentos.

Assim, registram todos os itens no software com seu numero de identificagcdo Unica, ou
também chamado de “TAG” ou “ID”, e com dados de especificagdes de acordo com padréo
de cada software, no caso do programa utilizado nessa pesquisa é possivel ver o padrdo na

Figura 6.

Apos ter a lista inicial, a gestdo de estoque se torna muito funcional e féacil de

controlar.

Figura 6 — Exemplo de Peca de Manutencdo do Star IPS.

3_4. Spare parts: SP-100015, Temperature sensor !E
File Edit Connmections Tramsactions  Actions  Window Help

1 I | = [lle | Qumer: 7] &

@ | ew Save | Close |Common Class Order | Transact

Material: ISP-IUUU]S ITemperatura cerifequest ar purchass this material item|

Criticality/Mat, group: Unik: Lask price: Currency: Fin. account:
|<None> IP\ece 0,00 |<Any Yalue= |4?648 - Central heating & thermal ail bailers
I I~ ©n demand only I~ Certificate nesded I~ Cannat be directly ordered

Contract:

| 50 Special I J Description | ¥4 Connections | a‘* Transactions I 121 Comments I

Default supplier:
I ﬁl Ll I I™ velid
Maker: Maker's M Madel: Type:
JuLMATEC PYRO AS Je2r14 | [Taatan
Stack:
| 0,0

Qby to re-order:

Stare: Stare location:

Drawing number:

Position nurnber:

Mow on order:

/ =l

Fonte: Star Information System (2015).

2.2 Controle de Entrada e Saida de Itens no Estoque

Existem diversos procedimentos para entrada de um material a bordo de uma
embarcacdo, porém o mais importante no momento para estoque é a Ordem de Compra, que
sera descrito mais detalhe no préximo capitulo. Logo quando chega o material para fechar o
processo de compra é necessario “dar baixa” no sistema para todos 0s niveis gerenciais
compreendam que o ciclo foi encerrado. E no momento que ¢ realizada a baixa da Ordem de

Compra, o sistema, automaticamente, alimenta a quantidade recebida no estoque dos itens

contidos naquela Ordem de Compra.
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Para dar baixa em um material, se for de pecas de reposicdo a forma mais correta de
realizar esse procedimento, quando a peca for utilizada em uma manutencéo, pois, quando se
“da baixa” na Ordem de Trabalho ou no Trabalho Planejado o sistema permite informar quais

pecas foram utilizadas e automaticamente serdo decrescidos do estoque.

Ja para ferramentas, provisdes e consumiveis pode-se acessar o item a ser modificado
¢ apertar o botdo “Transact” que aparece na Figura 6, e aparecerd uma tela que permitira

ajustar estoque de acordo desejado.

2.3 Estoque Minimo

Existem diversos itens que sdo utilizados com muita frequéncia, entdo é importante
sempre ter um estoque minimo, principalmente em uma embarcagdo que pode fazer jornadas
longas em alto mar ficando inacessivel o suprimento. Conforme Dias (1993), o estoque
minimo é a quantidade minima que deve existir em estoque, que se destina a cobrir eventuais
atrasos nos suprimentos, objetivando a garantia do funcionamento ininterrupto e eficiente no

processo produtivo, sem risco de faltas.

Um fato importante a ser explanado é referente ao valor do estoque de seguranca,
visto que o ideal é termos esse estoque igual a zero, porém, sabemos que dentro de
uma organizacgéo, os materiais ndo sdo utilizados em uma taxa uniforme, e que,
também, o tempo de reposicdo para qualquer produto ndo é fixo e garantido por
nossos fornecedores em razdo das varidveis de mercado. Sob esses aspectos, fica
muito dificil estabelecer como zero o estoque de seguranca, porém ndo impossivel.
(POZO, 2007, p.66)

Como o sistema € inteligente, é possivel colocar a quantidade minima que se deve ter
no estoque para alertar a embarcacdo quando sera necessario realizar o pedido de compra. No

campo “Qty to re-order” que € possivel colocar esse valor como mostra na Figura 6.

E no software da Star Information System existe o botdo “Order” de acordo a Figura 6

que é um atalho para acelerar o processo de compra do material.

O campo “Now on order” que também ¢ exibido na Figura 6 serve para nos alertar que

ja foi feito o pedido de compra evitando pedidos desnecessarios.
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2.4 Localizagao dos Itens

O programa também permite registrar a localizacéo de onde o estoque foi armazenado
no almoxarifado da embarcacdo, que é muito importante que seja bem realizada, pois existe
uma consideravel rotatividade de turnos e turmas em uma embarcagdo. Os campos “Store” e
“Store Location” tém esse a fungdo, o primeiro serve para informar qual almoxarifado esta

armazenado, e o segundo para informar qual o local dentro do almoxarifado esté estocado.

O TAG significa etiqueta de identificacdo, e o termo Tagueamento, nas industrias de
transformacdo, representa a identificacdo de localizacdo das areas operacionais e
seus equipamentos. Cada vez mais se torna necessaria tal localizagdo, devido a
necessidade dos controle setorizados, bem como a atuacdo da manutencgdo. (Viana,
2002, p.21)
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3 FERRAMENTA DE GESTAO DE COMPRAS E ORDENS DE SERVICO

O Departamento de Compras, atualmente, € utilizado pelas organiza¢fes com o intuito
de possibilitar um apoio, no que diz respeito a um melhor resultado. E observado que garantir
0 bom funcionamento desse setor, traz grandes oportunidades na obtencdo de produtos e

Servigos.

Esse departamento pode ser considerado indispensavel e importante ajudante interno,
pois ele é responsavel por ditar regras sobre o que é realmente desejado e definir a

especificacdo do produto.

Seguindo na mesma direcdo, podemos definir, num amplo sentindo que um
departamento de compras tem como objetivos adquirir bens e servicos, na qualidade
desejada, no momento preciso, pelo menor custo possivel e na quantidade pedida.
(DIAS; COSTA, 2003, p. 15).

Entdo levando para realidade maritima, a empresa de navegacdo tem um setor de
compras na base responsavel por negociar com os fornecedores ou empresas terceirizadas
especializadas e enviar para as embarcacGes, para que 0 ajudante interno que seria a

embarcacdo que informa o que € preciso ser enviado.

Com isso, é possivel entender a importancia de um software em uma embarcacao.
Pois, apds ter o estoque bem definido, precisamos realizar pedidos para suprir ou pedir servigo
externo de forma padronizada para que todos os setores da cadeia de compras entenderem

perfeitamente e ndo acontecam erros que causem prejuizos.

O programa Star IPS divide as ordens de compras e servi¢os (Purchasing) em duas
partes: Requisicdo de Material (Material requisitions) e Ordem de Compra (Purchase
Orders). A principal intencdo dessa subdivisdo € separar as responsabilidades do

departamento de compra da empresa de navegacgéo e do agente interno .
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Figura 7: Frag8o da &rea de trabalho do Star IPS.

== Purchasing

----- =¥ Purchase orders

= lI_'_'.,g Material requisitions

------- | 2008 - MR's completed
------- 1 2009 - MR's completed
------- 1 2010 - MR's completed
------- 1 2011 - MR's completed
------- 1 2012 - MR's completed
------- 1 20135 - MR's completed
------- 1 2014 - MR's completed
------- 1 2015 - MR's completed

Fonte: Star Information System (2015).

A embarcacao é responsavel por gerar a Requisicao de Material fornecendo os campos
de acordo com o padrdo do software como mostrado no formuléario da Figura 9. Quando
gerada ela cria um numero de identificacdo, que consta quando foi feita e quem fez, como
mostra no cabecalho da Figura 8. Contundo o mais importante da Requisi¢cdo de Material é
que depois de criada ndo pode ser modificada, fica congelada, assim resguarda a embarcacgéo
para que ndo haja equivoco no processo de compra. Para quem trabalha embarcado sabe que é
comum acontecer essas situacfes, pois quem trabalha na base no departamento de compras
ndo tem conhecimento técnico para entender perfeitamente, deixando a responsabilidade a
cargo fornecedor. Logo, a padronizacdo do sistema somado ao congelamento da Requisi¢éo

de Material resguarda os tripulantes.

Ja a Ordem de Compra pode ser alterada pelo departamento de compra para que
possam ser realizadas a cotagdo, aprovagdo, compra, envio ou qualquer processo que seja
necessario. Durante esse processo a embarcacdo consegue visualizar cada situacdo do pedido,

e, também, dar baixa no sistema quando o material chegar a bordo.

Vale salientar que o sistema utiliza os mesmos procedimentos tanto para material
como servigo. Quando € ordem de servico, sO acrescentam no final que € como servico,
exibindo “As Service”. Porém ao invés de estarem os itens no controle de estoque, estara as

Instrugdes de Trabalho e as Ordens de Trabalho.



Figura 8: Parte de cima do formulario do Purchase Order do Programa Star Ips.

PURCHASE ORDER
PO No. : ATLA15R0211
Vessd  : Siem Adas
Date : 09-05-2015
Signed  : Ceveland
SIEM Emal
OFFSHORE Pages : lof3
SUPPLIER ADDRESS DELIVERY / CONSIGNEE INVOICE ADDRESS
Emil Langva Siem Atlas Siem Offshare do Brazi
Serviceboks 602 Ship spares In transit, Avendda Rio Branco, 108 - Parte
4606 c/o Centro - CEP 20040-001
NORWAY
. BRAZIL
Attn ' Attn - Phone @ 455 +21 35159789
Phone 38049500 Phone @ Fax 1 #+55 421 35159790
E-mail : officekref@its-marineno E-mail E-mail
Quote ref :

Fonte: Star Information System (2015).

Figura 9: Parte de baixo do formulario da Purchase Order do Programa Star Ips.

Finanoe Aoooun
47501 - Lifeboats with aquipment
Terms of oelivery Date of deliveny:
e iy Baymient Terms:
mr!qulp S R
50d LIFEBOATS W/EQLIPMENT
501.010 Fast Resoue Boat Davit
Medel / Type  : HLSD MOE 3500
Berial no : 302086
Pescoolion : Lifiting capacity (SWL): 3500 kg, Heisting spesd: 50 mimin, Lawering speed: 50 mymin. Lifing
height: 20 mbr, Swing out ime, appree.: 10 sec. Weight, dry without load: ~2500 kg, Heel +
o o ) trim conditiong: 20+10 dgr, Ambient Semperature of cperation: -20 °C o +45 °C.
Supplier Instructions

15RAZLL | BOMBA PARA BOTE RESGATE - VER INSTRUCOES
BOMEA PARA ESGOTO PORAD DD BOTE DE RESGATE

BOMEA DE PORAD PARA BOTE DE RESGATE.

{2PGS) de Bomba De Pordo marca Rule 1500 Galdo por hora +{ 5.670 Litros Hors) - 12v -
BOMEA DE PORAD TMPORTALIA - LESA

MARCA RULE - MUNDLALMENTE COMHECIDA

ORIGIMAL E DE PRIMEIRA LINHA

TRABALHA EM BALND [ AL,

SAIDA PARA MANGUELRA 118"

AMPERAGEM MAXTMA & &

TENSAD 12V

Dimensioc Altura 15 om X Dametro 11,5 am

Fonte: Star Information System (2015).
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4 FUNCOES COMUNS PARA TODAS FERRAMENTAS

4.1 Replicacao

O software que estamos trabalhando tem uma fungdo chamada Replicacéo que é muito
importante para comunicagao entre a embarcacao e a empresa da mesma.

De acordo com o manual do programa, os dados das embarcac6es e da empresa, como
rotina de manutencéo, instrucdes e detalhes dos equipamentos, sdo replicados para um hub,
um centro de informacgfes, que seria um mecanismo para centralizador de informacéo e
distribui de volta para todas as embarcacGes e empresa essas informagdes atualizadas.

O sistema é replicado de acordo com a necessidade da empresa, normalmente,
segundo informacdes fornecidas pela Star Information System, faz-se esse procedimento uma
vez ao dia durante a madrugada para n&o deixar o servidor lento.

Pois de acordo Nepomuceno (2008), a importancia de um trabalho harmonioso entre
os diversos departamentos e divisdes de uma empresa, com uma visao comum dos objetivos

por todos é primordial para que se alcance uma operacgdo altamente eficiente.

4.2 Relatérios

As informacGes contidas no banco de dados do software podem ser vizualizadas em
forma de relatdrios. Selecionando certos dados de um banco de dados através dos filtros e,
subsequentemente, o programa os representa na forma de um relatério. No programa Star IPS
2015, existem diversos tipos de relatérios ja disponiveis para cada ferramenta ja mencionada
nos capitulos anteriores, como pode ser observado na Figura 11. Esses relatérios podem ser

utilizados para inspecdes, vistorias, auditorias e outras oportunidades.

4.3 Documentos

No programa Star IPS 2015 permite conectar um documento ao seu banco de dados
caso haja necessidade, como por exemplo um certificado, um procedimento, uma

recomendacdo, uma imagem, um texto padrdo ou em relatério. Os mesmos podem ser
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acessados todos os documentos anexados ao programa em sua propria aba, como pode ser

observado na Figura 10 em “Documents”.

Figura 10: Barra Lateral do Star. Figura 11: Tipos de Relatorios para Manutencao.
..... _\;‘I Daocuments 13 |Counter reports
: : |3 muarantee reports
""" —a Project j EREE Wark History detalls
= :'] Reports 1= wh-oz Wk Hiskary list
_______ _ . | ﬂ WH-03 Work, History - Dekail Corrective Work 5F
(3 01 - Technical ":"F':':'unt EREGE ED-Alarms history
[+ 02 - Work Planning 1 wrot work Instructions
------- [ 03 - Material and services Qe oz erk Planning details
i | ﬂ WWP-04 wiork, Planning with Resources
------- 1 04 - Purchasing 1o we-os Scheduled Jabs list, Al
....... 05 - Budaget ] ‘ﬂ WP-09 Oreerdue Maintenance KPT
— d SRS Class Work Planning
"""" |1 08 - Documents | [ wp-11 “Wark Planning with Materials
....... 1 09 - Project | ﬂ WP-12 “work Planning, Scheduled jobs only
Admi b= w1z Scheduled jobs
"""" L Admin l ERLaT wark Orders with POs connected
- ﬁ"_‘ Common codes | ﬂ WP-20 Work Orders in 'Project Work Order' Fold:

Fonte: Star Information System (2015).

4.4 Projeto

No dia-a-dia de trabalho em uma embarcacdo podemos perceber que exista alguma
necessidade de alteracdo no projeto inicial da embarcacdo. Mas como a mesma passa por
diversos testes, vistorias e inspec¢des, ndo podemos simplesmente alterar o projeto sem um
estudo, planejamento e aprovacdo da gerencia. Focando nessa possivel necessidade o
programa de manutencdo também disponibiliza a fungdo Projetos para sanar essa possivel
necessidade. Como se pode observar na Figura 10 existe a op¢ao “Project”, e nesse local onde
vai expor o projeto e através da replicacdo serd passado por todos, para que possam ser
iniciados os processos de estudos e burocraticos, para dai ser feito, caso todos os setores
aprovarem o projeto. E existe tambem a possibilidade de se utilizar essa funcdo na Docagem,

onde existem varios servicos fora da rotina normal da embarcacé&o.



25

CONCLUSAO E CONSIDERACOES FINAIS

A tendéncia nas inddstrias com os avancos da tecnologia é reducdo de pessoal,
substituindo as pessoas por maquinas. E as empresas de navegacfes seguem a mesma
tendéncia, e cada vez mais o rol de pessoal nas embarcacfes esta diminuindo. Para reduzir
pessoal objetivando contencdo de custos de forma segura, faz-se necessario melhorar cada vez
a confiabilidade e disponibilidade dos equipamentos atraveés de um gerenciamento de

manutencdo eficiente, automacéo bem realizada e pessoal bem treinado.

Os tripulantes que sdo responsaveis pelo setor de méaquinas das embarcacbes sdo
responsaveis por varias fungdes, como conducdo, manutencdo, compras, estoque, operacgdes,
documentacGes e diversas outras coisas. A tripulacdo de maquinas de um rebocador que tem
muitos equipamentos, por exemplo, é composta, muitas vezes, por apenas dois oficiais que
tem esse alto nivel de responsabilidade e fungdes como ja descrito anteriormente. Logo, todas
as ferramentas que possam agregar, facilitar, reduzir o trabalho e resguardar sempre seréo

bem-vindas.

Ao optar pelo uso de ferramentas de gestdo de projetos, as organizacGes podem estar
certas de que estdo investindo corretamente, executando projetos com sucesso e resultando em
vantagens planejadas, maximizando a utilizagdo de recursos, fornecendo ferramentas de
colaboracdo para conectar equipes dispersas e mantendo visibilidade e controle sobre o
projeto através de relatorios e mensuracdo de resultados, conforme afirma Paumgartten
(2010).

Conclui-se entdo que realmente os softwares de gerenciamento de manutencdo séo
importantes para auxiliar os tripulantes conseguir um pleno gerenciamento de manutengéo,
pedidos de compras, e controlar estoque. Torna-se claro diante do exposto que as empresas
podem investir nesses sistemas sem receios e treinar os funcionarios para utiliza-las de forma

adequada.
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