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CRIACAO DE UM SETOR DE PCM - PLANEJAMENTO E CONTROLE
DE MANUTENCAO - EM UMA INDUSTRIA DE DESDOBRAMENTO DE
MADEIRA

Elivelton Daniel Hamerat

Alisson Ribeiro de Oliveira?

RESUMO

Por esta ser uma empresa familiar do ramo madeireiro ndo esta na cultura deste segmento
a utilizacdo de um sistema de controle e planejamento de manutencdo, usando somente a
manutencdo corretiva ndo planejada. Para que as acOes de alteracdo desta cultura
funcionem serd implantado um setor de Planejamento e Controle de Manutencdo. Para
que isto funcione é necessario realizar o levantamento de dados. A partir dos resultados
obtidos com esta analise sera criado acdes de manutencdo uma delas € a matriz de
criticidade, com ela sera possivel definir quais técnicas de manutencéo serdo aplicadas
em cada equipamento, de acordo com sua complexidade no processo produtivo. Deste
modo é criado um plano de manutencdo de acordo com a criticidade do
equipamento, agindo assim da melhor forma possivel para resolver as paradas por
manutencdo ndo programada. Apds o plano de manutencdo ter entrado em acao, e
passado um tempo, verifica-se se realmente ocorreu uma diminui¢do nos apontamentos
de manutencdo corretiva ndo planejada, existem varios meios de verificar se houve
realmente uma diminuicdo nesses indices, como por exemplo através da eficiéncia,

disponibilidade e produtividade dos equipamentos.

Palavras chave: Planejamento, Indicadores, Controle, Manutencao
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CREATING A PCM SECTOR - MAINTENANCE PLANNING
AND CONTROL - IN AWOOD FOLDING INDUSTRY

Elivelton Daniel Hamerat

Alisson Ribeiro de Oliveira2

ABSTRACT

Because this is a family business in the timber industry, it is not in the culture of this
segment that a maintenance control and planning system is used, using only unplanned
corrective maintenance. In order for the actions to change this culture to work, a
Maintenance Planning and Control sector will be implemented. For this to work it is
necessary to carry out data collection. From the results obtained with this analysis will be
created maintenance actions one of them is the criticality matrix, with it will be possible
to define which maintenance techniques will be applied in each equipment, according to
its complexity in the productive process. In this way a maintenance plan is created
according to the criticality of the equipment, thus acting in the best possible way to
resolve the stops by unscheduled maintenance. After the maintenance plan has taken
action, and after a while, it is verified whether there has actually been a decrease in the
unplanned corrective maintenance notes, there are several means of verifying if there was
actually a decrease in these indices, such as through efficiency, availability and
productivity of equipment.

Keywords: Planning, Indicators, Control, Maintenance
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1. INTRODUCAO

Este trabalho tem por objetivo a implantagdo de um setor de Planejamento e Controle
de Manutencdo em uma industria de desdobramento de madeira.

Realizou-se uma pesquisa sobre empresas do ramo madeireiro, verificaram-se que
dados do IBGE, mostram que o Brasil teve dois anos seguidos de recessdo no setor madeireiro,
analisando os apontamentos do PIB, ocorreu uma queda de 3,8% em 2015 e 3,6% em 2016.
Com estes dados percebe-se que para atuar no setor madeireiro as empresas devem realizar
estratégias para manter-se competitiva no mercado, as estratégias usadas para que isso ocorra
foram: criar acfes de manutencdo, um planejamento e controle das mesmas, para deste modo
aumentar a disponibilidade, a produtividade, e a eficiéncia da linha.

Por esta ser uma empresa familiar do ramo madeireiro ndo estd na cultura deste
segmento a utilizacdo de um sistema de controle e planejamento de manutencdo, usando
somente a manutencdo corretiva ndo planejada.

Para que as acdes de alteracdo desta cultura funcionem serd implantado um setor de
Planejamento e Controle de Manutencgdo.

A primeira etapa da implantacdo sera o levantamento de informagdes, pois sem o
controle de informacdes é impossivel tracar qualquer tipo de planejamento, uma frase que
define bem isto ¢ “o0 que ndo se mede, nao se geréncia”.

Entdo o que sera feito primeiramente, é colher todos os dados possiveis, desde o layout
até materiais em estoque, apés realizado o levantamento destas informacdes da-se inicio ao
planejamento e controle da manutencdo, identificacdo e definicdo dos apontamentos de
manutencdo e atendimento.

Uma vez definido os indicadores, sera necessario a aplicacdo de uma matriz de
criticidade, a fim de se determinar quais técnicas de manutencdo serdo utilizadas em
conformidade com a criticidade de cada equipamento da Serraria. A partir dos resultados
obtidos com a matriz de criticidade sera possivel definir quais técnicas de manutencéo seréo
aplicadas em cada equipamento, de acordo com sua complexidade no processo produtivo.

Mas no caso desta industria de desdobramento de madeira, ja possuiamos esses dados,
0 que facilitou muito o processo de criagdo dos indicadores e planos de manutengéo.

A matriz de criticidade possui trés principais niveis que vdo desde alta criticidade até

baixo grau de criticidade. Deste modo é criado um plano de manutencdo de acordo com a
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criticidade do equipamento, agindo assim da melhor forma possivel para resolver as paradas
por manutengdo ndo programada.

Também é necessaria criar um tagueamento fisico, que nada mais é que um RG para 0s
conjuntos e subconjuntos de um equipamento, 0 TAG serve também para identificar o
equipamento em sua posi¢do no layout da linha.

Ap0s o plano de manutencéo ter entrado em acéo, e passado um tempo, verifica-se se
realmente ocorreu uma diminuicdo nos indices de manutencéo corretiva ndo planejada, existem
varios meios de verificar se houve realmente uma diminuicao nesses indices, como por exemplo
através da eficiéncia da linha, pela disponibilidade e produtividade dos equipamentos.

Dentro desta indUstria madeireira podemos ver que alguns dos principais equipamentos
que devem ter cuidados, e que podem ser considerados vitais para o funcionamento da linha
sdo o picador, primeiro corte e bloqueadera, sem esses equipamentos toda a linha para.

A ideia € que apds implantado o Planejamento e Controle de Manutengdo, sera feito
uma analise de todos os indicadores gerados, analisando assim por periodo e por produtividade,

onde analisaremos com os dados de antes da implantacdo e apds a implantacao.
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2. JUSTIFICATIVA

Por esta ser uma empresa familiar do ramo madeireiro ndo estd na cultura deste
segmento a utilizacdo de um sistema de controle e planejamento de manutencdo, usando
somente a manutencdo corretiva ndo planejada, deste modo quando resolvem realizar um
aumento ou mudanga na producdo, ocorre de focar em outros aspectos esquecendo de algo
muito importante que sdo as agdes de alteracdo da cultura de manutencdo, passando de
atividades corretivas para preventivas, o que acaba levando a empresa a um ciclo de

manutencdes ndo planejadas, reduzindo a produtividade e a liquidez financeira da empresa.

Pelos motivos citados justificasse a implementacdo de acdes de Planejamento e Controle
de manutencdo nesta empresa do setor madeireiro. Com a definicdo de indicadores de
manutencdo, sera possivel encontrar os pontos de gargalo da empresa, que estdo gerando o

maior nivel de déficit de producdo e maior nimero de a¢des nao planejadas.
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3. PROBLEMA A SER PESQUISADO

Com o passar dos anos o volume de produgdo comegou a crescer consideravelmente, ou
ocorreu um aumento na demanda de produtos fabricados, com isso a empresa de desdobramento

de madeira, procurou recursos para suprir a sua necessidade.

O problema é que foi esquecido uma parte muito importante para que uma empresa
possa cumprir sua nova demanda, claro que investir em equipamentos novos ou aumentar o
numero de funcionarios ajuda, mas maquinas e equipamentos estao sujeitas a todos os tipos de
falhas, sejam elas, mecénicas, elétricas ou mesmo erro humano. Neste Ultimo caso é sugerido

que todo o funcionario possua um conhecimento consideravel da funcao.

Ja os casos de falhas mecénicas ou elétricas, ocorre por falta de um plano de
manutencdo, ou a¢fes de manutencdo, ocasionando um aumento nas paradas, prejudicando a

producdo pelo alto indice de manutencgdes realizadas.

4. OBJETIVO GERAL

Este projeto tem como principal objetivo, implementar um sistema de planejamento e
controle de manutencdo, analise, definicdo e acompanhamento de indicadores de manutencéo
e atendimento.

Nesta perspectiva pretende-se melhorar a disponibilidade e produtividade das &reas

produtivas, por meio da elaboracdo e acompanhamento destes indicadores.
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5. OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Realizar captacdo de informacdes sobre 0s equipamentos e dados operacionais;
o Realizar Tagueamento dos Equipamentos;

o Elaborar matriz de criticidade para aplicar as técnicas de manutencao corretas;
o Elaborar cronograma de manutengéo preventiva;

o Rotinas de atividades como lubrificacdo e inspecdes de rota;

o Insercdo de planilhas para controle de manutencéo (software);

. Analise dos novos indicadores para comparacao;

6. HIPOTESE

Parte-se da hipdtese que apds implantado o setor de Planejamento e Controle de
Manutencdo, ocorrera uma melhora no desempenho dos setores produtivos, facilitando a gestdo
da empresa no que diz respeito ao controle e acesso as informacgdes. O que acarretard uma
diminuicdo do numero de manutencdes e intervencdes ndo planejadas, reduzindo por sua vez o
numero de paradas mecanicas, elétricas e operacionais, aumentando assim a produtividade e

lucratividade da empresa.
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7. FUNDAMENTACAO TEORICA

7.1 Técnicas de Manutencao

A definicdo formal de manutencéo é o ato ou efeito de manter-se. (FERREIRA, 2010).
Ajustando essa definigdo, € possivel chegar a uma descrigdo técnica de manutencdo, que de
acordo com Santos (2007, p. 13) é “Manter em perfeito estado de conservagao e funcionamento:

equipamento, acessorios e tudo o que esta ligado ao setor fabril de uma industria. ”

Segundo Kardec e Nascif (2009, p. 23) definem o ato de manter ou a manutengdo como
“garantir a disponibilidade da fun¢do dos equipamentos e instalacdes de modo a atender a um
processo de producdo e a preservacdo do meio ambiente, com confiabilidade, seguranca e

custos adequados”.

7.2 Manutencéo Corretiva

A manutencdo corretiva € a forma mais primitiva de manutencdo. Ela se baseia
simplesmente na correcdo de uma falha ou do desempenho menor que o esperado, ou seja, é

uma manutencao de emergéncia.

Segundo Kardec e Nascif (2001), a manutencao corretiva € a atuacdo para a correcao da
falha ou do desempenho menor que o esperado. Ao corrigir algum defeito que o equipamento
esteja apresentando, como pecas com problemas, vazamentos ou ainda, um equipamento que
por qualquer motivo esteja com menor desempenho, estamos realizando uma manutencao
corretiva, ou seja, aquela feita sempre depois que a falha ocorre. Tal manutencéo pode ocorrer

por dois motivos, ou por uma falha ocorrida no equipamento, ou por erros operacionais.

A manutencéo corretiva € dividida em duas classes: ndo-planejada e planejada.

Manutengéo corretiva ndo-planejada: a corregcdo da falha ou do desempenho abaixo do
esperado € realizada sempre apds a ocorréncia do fato, sem acompanhamento ou planejamento

anterior, aleatoriamente. Implica em altos custos e baixa confiabilidade de producdo, ja que
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gera ociosidade e danos maiores aos equipamentos, muitas vezes irreversiveis (OTANI &
MACHADO, 2008).

Segundo Rodrigues (2009, p.17) “Esta ¢ a forma mais reativa que a manutencao pode
ter. Uma planta industrial usando este modelo de geréncia em sua manutencao corretiva ndo
gasta qualquer valor com manutencdo, até que uma maquina ou sistema pare de operar. ” A
palavra reativa destaca que este tipo de abordagem provoca uma reacdo que muitas vezes passa
despercebida pela empresa, reacdo esta que consiste na elevacdo do custo final, pois quando
ocorre uma falha inesperada, aléem dos danos com o proprio equipamento que falhou, ainda é
necessario avaliar os danos causados em outras partes da maquina, que possivelmente foram

afetadas.

A Manutencdo Corretiva Planejada € a corre¢cdo do desempenho menor do que o
esperado ou da falha, por decisdo gerencial, isto é, pela atuacdo em funcédo de acompanhamento
preditivo ou pela decisdo de operar até a quebra. Um trabalho planejado é sempre mais barato,
mais rapido e mais seguro do que um trabalho néo planejado. E sera sempre de melhor qualidade
(KARDEC e NASCIF, 1999).

A adocdo de uma politica de manutencdo corretiva planejada pode advir de varios
fatores (KARDEC e NASCIF, 1999):

. Possibilidade de compartilhar a necessidade da intervencdo com os interesses da
producao;
. Aspectos relacionados com a seguranca. A falha ndo provoca qualquer situacédo

de risco para o pessoal ou para a instalacéo;

o Melhor planejamento de servicos;
o Garantia de existéncia de sobressalentes, equipamentos e ferramental;
o Existéncia de recursos humanos com a tecnologia necessaria para a execugao

dos servigos e em quantidade suficiente, que podem, inclusive, ser buscados externamente a

organizacao.
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7.3 Analise para Criacdo da Matriz de Criticidade

Tabela 1 Matriz de Criticidade ABC

Cassificagao " - » o -
Manutencao Inspeg¢ao Inspeg¢ao Manutengao Manutengao

dos . " .. . .
Preventiva Preditiva Técnica Corretiva de Melhoria

Equipamentos

X X X X X
X X X X
X X X

Fonte: do Autor, 2019

A matriz de criticidade € um meio visual para identificar e comparar os modos de falha
para todos os componentes dentro de um determinado sistema ou subsistema, avaliando-0s
através da relacéo da probabilidade de ocorréncia com a severidade (HEADQUARTERS, 2006;
IEC, 2006). A partir da matriz de criticidade serdo definidas as rotinas de manutencdo com base

na classificacdo de cada equipamento.

7.4  Manutencao Preventiva

As estratégias preventivas empregam dois enfoques ou politicas basicas: a manutencdo
programada e a manutencdo baseada em condicdo (Niu et al.,, 2010). Na primeira, 0
denominador comum que governa este tipo de estratégia é o planejamento de Manutencgao vs.
Tempo. As intervencdes sobre o equipamento sdo levadas a cabo, em intervalos de tempo
predeterminados, que se destinam a reduzir a probabilidade de ocorréncia de falhas, ou a
degradacéo da funcionalidade de um ativo. Esta estratégia tem como oscilo que: 0s programas
e intervencdes sobre os equipamentos e sistemas sdo planejados muitas vezes quando um
determinado item ndo precisa de ditas acGes que obriguem sua parada; o desmontar a maquina,
a manipulacéo das pegas e a submisséo a inspe¢des que terminam afetando, diretamente, a vida

operacional normal da maquinaria (Souza, 2008).

Nas ultimas décadas, com 0 avango e a confiabilidade nos sistemas de informacéo - a

instrumentacdo inteligente, os sistemas embarcados, as redes industriais, entre outras
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tecnologias - a politica de manutencéo preditiva ou baseada em condi¢do ganhou uma grande

importancia. I1sso levou a expanséo e ao auge, destas abordagens, nos dominios industriais.

7.5  Planejamento e Controle de Manutencéo

O Planejamento é um processo composto por a¢cdes devidamente coordenadas que tem
por objetivo atingir uma determinada meta. Ele é Gtil para manter-se uma regularidade ou
quando se deseja atingir, em varios aspectos - custos, recursos, riscos - um parametro desejado
(BRANCO, 2008).

Tavares (1996) afirma que o planejamento da manutencdo resulta em um conjunto
ordenado de politicas de manutencao que sdo continuamente controladas e, se for necessario,
recebem agOes de correcdo e melhoria, tendo sempre como objetivo a reducdo de custos. Assim,
cabe ao planejamento a busca pelas melhores solugdes para executar cada servico. Em
consequéncia, obtém-se melhores indices de mantenabilidade, maior facilidade e seguranca nas
manutencdes (PINTO, 2001).

Ao realizar o planejamento busca-se a minimizacdo dos custos da manutencéo e o
aumento do indice de disponibilidade dos equipamentos, principalmente quando existe uma
clara estratégia de atuar de maneira distinta para cada tipo de equipamento (TAVARES, 1996).
Corroborando com esta fungéo, Takahashi (1993) destaca ganhos superiores em qualidade e
eficiéncia através da adogdo de planejamento prévio e planos de manutencao, principalmente

quando se compara com os resultados obtidos com posturas reativas.

Quanto a adocdo de planos de manutencdo, Takahashi (1993) enumera algumas

vantagens de um plano de manutencao:

a) Estabelecimento de rotinas de manutencéo;
b) Auxilio no dimensionamento de recursos humanos;
¢) Minimizacéo de erros relativos a aquisicao de pecas de reposi¢éo;

d) Compra de materiais de maior qualidade;
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e) Sincronia da manutengdo com a producéo;
f) MTTR mais bem definidos;
g) Equipe mais focada;

h) Maior eficiéncia.

7.6  Programacdo da Manutencao

Programacdo compreende toda e qualquer acdo que tem de ser executada dentro de
determinado periodo (BRANCO, 2008). Com relacdo a programacao da manutencao, pode-se
defini-la como a &rea do PCM onde sdo tracadas as atividades para o dia seguinte, respeitando-
se 0 grau de urgéncia, a ordem das solicitacdes, a disponibilidade de recursos (pessoal,

ferramentas e pecas) e a viabilidade de parada dos equipamentos (PINTO, 2001).

Jasinski (2005) caracteriza a programagao como sendo o calendario da manutenco. E
a etapa onde se define a data das atividades assim como os responsaveis pela sua execucio. E
de suma importancia para o cumprimento das necessidades da empresa, principalmente pela
estruturacdo de processos e rotinas de trabalho, itens diretamente relacionados a esta etapa do
PCM.

A programagcdo das atividades geralmente é ditada pelos planos de manutencéo (anuais,
mensais e semanais). Ap0s a realizacao das atividades (entrega do plano de trabalho), o sistema

é atualizado e gerado novas reprogramacoées (PEREIRA, 2009).

Existem algumas regras quanto a prioridade de atendimento. Geralmente podem ser
definidos quatro graus de importancia para os servicos solicitados, onde os de maior prioridade
sdo programados primeiramente. Aqueles com parada de equipamentos criticos caracterizam o
grau maximo: emergéncia; urgéncia sdo os eventos onde ha eminéncia na interrupcdo de
equipamentos importantes; normal operacional sdo todas as manutencdes rotineiras em ativos
vinculados aos processos produtivos; e normal ndo operacional sdo as manutengdes sem ligacdo
a producgdo (PINTO, 2001).
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Outros critérios de prioridade ainda podem ser considerados durante a programacao dos
servigos. A data de abertura de ordens de servicos, dentro de um mesmo grau de importancia,
define a ordenacdo dos trabalhos (prioridade para as Ordens de Servico mais antigas);
intervencdes previamente agendadas se sobrepdem as de programacéo vigente; e bloqueios por
auséncia de recursos podem causar a interrupcdo do trabalho e alterar a sequéncia da
programagéo (PINTO, 2001).

7.7  Controle da Manutencao

Controle é o conjunto de acdes que tem por objetivo monitorar as atividades quanto ao
cumprimento de seus objetivos, sendo ponto de partida para planos corretivos e melhoria
continua (BRANCO, 2008). Pinto (2001) caracteriza essa etapa como sendo uma acdo de
acompanhamento e analise de orcamentos e custos, podendo ser segmentadas por areas, tipos
de manutencdo e especialidades; verificacdo do nivel de atendimento da programacdo bem
como a composicdo da carteira de servicos; levantamento de ordens de servico em atraso
(backlog); calculos de MTBF e MTTR,; e indicadores de produtividade e nivel de utilizacdo de

recursos.

Xenos (1998) comenta a necessidade de monitorar apenas 0 necessario, abdicando de
indicadores que ndo geram ac¢des de melhoria. Para otimizar recursos e nao desperdicar esforgos
da equipe, deve-se evitar uma grande quantidade de indices.

Tavares (1996) indica mais alguns indicadores para o acompanhamento da efetividade

da manutencéo. Sao eles:

a) Tempo médio entre falhas;

b) Tempo médio para falha;

c) Tempo médio entre manutengdes preventivas;
d) Tempo médio para intervencgdes preventivas;

e) Disponibilidade de equipamentos;
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f) Desempenho dos equipamentos.

Além dos indices relacionados a padronizacéo e confiabilidade da manutencédo (MTBF,
MTTR), existem outros correlacionando os custos da manutengdo com a produgéo (gastos por
produto produzido); além dagueles que avaliam equipamentos (gastos energeéticos, eficiéncia
global, nivel de ocupacédo, disponibilidade, etc); e ainda os que avaliam as politicas de

manutengdo mais utilizadas (indice de preventiva x corretiva) (PEREIRA, 2009).

Com relacéo aos indicadores de controle, mais precisamente da disponibilidade, Tavares
(1996) indica algumas ac¢des importantes para 0 monitoramento dos equipamentos criticos. Para
obter o percentual de tempo em que o ativo estd operacional, sugere-se iniciar pelo registro das
paradas (data e tempo de interrupcdo) para estabelecer um indice minimo toleravel de
disponibilidade, e sempre que houver um desempenho menor que a meta preestabelecida, deve-
se justificar e proceder com acdes corretivas. Para 0 acompanhamento da tendéncia de
comportamento do equipamento, deve-se realizar um levantamento continuo de sua operagéo e
avaliar as acOes corretivas de desvios, através de comparac6es entre periodos distintos. Graficos

de Pareto, linhas ou barras sdo ferramentas Uteis para a avaliacao destes indicadores.

Com isso entramos em um conceito muito importante para a manutencdo que é a

qualidade.

A qualidade surge a partir do momento que o homem sente necessidades e tem
expectativas sob coisas diversas. Mas, historicamente, o conceito ganhou mais importancia com
a Revolucdo Industrial, nos séculos XVIII e X1X, quando houve a necessidade de mudancas
significativas no controle da qualidade de inspecdes e testes nos servicos ou produtos acabados
(FERNANDES, 2011).

Segundo Fernandes (2011), na segunda metade do século XX, tornou-se fundamental
assegurar, previamente, a qualidade dos produtos, servigos, instalagdes e equipamentos devido
a complexidade tecnoldgica, ao aumento do volume de investimentos e a necessidade de
seguranga que concorreram para a ampliagdo do controle da qualidade, dando origem ao
Controle Total da Qualidade.



24

7.8 A lInformatizacio da Gestdo em Manutencao

A utilizagdo de sistemas de gerenciamento de manutencdo objetiva maximizar a
capacidade produtiva pela melhoria no desempenho e na vida atil dos equipamentos, para
operar, a baixo custo, por unidade produzida ou servico prestado.

Segundo Xenos (2004, p. 36), um sistema de gerenciamento de manutencdo eficaz é
aquele que consiste na elaboracéo e o cumprimento de um plano de manutencao o qual permitira
a empresa atingir seus objetivos de lucratividade e sobrevivéncia por meio de equipamentos
que nédo apresentem falhas e ndo prejudiquem a qualidade, o custo e a entrega dos produtos e
servigos que ndo coloquem em risco a seguranca e integridade do meio ambiente.

Conforme Jamil (2001, p. 188), diversos sdo os fatores que podem motivar uma
organizacdo a construir um Sistema de Informagfes e um desses motivos destacados € a
necessidade freqiiente de tomar decisdo numa determinada esfera ou area de negdcio da
empresa. Os Sistemas de Informacao (SI) baseiam-se no uso de Tecnologias de Informacgéo —
TI, considerados como recursos tecnolégicos e computacionais para geragdo e uso da
informacdo, conforme afirma Rezende (2003, p. 76). Sabe-se que um Sl bem-sucedido tem

dimens@es organizacional e humana além da tecnologia empregada, é o que diz Laudon (1994,
p. 5).

7.9 Sistema de Informagéo na Gestdo da Manutencao

Torres (2005, p. 291) afirma que: “a aplicacdo de sistemas de informac&o dentro de uma
empresa € primordial para o funcionamento da mesma, entre um dos sistemas mais importantes,
se encontra o de Gestdo de Manutencdo”. Torres também cita que “o principal objetivo de
implementacdo de um sistema de informacg&do de manutencéao é para se realizar: planejamento,
programacdo, controle e custos e que seus beneficios serdo técnicos, econdmicos e
administrativos”.

Entretanto, a implementacdo de um Sl direcionado a area de manutencdo de uma
organizacéo, requer uma analise e um diagnostico da mesma que de acordo com Tavares (1999,
p. 10), “se constitui no levantamento das necessidades dos usudrios e na avaliacdo de critérios

para coleta de dados em fun¢ao dos tipos de relatorios desejados”.
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7.9.1 Sistemas ERP - Enterprise Resource Planning

Segundo Jamil (2001, p 517), os sistemas ERPs surgiram em decorréncia das caréncias
informacionais promovidas pela desagregacdo de dados provocada pelos processos de
descentralizacdo de tecnologia de informacdo ndo planejada e motivada pela facilidade de
acesso aos recursos de informatica (redes, micros, software de aplicacdo, etc.), agravada pela
concentragdo em niveis operacionais, de sistemas distintos. “Estes sistemas permitem a
integracdo de dados dos sistemas de informacdo transacionais e dos processos de negocios ao

longo da organiza¢do” diz Souza; Saccol (2003, p. 19).

7.9.2 DefinicGes de Sistemas ERP

De acordo com Hartley (2001, p.14), o ERP é uma tecnologia evolutiva e também uma
adaptacdo e um refinamento de tecnologias de processamento de dados mais antigos. Segundo
Souza; Saccol (2003, p. 64), os ERPs sdo sistemas de informacao integrados adquiridos na
forma de pacotes comerciais de software com a finalidade de dar suporte a maioria das
operacdes de uma empresa industrial (suprimentos, manufatura, manutencdo, administracdo
financeira, contabilidade, recursos humanos, etc.).

Hartley (2001, p. 5) afirma que o ERP ndo é intrinsecamente estratégico, ao contrario,
é uma tecnologia de suporte, um conjunto de modulos integrados de software que formam o

ndcleo da maquina que realiza o processamento interno das transacgoes.

7.9.3 Impactos de um Sistema ERP

Davenport (2000, citado por Souza; Saccol, 2003), diz que um dos topicos menos
visados sobre os ERP consiste justamente em analisar as implicacbes da utilizacdo desse
sistema na estratégia organizacional, além de seu impacto sobre a estrutura e a cultura
organizacional. De acordo com Rezende (2003, p. 119), “a relacdo mais abrangente entre
tecnologia e empresa, e, portanto, de mais forte relagio “causa ¢ efeito” entre elas, ¢ de natureza
estratégica. Assim, os SIG tém impacto direto no contexto, configura¢do, no arranjo e na

natureza das atividades operacionais.
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Qualquer decisdo na area de T apresentara, com alguma intensidade,
uma repercussao nas variaveis estratégicas da empresa, mas a ndo-observancia
desse alinhamento pode causar um forte impacto negativo, que ocasiona a
perda de recursos financeiros e desgaste de recursos humanos (Souza; Saccol,
2003, p. 192).

Conforme Jamil (2001, p. 520), alguns problemas decorrentes na implantacdo dos
sistemas devem ser avaliados, tais como: a definicdo exata dos processos corporativos,
interfaces, tempos, responsabilidades e recursos envolvidos; selecdo criteriosa de sistema para
atendimento; treinamento, acompanhamento / prazos elevados, relacionamentos com
implementadores.

Ja Rezende (2003, p. 119) também cita que, dentre as diversas tecnologias que tém
impacto na realizacdo do trabalho, a da informatica é a que desperta maior atencdo. Isso
acontece porque sua utilizacdo é muito disseminada em diversos ambientes de trabalho e a

abrangéncia de seus impactos é muito ampla.
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8. MATERIAIS E METODOS

De acordo com os objetivos propostos no trabalho, juntamente com o desenvolvimento
da aplicagdo de planejamento e manutengdo, a coleta de dados referente aos mesmos, a analise
de e interpretacdo dos dados, e com base na fundamentacdo tedrica, é possivel realizar a

aplicacdo do tema proposto.

O projeto estd tendo um acompanhamento de 8 horas semanais, com isso pode-se fazer
a andlise e acompanhamento de grande parte dos eventos que ocorrem na serraria, desta maneira
podemos fazer as adequacBes necessarias que surgirem durante a semana, tendo assim um

controle da eficiéncia das acGes de planejamento realizadas.

No projeto em questdo, foi realizado a captacdo de dados de todo o maquinario e
equipamentos da empresa, para assim realizar a criagdo de todo o material desde os dados
iniciais de layout até a insercdo de dados no software, analise dos procedimentos de manutencédo

utilizados e ferramentas de trabalho como o Microsoft Excel.

Figura 1 Lista de TAG's

>
e
v ® f
fl i [ Len r [ 1
‘1{ \Tagueamentn Fisico "
CEFIMICAO CEMTROS CE CLUSTO
TAG AREA
100 Liilidades
20 Matéria Prima
200 Depdsito da Residucs
- 00 Linhas de Produgio {Frocessamento)
go0a Secagem
&00 Energa Hétrica
0 Epedcio e Plaina
800 Redes
00 Heorestl
TAG 4° NIVEL TAG
A - (4011 -Sesraria - SER401001 5Er401001

Fonte: do Autor, 2019
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O procedimento de tagueamento se resume em realizar uma identificacdo dos
equipamentos e uma definicdo de seus centros de custo, o tagueamento consiste em criar uma
etiqueta para inserir em um equipamento, 0 que acaba se tornando a sua identidade, e sua

localizag&o na planta industrial da empresa.

O TAG juntamente com o software utilizado, ajuda a manter um controle apurado das
acOes realizadas em cada equipamento, ajudando assim a geracdo de indicadores mais

confiaveis, dos conjuntos e subconjuntos de um equipamento.

Figura 2 Defini¢cdo da Matriz de Criticidade

DEFINICAO DA ESTRATEGIA DE MANUTENCAO CONFORME CRITICIDADE

——3\
<@ Manutencio |
Apods definidas a Criticidade de Cada equipamento

SSMA ]> sdo definidas as estratégias de manutengao

conforme indicado abaixo.

Utilizacdo | : :

'o o o = l0 ©

- g% ?’—.’: CE

Qualidade ] —— 29 | &3

Classificacdo dos %3 58 §3

‘ Equipamentos s& s zo

-‘-\ Participacdo Oper.

| ]/ LA <@

OlQ| bk
AREE

000
000

N =

25% ' A qlassiﬁcacio dos Equipamentos deve ser
/ > revisada a cada 2 anos

" 65%

Fonte: Paulo A. Trombacco, 2011.

Ap0s a realizacdo do tagueamento foi criado a matriz de criticidade, pois ja possuiamos
os dados da linha, ela foi elaborada conforme a linha de producdo, vindo antes das ordens de
servicos, que apos aplicadas confirmaram os dados que ja possuiamos, demostrando que 0s
dados estavam corretos.
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Nem todo equipamento da linha possui a mesmo grau de criticidade, alguns dos
equipamentos ndo afetam diretamente o funcionamento geral da fabrica. Mas em contrapartida
existem equipamentos que sdo vitais para a continuidade da producdo, classificados como
equipamentos de grau “A”, devendo sempre estar em bom funcionamento, caso a sua
disponibilidade esteja afetada, poderd acarretar perda de vendas, atraso nas entregas aos
clientes, acidentes e danos ambientais. Sendo assim os esforgos de manutengdo devem ser

prioritarios a equipamentos de grau “A”.

Ja a criticidade de grau B sdo maquinas que possuem grau médio de prioridade, ou seja,
caso ocorra um defeito, este equipamento ira ocasionar a parada de parte do processo. A
criticidade de grau C possuem prioridade baixa, no caso se ocorrer a quebra de determinado

equipamento, 0 processo continuara sem interferéncia.

Figura 3 Modelo de Ordem de Servico

A ORDEM DE SERVICO 20

SOLICITANTE: DATA PROGRAMADA:
PLANEJAMENTO DE MANUTENCAO

EQUIPAMENTO:

CTZ401001 - PA - 04010 - CENTRALIZADOR - CTZ401001

LOCALIZAGAO:

PA - 04010 - CENTRALIZADOR - CTZ401001

TIPO DE MANUTENGAO: STATUS
MANUTENCAO PERIODICA Aberto
DESCRICAO DA SOLICITACAO:

Inspegdo de Rota Mecanica - Maquina Parada

OBSERVACOES:

Realizar inspegdo conforme check list em anexo

APONTAMENTO DA EXECUGAO:
MANTENEDOR: DATA /HORA INICIO: DATA /HORA FIM:

/ / 3 / ’ .
DESCRICAO DO SERVICO REALIZADO:

MATERIAIS / DIVERSOS:
DESCRIGAO: UNIDADE: QTDE.: CUSTO:

Fonte: do Autor, 2019
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As ordens de servi¢cos demonstram varios indicadores que demonstram a real
situacdo do setor de manutencdo, o campo observacdes é utilizado para apontar materiais
usados, anomalias encontradas e falar sobre como foi o trabalho. Indicador apontado € o custo
de pecas de reposicao.

Ja no campo de data e hora inicial e final, ele nos da a possibilidade de calcular 4
indicadores: Apropriacdo de horas/funcionario: mostra o tempo que 0 manutentor atuou no
equipamento, Indisponibilidade: o tempo em que a linha/equipamento ficou parado, MTBF:
tempo médio entre falhas, e MTTR: tempo médio para reparo.

No campo materiais/diversos podemos calcular 2 indicadores, os quais sdo: Custo direto
com materiais, e o LCC.

Para a criacdo de rotas deve-se responder algumas perguntas: Qual o caminho mais
I6gico a ser seguido? Quais os pontos vitais a serem inspecionados? O que deve ser
inspecionado? Quais 0s parametros a serem seguidos? Quais as ferramentas utilizadas? Quais

EPI’s serdo necessarios? Quais riscos a seguranga pessoal ha no local?

Figura 4 Rotas de Servico

Controle de Ordens de Servigo X
N° ORDEM EQUIPAMENTO (IDENTIFICACAO DESCRICAO)  LOCALIZACAQ
810 EST501002 - A - 05010 - ESTUFA 02 - EST5010( .1] PA - 05010 - ESTUFA 02 - EST501002
TIPO DE MANUTENCAO STATUS SOLICITANTE DATA /HORA PROG.
MANUTENGAQ PERIODICA _j ABERTO .l] PLANEIAMENTO DE MANUTENGAO 13/06,/2019 08:00:00

DESCRICAO DA SOLICITACAD ] HOMEM HORA ] MATERIATS ] DIVERSDS

Adonamento: Motorredutor [ ] Mancais[ ] Eixo [ ] |Rolamento [ ] Lubrificacio [ ] Outros [ ]
Estrutura Externa: Dampers [ ] Tubulagdes [ ] Suportes[ ] Protegfes [ ] Chapas [ ] Compressor [ ]
Estrutura Interna: Ventiladores [ ] TubulagBes [ ] Suportes [ ] Protecfes [ ] Sensores [ ] CQutros [ ]
Elétrica: Sensores [ ] Inwersores[ ] Botoeiras[ ] Painell ] Cabeamenta [ ] HMI ]
Pneumatica: Cilindro[ ] Purgadores [ ] Valvulal 1 Unidade Prep. &r[ ]  Mangueiras[ ]
Transporte: Carrinhos [ ] Rodas[ ] Trilhos[ ] Cabos[ ] Motorredutor[ ]

Compressor [Exaustor: Motor[ ] Purgadores [ ] Valvula[ ] Unidade Prep. Ar[ ] Mangueiras[ ]
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Fonte: do Autor, 2019

Segundo Cyrino (2016) a inspecdo de rotina é uma acdo de olhar, de examinar, de
verificar algo usando nossos cinco sentidos, ¢ feito em determinados periodos ou intervalos de

tempo no intuito de detectar possiveis problemas ou situacdes de falhas.

Cyrino (2016) ainda diz que a implantagdo dos servigos que constam em uma inspecéo e
verificacdo das condicBes técnica dos sistemas de lubrificacdo das unidades de maquinas e
equipamentos. A deteccdo e a identificacdo de pequenos defeitos auxiliam e muito na prevencao

de paradas inesperadas.

Figura 5 Data Sheet

® Valorizagsa de Planos de Manutencaa
.|
= Almoxarifado

familz l:! TES I:I Equipzmenta l:! Camplzmena I:! Dascricia l:! \"e'-:ell! (odign B0, !'_"
STL401001 01001 [FooLdulz) Sensanes Refldvas femorde prasengedztores Remar Fomrsfad 310 b}

FLETOIOOL  |PLATOIO0L  |Plinz Trensmizia

r
STEEL 081801

Fonte: do Autor, 2019

Com o levantamento de pegas “data sheet”, consegue-se definir a quantidade de pecas
que sdo necessarias para ter em estoque, avaliando o nimero de pecas que S&0 comuns aos

equipamentos e levando em consideracao sempre alto giro e baixo custo.

Assim pode-se ter uma nogédo do que é necessario ter em estoque e 0 que ndo é
tdo usual, desta maneira cria-se um plano de controle para o almoxarifado, onde deve-se ter um
namero minimo de pecas para cada equipamento, exemplo rolamento UC 206, quantidade

minima 10, quando atinge esse numero € realizado a compra, evitando assim que a producédo
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pare porque um equipamento nao estd funcionando, ou que ocorra uma reducao eficiéncia pelo

mau funcionamento.

Desta maneira compra-se ou cria-se um software de controle para o
almoxarifado, auxiliando, desta maneira a manter um controle mais fino de tudo que se tem em

estoque.

Figura 6 Software utilizado

n@g o SOI;I\ﬁAN

EQUIPAMENTOS

ORDENS DE SERVICO PLANEJAMENTO DE MANUT. CRONOGRAMA DE MANUT.

FAMILIAS |

CONTROLES

TIPOS MANUT. | I II
STATUS 0.5 |

MANTENEDDRE.‘l PESQUISA DE 0.5 RELATORIO GERENCIAL HISTORICO DE MANUT. CALCULAR PLANEJAMENTO
| DE MANUTENGAO
MATERIAIS

DIVERSOS |
TAREFAS (PCM) |

Fonte: do Autor, 2019

Segundo o fabricante, o0 SofMan, é um software pago onde ¢ possivel controlar toda a
manutencdo de uma determinada empresa, com controles de Ordens de Servigos por Maquinas,
Setores ou Departamentos. Também controla custo Hora Homem, Custo de Material e Servicos.
Gerenciamento completo com todos os recursos do setor andlise de gréaficos e emissdo de

relatérios.

O sistema de gestdo de manutencao foi criado pela empresa SofMan em Excel e VBA
com banco de dados em Access. O sistema tem seu codigo fonte liberado podendo ser alterado

conforme a necessidade.
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9. RESULTADOS E DISCUSSOES

Apos implantacdo dos planos de manutencao foi realizado todo o levantamento dos
novos indicadores, com esses dados foram comparados 0s apontamentos de antes da

implantacéo e depois da implantagéo.

Os parametros considerados de importancia para o trabalho sdo os de eficiéncia,
disponibilidade e paradas, onde dentro de paradas entram as paradas mecanicas, elétricas e

operacional.

Foi realizado o apontamento até o fechamento do més de maio de 2019, o ideal seria
utilizar o fechamento semestral para uma melhor visualizacao da efetividade das ac6es e planos
de manutencéo apds implantado o Planejamento e Controle de Manutencéo nesta industria de

desdobramento de madeira.

A disponibilidade da linha é calculada pelo Tempo utilizado dividido pelo tempo
disponivel. Uma varidvel que pode ocorrer € se a linha tiver uma producédo baixa nao significa
que foi por falta de disponibilidade, o que pode acontecer é vir toras mais finas, no caso com

um didmetro menor.

Usando um exemplo que ocorreu na linha em um determinado dia, foi que ocorreu uma
produtividade de 53%, mas a disponibilidade da linha foi de 89%, ao analisar a causa do
ocorrido definiu-se que naquele dia teve uma entrega de toras finas, o que demostrou que
mesmo com uma produtividade baixa 0s equipamentos tiveram uma disponibilidade

consideravel.
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Gréfico 1 Disponibilidade da linha

Dispaonibilidade (%) 1AN FEV | MAR | ABR | MAI | IUN JUL | AGD | SET | OUT | NOV | DEZ AC 2018 AC 2019
Real 2018 7141 | 7736 | 79,85 | 8244 | 7771
Real 2010 7800 | 7600 | 82,00 | 8400 | BE00
77,75 81,60

Disponibilidade (%)

-

oo 82,00
24,00

: 78,00 76,00 sz,uo_ — 7775 81,50
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s 7L41
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10

[+

1aN FEV MAR ABR Mal JUN il N AGD SET ouT NOW DEZ AC 2018 AC 2019

mm ACUMUIE00 e REal 201E s Real 2010

Fonte: do Autor, 2019

Percebe-se também que desde que os planos de agdes foram implantados houve um

aumento médio de 3,85% de Disponibilidade de Linha comparado com o0 mesmo periodo de
2018.

Entendendo assim que o numero de paradas por manutencGes ndo programadas
diminuiu de maneira consideravel ap6s a implantacdo do PCM, com isso as a¢des estdo sendo
efetivas e mostrando um resultado favoravel.

Pelo Grafico 2 consegue notar que ocorreu uma reducao de 16,35% do tempo médio de
paradas de linha comparado com os 5 primeiros meses de 2018, e um decréscimo de 35,76%

do tempo médio de paradas de linha comparado com o0s 5 Ultimos meses de 2017.

Grafico 2 Média Geral de Paradas

Paradas (hs) IAN FEV MAR ABR mal IUN e AGO SET out NOV DEZ  MédiaAC2017 MédiaAC2018  MédiaAC 2019
Resl 2017 53:58:50 | 63:53:42 | 55:53:25 | 50:23:03 | 43:36:42
Real 2013 59:11:19 | 40:44:41 | 38:04:38 | 33:11:38 | 42:07:14 | 342157 | 30:07:16 | 36:11:10 | 37:17:41 | 355421 | 34:29:40 | 20:16:02
Real 2019 44:14:24 | 43:05:40 | 34:5756 | 32:03:02 | 24:0358
53:33:10 42:39:54 35:41:00
Paradas (hs)

3 centas 63:53:42 533310 25
25 o 53:58:50 55:53:25
, 50:23:03 42:39:54 2
2 80438 420714 133642 25:4100

04 1 37:17:41 54

33:11:38 34257 gyggqs 0NN 355421 349040 15

15 424 430540

572 16 1
1 MIH 303m Nﬁm

24:03:58
0s 05
0 0
AN FEV MAR ABR MAl IUN L AGO SET out NOV DEZ  Média AC 2017 Média AC 2018 Média AC 2013
o Acumulado =——Real 2017 =———Real 2018 =——Real 2019

Fonte: do Autor, 2019
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Analisando pelo ponto de vista das paradas, também nota-se que o nimero de horas
paradas para manutengdo diminuiu em relacdo ao mesmo periodo do ano de 2018, ha um
pequeno desvio da linha em comparacdo aos meses de fevereiro de 2018 e 2019 onde ocorreu
um aumento do namero de horas paradas, mas isso foi devido as manutencbes programadas
realizadas, continua-se em uma redu¢do do numero de horas paradas, demostrando assim que
apos instalado o sistema de controle de manutencao e rotas programadas, 0s equipamentos estdo

recebendo um cuidado maior aumentando assim a sua disponibilidade para a linha.

No Gréfico 2, mostra uma média geral de todas as paradas mensais, elétricas, mecanicas
e operacionais, no Grafico 3 mostra os apontamentos de paradas mecanicas do periodo de
analise de 2019 e 2018, onde percebe-se também uma melhora em seus indicadores comparados

ao ano anterior no mesmo periodo.

Gréfico 3 Paradas Mecanicas

Mecinica [hs) JAN FEV MAR | ABR | MAI UM JuL AGD SET ouT MOV DEZ AC2018 AC20159

Real 2018 06:01:10 | 07:17:37 | 08:28:53 | 02:59:11 | 13:00:29 | 03:47:54 | 05:31:33 | 4:21:14 | 9:13:00 | 4:51:52 | 4:53:35 | 3:28:37

Real 2013 11:32:33 | 3:13:19 | 3:56:23 | 6:32:15 | 1:51:12
[ [

| 73:55:05 27:05:42

Mecinica (hs}
13:00:29 73:55:05
1132:33

213:00
04 08:25:53
07:47:37
03 : B3Z15
05:31:53
J— as152 4:53:35 27:05:43
0z 3:56:23 05:47:58 3:28:37

31319 0255011

" D D m
o [
FEV MAR ABR Al

JUN L AGO SET ouT NOV DEZ AC 2018 AC 2010

Real2016 mR=alz19  mAcumuledo

Fonte: do Autor, 2019.

Pelo Grafico 3, temos um indicador fora do padrdo que € o més de abril onde houve ao
invés de uma baixa nas manutencdes mecanicas um aumento, esse aumento ocorreu por que
houve uma quebra em um dos cilindros de uma das esteiras e teve que refazer toda essa peca,
ocasionando assim uma parada ndo programada, para manutencao, outro equipamento que no

més de abril teve um alto indice de manutencéo foi o picador.

Mas ao fazer a analise do més de maio nota-se que houve uma melhora consideravel no
mesmo periodo de 2018, onde que em maio de 2018 ocorreu uma parada mensal de mais de 13
horas, no mesmo periodo deste ano ocorreu uma parada mensal de menos de 2hrs, mostrando
assim que apesar do incidente de abril, apds implantacdo do sistema de manutencéo programada
e rotas de inspecdo mecénica, percebeu-se uma melhora nos indicadores de manutencao

mecanica, mostrando que os planos de ac¢des estdo funcionado conforme o esperado.
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No Grafico 4, demostra a anélise da média geral das paradas elétricas dos anos 2018 e
2019, onde estd o maior problema deste a implantacdo do PCM, pois ocorreu um aumento nas
manutencdes elétricas, este fato fica evidente por ndo haver um técnico de manutencédo elétrica
disponivel na empresa e contratado um servico de terceiros, os técnicos mecanicos até fazem
algum reparo elétrico que eles consigam, pois seu conhecimento € em mecénica e muitas vezes
ndo sabem como resolver um problema elétrico mais complexo, como por exemplo um painel
elétrico, deste modo quando ocorre um parada elétrica geralmente demora mais pois até o
técnico chegar a empresa e iniciar os procedimentos de manutencdo pode levar um tempo

consideravel.

Gréfico 4 Paradas Elétricas

Elétrica (hs) JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV DEZ AC2018 AC2019
Real 2018 09:18:10 | 05:24:34 | 02:20:33 | 00:59:23 | 02:19:14 | 04:25:45 | 02:56:26 | 4:36:44 | 3:56:12 | 4:01:27 | 4.09:58 | 2:05:48
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Fonte: do Autor, 2019.

Esta sendo realizado um estudo sobre a viabilidade de se contratar um técnico eletricista
para conseguir suprir essa necessidade elétrica, sendo assim possivel diminuir o nimero de

paradas por problemas elétricos.

O grafico 5, tem como objetivo mostrar as paradas por problemas operacionais,
conforme o grafico demostra pode-se ver que apds implantado o setor de Planejamento e
Controle houve uma melhora significativa no nimero de horas que parou por parte operacional,
onde vemos uma decrescente nos indicadores a partir do més de fevereiro até o fechamento do

més de maio.



Gréfico 5 Paradas Operacionais
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Os principais problemas operacionais que a linha possui sdo, vir tora muito grossa que
ndo passam pelas maquinas, ou toras atravessadas que dificultam a passagem nas esteiras e

equipamentos.

Para que os indicadores sejam efetivos da maneira como demonstrado nos gréaficos das

paradas, foram realizados treinamentos operacionais, destacando a importéncia do
acompanhamento dos apontamentos referentes a suas maquinas, quais 0s principais problemas
gue impactaram no dia anterior, bem como, o relato de manuten¢des que necessitam serem
realizadas para evitar que os mesmos problemas voltem a ocorrer. Para isso foi implantado uma
folha de apontamento dos principais problemas e suas possiveis solugdes, estes relatos de

anomalia devem ser programados de acordo com a programacao da linha de producéo.

Apds a implantacdo da gestdo de ativos e processos houve um aumento 14,17% de
eficiéncia na linha. J& a producdo, no mesmo periodo teve um aumento médio de 23,25% no
volume de producdo comparado ao mesmo periodo de 2018, conforme mostra a figura abaixo.
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Gréfico 6 Eficiéncia da linha

Resultados JAN FEV MAR ABR MAIL JuN uo AGO SET out NOV DEZ AC2018 AC2019 Volume Médio 2018 Volume Médio 2019
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10. CONCLUSAO

Apos a implantacdo do setor de Planejamento e Controle de Manutencao, chega-se a
concluséo que houve uma melhora significativa na efetividade desta empresa. Ja que antes ndo
possuia controle e planejamento de manutengdo o que estava causando uma indisponibilidade
grande na linha, uma baixa na eficiéncia e um grande nimero de paradas, ap6s a implantacéo

estd adequando-se as metas estabelecidas.

Com isso percebe-se que o0s objetivos principais do projeto foram atingidos,
conseguindo assim manter um acompanhamento dos indicadores de manutencgéo e atendimento.
Nesta perspectiva conseguiu-se melhorar a confiabilidade, disponibilidade e a produtividade

das areas de producdo, por meio dos planos aplicados e a¢es realizadas.

Por este motivo o projeto teve sucesso em sua aplicagdo, demostrando assim que uma
industria que possui um planejamento e controle torna-se uma inddstria mais efetiva e

competitiva no mercado.
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