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RESUMO

Com o desenvolvimento da industria e 0 avango do maquinario industrial, houve uma
evolugdo na agilidade e padronizagdo dos processos envolvidos em plantas
industriais. Consequentemente, os avangos tecnoldgicos vém proporcionando a
otimizacdo e automagao da producdo através do desenvolvimento de ferramentas,
que reduzem possiveis erros e elevam a qualidade dos produtos. Todos esses
aspectos foram conduzidos pela industria 4.0, momento atual, marcado pela enorme
digitalizagao dos processos e criagao de novas tecnologias. Analisando o periodo de
Entressafra de uma Planta Sucroenergética, tem-se uma grande parada de
manutengdo, a qual se compara a um grande projeto que possui todo o seu
planejamento realizado no periodo de Safra. No periodo de Entressafra, o Setor da
Manutencéao Industrial é encarregado de realizar a gestdo da manutengao da planta,
que sob uma grande parada, envolve uma alta quantidade de atividades, relacionando
um grande numero de fornecedores de servigos internos e externos a planta. Ao longo
da Entressafra, uma grande quantidade de ativos € enviada para fornecedores, no
caso, para servicos de manutencdo externa. Para monitorar o processo de
manutencgao desses ativos que vao para os fornecedores, a equipe de planejamento
e controle da manutencdo deve realizar o Diligenciamento, que consiste no
monitoramento dos servigos prestados ao cliente, para garantir que os produtos sejam
entregues com qualidade e o prazo do projeto seja atendido. O objetivo deste trabalho
€ apresentar a aplicagédo de um Sistema de Diligenciamento utilizado no periodo de
Manutengéo de Entressafra de uma empresa do Setor Sucroenergético, assim como
mapear os pontos de melhoria e propor o desenvolvimento ou aquisicdo de uma
plataforma que otimize a atualizagdo de informagdes e comunicagdo com o0s
fornecedores da empresa. Por fim, foi possivel concluir que, o Sistema de
Diligenciamento utilizado atualmente demanda muito esforgo para ser

operacionalizado.

Palavras-chave: diligenciamento, entressafra, industria 4.0, manutengao industrial.



ABSTRACT

With the development of the industry and the advancement of industrial machinery,
there was an evolution in the agility and standardization of the processes involved in
industrial plants. Consequently, technological advances have provided the
optimization and automation of production through the development of tools that
reduce possible errors and increase product quality. All these aspects were driven by
industry 4.0, the current moment, marked by the enormous digitization of processes
and the creation of new technologies. Analyzing the off-season period of a sugar-
energy plant, there is a major maintenance stoppage, which compares to a large
project that has all its planning carried out during the harvest period. In the off-season,
the Industrial Maintenance Sector is in charge of managing the plant's maintenance,
which, under a major shutdown, involves a high number of activities, relating a large
number of internal and external service providers to the plant. During the off-season,
a large amount of assets is sent to suppliers, in this case, for external maintenance
services. In order to monitor the maintenance process of these assets that go to the
suppliers, the maintenance planning and control team must carry out Expediting, which
consists of monitoring the services provided to the customer, to ensure that the
products are delivered with quality and the project is met on time. The objective of this
work is to present the application of a Expediting System used in the off-season
maintenance period of a company in the Sugarcane Sector, as well as to map the
points of improvement and propose a solution for them, further optimizing the tool.
Finally, it was possible to conclude that the Expediting System currently used demands
a lot of effort to be operationalized, therefore, it is proposed the development of a
platform that optimizes the updating of information and communication with the

company's suppliers.

Keywords: expediting, industry 4.0, industrial maintenance, off-season.
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1. INTRODUGAO

Ultimamente, o aumento da quantidade de tecnologias aplicaveis no ramo
industrial associada a restricdes ambientais, a intolerancia cada vez maior a acidentes
de trabalho, e falhas no processo produtivo vem forgcando a adaptagao por parte das
organizagdes aos seus processos produtivos, para que assim as companhias possam
ter destaque no mercado (FREITAS, 2018).

Neste cenario atual, a evolugdo da digitalizagao proporcionada pela industria
4.0 marcou o desenvolvimento de certas ferramentas como por exemplo: Smart
Factory, Big Data, Seguranga de Dados, Internet of Things (l1oT), Cyber Physical
Systems (CPS), Machine Learning, Computagdo em Nuvem, Integragédo de Sistemas
dentre outras. Estas ferramentas, assim como ferramentas futuras, podem ser
aplicadas aos processos produtivos e alavancar o sucesso das empresas nos quesitos
de qualidade, segurancga e produtividade (SILVEIRA E LOPES, 2016).

No periodo de entressafra, sdo realizados varios servicos de manutengcédo em
uma planta industrial, como por exemplo o envio de equipamentos para manutencao
nos fornecedores. Sendo assim, se faz necessario o uso do Sistema de
Diligenciamento, uma ferramenta para monitorar todo o processo de manutengao
externa dos ativos da companhia, visto que durante esse processo pode ocorrer
problemas de comunicagédo com os fornecedores, eventos que podem prejudicar o
atendimento de prazos e conclus&o dos servigcos com qualidade.

Considerando plantas industriais do Setor Sucroenergético, e a grande parada
de Manutencgdo Industrial que ocorre no periodo de Entressafra, tem-se grandes
oportunidades de melhoria nos processos que envolvem esse grande projeto, visto
gue o volume de atividades realizadas ¢é alto, e cada vez mais os servigos devem ser
realizados com qualidade, assim como os prazos estipulados para conclusdo das
tarefas devem ser atendidos.

O presente estudo visa, através de uma revisao bibliografica, apresentar
ferramentas que compdem sistemas digitais de monitoramento, mostrar os papéis e
responsabilidades do Setor de Manutengdo Industrial nhuma grande parada de
manutencdo e apresentar o Sistema de Diligenciamento da empresa do Setor

Sucroenergético, assim como levantar uma proposta de melhoria para o mesmo.
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2. GESTAO DA MANUTENGAO DE ENTRESSAFRA

O Setor Sucroenergético, que compdem as atividades agricolas e industriais
relacionadas a produgdo de acgucar, bioetanol e energia renovavel através do
processamento de cana-de-agucar, € considerado um caso de sucesso quando se
refere a uma estratégia integrada de desenvolvimento econémico descentralizado
(MASTARI, 2012).

As unidades do setor possuem uma produgédo sustentavel de energia, alimento
e biocombustivel que preserva os recursos naturais € o meio ambiente. Como
resultado das implementa¢des nas plantas agroindustriais, houve a reducéo da
pobreza e miséria nas regides de instalagdo das unidades. Logo, o método de
producao implementado pelo Setor Sucroenergético pode ser considerado um dos
melhores casos de sustentabilidade do nosso pais (MASTARI, 2012).

O funcionamento das plantas citadas é delimitado pelos periodos de safra da
cana-de-agucar. Ao longo do periodo de safra, no qual ocorre a colheita e moagem
da cana, todo o processo operacional de produg¢ao esta em funcionamento, ou seja,
os ativos que compdem a planta agroindustrial estdo em operagado. Portanto, as
atividades de manutencao ocorrem de forma mais branda, com um volume menor de
manutengdes, pois as interveng¢des nas maquinas ao longo deste periodo prejudicam
a producéao (VERRI, 2015).

Com o fim do periodo de safra, tem-se o inicio do periodo de entressafra, o qual
€ caracterizado pela parada da moagem de cana. A condigao da planta industrial neste
periodo facilita a execucdo das atividades de manutencgao, afinal, os ativos que
compdem a cadeia produtiva ndo se encontram mais em operacao. Portanto, com um
maior volume de atividades da area de manutengao a serem executadas, o periodo
de entressafra demanda uma excelente gestdo por parte da equipe de PCM (VERRI,
2015).

O periodo de entressafra pode ser comparado com uma parada de
manutencdo. Uma parada consiste no evento em que a planta industrial passa por
uma grande Manutengéo, apos um periodo delimitado de operag&o ou “campanha’
que tem como objetivo deixar os ativos da planta em condi¢des para suprir uma nova
campanha. Portanto, a parada é considerada importante para as plantas que operam

de forma continua (24 horas por dia, sete dias por semana), € possui um papel
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importante na disponibilizacdo de equipamentos com alta confiabilidade para a
producao da empresa (VERRI, 2015).

Uma parada de manutencdo pode ocorrer de forma parcial, quando alguns
setores da planta agroindustrial param, ou total, na qual todas atividades que
envolvem o processo produtivo sao interrompidas. Geralmente, os servigos de
manutencdo que sao executados em uma parada consistem em trocas de
equipamentos, limpezas, desmontagens, soldagens, inspegdes e reparos. Esses
servicos demandam uma quantidade maior de executantes, além de criar situagcoes
que demandam agdes de segurancga (trabalho em espacgo confinado, em altura, etc).
(MURAKAMI, 2003).

Com o aumento na demanda de executantes no periodo de entressafra, devido
a grande quantidade de servigos, € comum a utilizagdo ndo apenas de funcionarios
internos, mas também de funcionarios contratados, para execucao da parada no prazo
requerido. Essa demanda de mao de obra acaba abrindo espaco para contratagao de
executantes que nao possuem o devido conhecimento para realizar as atividades
requeridas, 0 que caracteriza a realizacdo de treinamentos nesses periodos
(MURAKAMI, 2003).

A realizag&o de treinamentos dos executantes € de extrema importancia, visto
que a falta de conhecimento a respeito dos métodos a serem seguidos nas atividades
podem gerar retrabalhos, assim como a falta de conhecimento a respeito das
questdes de seguranga podem possibilitar acidentes. A ocorréncia de acidentes
infelizmente é algo comum hoje em dia, e acarreta danos a saude fisica e mental dos
trabalhadores (MURAKAMI, 2003).

Os acidentes e retrabalhos proporcionados pela falta de mao de obra
qualificada causam efeitos negativos para as pessoas envolvidas nas atividades, para
0 meio ambiente e para os custos e disponibilidade dos ativos que compdem a
empresa. Portanto, o investimento em tecnologias para a area de seguranga vem
aumentando com o tempo (MURAKAMI, 2003).

Através de seus contatos com as técnicas do PMI (Project Management
Institute) e do IPA (Independent Project Analisys), uma parada de manutengao possui
as mesmas caracteristicas que um “Project” (Em portugués, Projeto), sendo tratada
como tal, visto que se trata de um empreendimento Unico, o qual contém um comeco,

meio, fim e objetivo definido. Sendo assim, a gestdo da manutencgéo de entressafra
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se assemelha a gestdo de um projeto, o qual segue um ciclo de vida e gerenciamento

das areas de conhecimento, conceitos apresentados a seguir (VERRI, 2015).

2.1 Caracteristicas de Projetos

De acordo com PMBOK (Project Management Book of Knowledge), um projeto
consiste em um esforgo temporario, o qual possui a finalidade de gerar um produto,
resultado ou servigo pré-definido. Um projeto chega ao seu fim pelos seguintes
motivos: quando os objetivos sdo alcangados, quando o cliente deseja encerra-lo,
guando os objetivos ndo vao ou ndo podem ser alcangados e quando ndo existe mais
a necessidade da conclusado (INSTITUTE, 2013).

A realizagcao de projetos por parte dar organizagbes tem como objetivo a
implementagdo de melhorias e o alcance de metas, contando com recursos
disponiveis e prazos estabelecidos. Quando um projeto nao é finalizado, seja qual for
0 motivo, s&o gerados prejuizos para as empresas, sendo assim, para evitar que um
projeto ndo tenha sucesso, o mesmo é divido em etapas, as quais compdem seu ciclo
de vida (REIBEIRO, 2013)

Cada projeto possui a sua duragéo e complexidade, mas todos eles tém seu
ciclo de vida dividido por: Inicio do Projeto, Organizacéao e Preparagéao, Execugao do
Trabalho do Projeto e Encerramento do Projeto (INSTITUTE, 2013).

2.1.1 Inicio do Projeto

Essa etapa do Projeto € marcada pelo levantamento dos conceitos necessarios
para elaboragcdo do Termo de Abertura do Projeto, documento que permite a
elaboragao do projeto e concede a permissao da utilizagao de recursos para realizar
o mesmo (INSTITUTE, 2013).

Nesta etapa s&do estabelecidas as condi¢gdes de contorno do projeto através de
analises técnicas, econ6micas e ambientais. Sendo assim, é realizado todo o
dimensionamento dos ajustes que serao realizados, gerando o levantamento dos
custos do empreendimento, materiais, equipamentos e servigos necessarios para a
execugao do projeto (BIGNETTI, 2008).
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2.1.2 Organizacgao e Preparagao

Essa etapa do Projeto se inicia a partir da aprovagao do Termo de Abertura de
Projeto, a mesma é encerrada apds a geragéo do Plano de Gerenciamento do Projeto.
(INSTITUTE, 2013).

O planejamento que é caracteristica marcante desta etapa, consiste na divisao
fisica das atividades que serdo realizadas nos projetos, de uma forma que possa ser
realizado o avanco fisico da conclusido das tarefas e o avango dos custos previstos.
(BIGNETTI, 2008).

2.1.3 Execucao do Trabalho do Projeto

Essa etapa do Projeto se inicia apds a definicdo do Plano de Gerenciamento
do Projeto e é encerrada apos as entregas aceitas, no caso, a execugdo das
atividades planejadas (INSTITUTE, 2013).

Nesta etapa sdo consumidos os recursos e orgamento planejados para realizar
o projeto. Esse processo é caracterizado pelo acompanhamento dos servigos
prestados e exercidos, gerenciamento dos contratos e replanejamento de atividades

que enfrentam imprevistos para execug¢ao (BIGNETTI, 2008).

2.1.4 Encerramento do Projeto

Essa etapa do Projeto se inicia apds as entregas e € encerrada apds o
Arquivamento dos Documentos do Projeto (INSTITUTE, 2013).

Os processos tratados nesta etapa do ciclo de vida de um projeto compdem o
cumprimento de garantias, o comissionamento dos equipamentos para partida da
planta (no caso de uma parada de manutengé&o), levantamento das licbes aprendidas,
dentre outros (BIGNETTI, 2008).

A Figura 1 retrata os niveis de custo e demanda de mao de obra ao longo das
etapas citadas de um projeto. A curva esquematizada retrata o ciclo de um projeto,
que possui as transicdes de etapas marcadas pela Saida do Gerenciamento de
Projeto, Termo de Abertura do projeto, Plano de Gerenciamento do Projeto, Entregas

Aceitas e Arquivamento dos Documentos do Projeto.
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Figura 1 - Niveis de custo e demanda de m&o de obra ao longo das etapas de um

projeto.
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Fonte: Institute (2013).

2.2 Gerenciamento das Areas de Conhecimento de um Projeto

Um projeto é composto, ao longo dos processos que fazem parte do seu ciclo
de vida, por uma grande quantidade de dados gerados, analisados e tratados para
geracgao de relatorios. Esses dados sao transformados em informagdes seguindo a
finalidade para qual serdo divulgados. Os relatorios que contém essas informagdes
sdo importantes para os Processos de Monitoramento e Controle do projeto, os quais
tem a finalidade de medir e analisar o projeto ao longo do seu andamento, permitindo
a identificagao de variagdes no planejamento e a consequente elaboragao de planos
de acgao para conter os desvios (INSTITUTE, 2013).

Para organizar os processos e informag¢des envolvidas no gerenciamento de
projetos, o PMBOK separa os conceitos em 10 areas de conhecimento distintas.
Sendo elas: Gerenciamento de Integragcdo, Gerenciamento de Escopo,
Gerenciamento de Tempo, Gerenciamento de Custos, Gerenciamento de Qualidade,
Gerenciamento de Recursos Humanos, Gerenciamento de Comunicagoes,
Gerenciamento de Riscos, Gerenciamento de Aquisicdes e Gerenciamento de Partes
Interessadas (VERRI, 2015).
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A seguir serdo tratadas em detalhes todas as areas de conhecimento

mencionadas, assim como a area de Gerenciamento de Seguranca.

2.2.1 Gerenciamento de Integragao

Se trata do gerenciamento dos processos que compdem as atividades das
demais areas de conhecimento de projetos, através de agdes que visam estabelecer
a conexao dos processos a fim de controlar a execugdo do projeto até a sua
conclusao, garantindo o cumprimento dos requisitos pré-estabelecidos e a satisfagéao
das partes interessadas (INSTITUTE, 2013).

Para execucgao deste tipo de gerenciamento, os processos realizados ao longo
do seu ciclo de vida sédo (INSTITUTE, 2013):

e Inicio do Projeto: realizar desenvolvimento do Termo de Abertura do
Projeto.

e Organizagao e Preparagao: realizar o planejamento da integracdo dos
subsidios do projeto, analisando as dependéncias mutuas e conflitos.

e Execucdo do Trabalho do Projeto: garantir que as execugbes das
atividades do projeto sigam o planejamento, além de implementar
mudancgas necessarias para atender o objetivo do projeto.

e Encerramento: acompanhar as entregas e arquivamento de informagdes
do projeto.

Ao longo do ciclo de vida, os Processos de Monitoramento e Controle dessa
area de conhecimento se baseiam em acompanhar o avango dos processos das
demais areas de conhecimento, além de realizar a gestdo de mudangas necessarias

(analisar, aprovar e notificar as mudancgas realizadas) (INSTITUTE, 2013).

2.2.2 Gerenciamento de Escopo

O gerenciamento de escopo é composto, por processos que, visam a garantia
do atendimento das caracteristicas construtivas e especificagdes requisitadas pelos
servigos do projeto. Sob a necessidade de mudancgas das premissas estabelecidas, €

necessario realizar a gestdo do impacto dessas alteragbes nas outras areas de



20

conhecimento, visto que alteragcdes de escopo acabam afetando os custos e prazos
do projeto (KARDEC, 2014).

Esse gerenciamento possui processos para garantir a inclusdo de todos os
servicos necessarios para atender as requisigdes do projeto com sucesso. Os
processos realizados ao longo do ciclo de vida do projeto geralmente estdo contidos
na etapa de Organizagao e Preparagao, sendo eles (INSTITUTE, 2013):

e Planejamento da gestdo do escopo, definindo a documentagdo do
mesmo que contém as premissas dos servicos que serao prestados, e
como serao validados e controlados.

e Desenvolvimento da descrigdo do projeto e o produto final.

e Levantamento dos requisitos necessarios para conclusédo do projeto.

e Criacdo da Estrutura Analitica do Projeto (EAP), a qual organiza as
entregar do projeto em subdivisdes, facilitando a gest&o.

Para monitorar e controlar os processos desta area de conhecimento, sdo
realizadas validagbes dos escopos (avaliagédo e aceitagao das entregas requeridas) e
controle (monitorar o atendimento do escopo e se ha necessidade de alteragdes no
mesmo) (INSTITUTE, 2013).

2.2.3 Gerenciamento de Tempo

O Gerenciamento de Tempo, para ser realizado, € dependente da definicdo do
escopo do projeto, afinal, sé é possivel definir o prazo para conclusao do projeto apos
o levantamento dos servigos que serdo realizados. Portanto, o foco dessa area de
conhecimento é o atendimento do prazo do projeto (VERRI, 2015).

Para atender o prazo do projeto, esta area do conhecimento conta com os
seguintes processos em sua etapa de Organizagao e Preparacédo (INSTITUTE, 2013):

e Planejamento da gestdo do cronograma, definindo as premissas para

realizar o monitoramento e controle do mesmo.

e Definicdo e Sequenciamento das atividades que serdo realizadas no

cronograma.

e Estimacdo dos recursos e duragbes das atividades, levando em

consideragao: materiais, equipes e tempo utilizado para cada uma delas.
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e Construgcdo do cronograma, considerando as condi¢ées de contorno das

atividades, podendo ser utilizadas ferramentas como Diagrama de Gantt.

O monitoramento e controle dos processos citados é realizado através da
gestao do cronograma construido, com o intuito de garantir a realizagao das atividades
conforme o prazo planejado (KARDEC, 2014).

Uma boa forma para realizar o controle do andamento do prazo é utilizar a
Curva S. A Curva é a representagdo grafica da quantidade de horas de trabalho
necessarias para atender os requisitos do projeto dentro do prazo, sua analise permite
a identificacdo progresso das atividades e desvios em relagdo ao planejamento,
apontando a necessidade de reprogramacéo de atividades devido aos imprevistos
(VERRI, 2015).

2.2.4 Gerenciamento de Custos

A fim de garantir a realizagdo do projeto respeitando o orgamento
disponibilizado, o gerenciamento de custos conta com processos para estimar
orcamentos e financiamentos, com o intuito de suprir as despesas geradas pela
obtencdo de servicos e materiais utilizados nas atividades do empreendimento
(INSTITUTE, 2013).

Para atender o orgamento do projeto, esta area do conhecimento conta com os
seguintes processos em sua etapa de Organizagao e Preparacao (INSTITUTE, 2013):

e Planejamento da gestdo dos custos, considerando as despesas dos
recursos € servigos para concluir as atividades requeridas.

e Estimagcdo do orgamento necessario para atender cada uma das
atividades e pacotes de trabalho, estabelecendo uma linha de base
inicial de custos para monitoramento.

O controle dos custos, é realizado o monitoramento por meio de comparacgoes
dos custos previstos para o empreendimento e os custos realizados ao longo da
execugao do projeto, além do tratamento de desvios necessarios no orgamento
(KARDEC, 2014).
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2.2.5 Gerenciamento de Qualidade

Consiste no gerenciamento dos requisitos do projeto e do produto final sob
politicas de qualidade, de uma forma que as necessidades que motivaram a
elaboragao do projeto sejam atendidas e 0 mesmo seja validado. Neste tipo de gestao
sao utilizados procedimentos de implementagao seguindo premissas de qualidade da
empresa, atendendo processos de melhoria continua da mesma (INSTITUTE, 2013).

Para atender as premissas de qualidade do projeto, esta area do conhecimento
conta com os seguintes processos em seu ciclo de vida (INSTITUTE, 2013):

e Organizacgao e Preparagao: definigdo das normas de qualidade e método
de avaliagdo aplicadas as entregas do projeto.

e Execucdo do Trabalho do Projeto: realizacdo de auditorias e
fiscalizagbes das atividades, garantindo a aplicagdo das normas
especificadas.

O monitoramento e controle dos processos que compdem esse gerenciamento
consiste na analise dos resultados, seguindo os métodos de avaliagado utilizados
(INSTITUTE, 2013).

2.2.6 Gerenciamento de Recursos Humanos

Coordenagédo dos processos que regem a organizagao, gerenciamento e
instrugéo da equipe responsavel pela execugéo do projeto. A equipe pode contar com
membros que possuam habilidades e papéis distintos, além de atuarem em regimes
diferentes. Ao longo da progressao do projeto, a equipe pode variar, devido a entrada
ou saida de integrantes. A elaboragao e realizagdo do projeto podem se beneficiar
com o envolvimento, de todos os membros da equipe, nas tomadas de deciséo e
planejamento do empreendimento (INSTITUTE, 2013).

Com o objetivo de atender a gestao de toda equipe envolvida na execugéo do
projeto, no decorrer de seu ciclo de vida, esta area do conhecimento conta com os
seguintes processos (INSTITUTE, 2013):

e Organizagdo e Preparagdo: estabelecimento dos papéis e
responsabilidades de cada membro da equipe, considerando as
habilidades requeridas e as relagdes de hierarquia.
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e Execucao do Trabalho do Projeto: mobilizar a equipe de acordo com a
disponibilidade de membros e demanda dos servigos, realizar os
treinamentos necessarios e acompanhar o desempenho dos membros

da equipe.

2.2.7 Gerenciamento de Comunicagoes

Direcionamento de informagbes através de processos garantam a coleta,
armazenamento, controle, monitoramento, tratamento e disponibilizacdo das mesmas
da melhor forma possivel. O objetivo dessa gestao é, garantir que a comunicagao
estabelega uma conexédo entre as partes interessadas do projeto, apesar da
diversidade de areas e hierarquias envolvidas, de forma que nao haja ruidos no fluxo
das informagdes (INSTITUTE, 2013).

Essa gestdo é significante para o desenvolvimento das atividades, e o
direcionamento das informagdes seguem padrdes diferentes, a depender da area ou
hierarquia do publico alvo (KARDEC, 2014).

Os processos executados, ao longo do ciclo de vida desta area de
conhecimento, para estabelecer uma comunicagao assertiva sdo (INSTITUTE, 2013):

e Organizacao e Preparacédo: planejamento dos meios de comunicagao
considerando os interesses de todos os publicos envolvidos no projeto,
com objetivo de disponibilizar as informagdes da melhor forma possivel.

e Execucdo do Trabalho do Projeto: geragdo, manipulagdo e
disponibilizagcado de informagdes, seguindo as premissas planejadas e
evitando ruidos.

Ao longo das etapas citadas, o monitoramento e controle das comunicagdes
sdo realizadas para garantir que as informagdes atendam todo o publico envolvido no
empreendimento (INSTITUTE, 2013).
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2.2.8 Gerenciamento de Riscos

O risco se trata de uma condigcido ou evento, que possui certa possibilidade de
ocorrer. A ocorréncia desse evento pode gerar um efeito, sendo ele positivo ou
negativo, nas entregas do projeto. Entretanto, um evento ndao esperado tem maior
possibilidade de causar um efeito negativo (VERRI, 2015).

Portanto, a gestao de riscos conta com processos para desenvolver respostas
para conter eventos inesperados, com a finalidade de aumentar a ocorréncia de
eventos positivos e reduzir eventos de impacto negativo (INSTITUTE, 2013).

Para administrar o impacto dos riscos, esta area do conhecimento conta com
0s seguintes processos em sua etapa de Organizagdo e Preparagédo (INSTITUTE,
2013):

e Planejamento das agbes de contingéncia, a fim de amenizar possiveis
impactos negativos no projeto.

e |dentificacdo de riscos, alimentando um histérico de possibilidades e
gerando informagdes para criagdo de novas agdes de contingéncia.

e Andlises quantitativas e qualitativas dos riscos, a fim de gerar premissas
de priorizagdo no tratamento das acbdes necessarias para conter
impactos.

Para monitorar e controlar os riscos, se faz necessario a reavaliacdo das
condigdes do projeto ao longo de sua execug¢ao, afinal, novas condi¢cbes passiveis de
ocorréncia de eventos inesperados podem surgir (KARDEC, 2014).

2.2.9 Gerenciamento de Aquisicoes

Este tipo de gestdo é encarregado dos processos utilizados para adquirir
servigos e produtos necessarios para a conclusao do projeto. As agdes presentes
nestes processos tém como objetivo, a administragdo de contratos e emissédo de
pedidos de compras (INSTITUTE, 2013).

Como estratégia, a organizagao deve separar quais servigos serao realizados
utilizando recursos proprios, e quais atividades serao realizadas utilizando recursos
disponibilizados por contratos. Também vale ressaltar a importéncia da identificagao
e priorizacdo de pedido de compra dos equipamentos criticos, que sao
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importantissimos para o funcionamento da planta industrial e possuem prazos de
entrega maiores (VERRI, 2015).

Com o objetivo de atender a gestdo de aquisigdes, no decorrer de seu ciclo de
vida, esta area do conhecimento conta com os seguintes processos (INSTITUTE,
2013):

e Organizagdo e Preparagdo: realizagdo dos planos de compras e
contratos utilizados no projeto, assim como mapeamento de possiveis
fornecedores.

e Execucao do Trabalho do Projeto: analise do cumprimento dos contratos
por parte dos fornecedores, comprovacao da realizagao de compras e
servigos, selecdo de fornecedores nao previstos, negociacdo com
fornecedores, etc.

e Encerramento: finalizacdo das aquisi¢des de compras e servigos do
projeto.

Para realizar o controle e monitoramento, ao longo do ciclo de vida desta area
de conhecimento, sdo realizadas atividades como emissdes de comprovacdes de
compra, inspecdes dos materiais adquiridos pelos fornecedores, inspecdes técnicas
do processo de fabricacdo dos fornecedores, emissao dos laudos das inspecdes
realizadas, dentre outras (KARDEC, 2014).

2.2.10 Gerenciamento de Partes Interessadas

Para realizar a gestdo das partes interessadas do projeto, as atividades
realizadas consistem na identificagcdo das pessoas, equipes e empresas que vao
causar efeitos no resultado do projeto ou que vao ser impactadas pelo mesmo. Assim
como, analisar o interesse dessas partes envolvidas no empreendimento, a fim de
utilizar sua participagéo para alavancar o andamento do projeto (INSTITUTE, 2013).

Também faz parte deste gerenciamento, o desenvolvimento de planos de agao
para se manter um bom relacionamento entre, as partes interessadas e a comunidade
local das plantas envolvidas no projeto (KARDEC, 2014).

As partes interessadas podem fazer parte ou ndo da organizagao responsavel

pelo projeto, sendo assim, temos partes interessadas externas (clientes, comunidade,
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fornecedores, 6rgdos governamentais e acionistas) e internas (gerentes, equipe,
formadores de opinido, executantes e area de suprimentos) (VERRI, 2015).

Em seu ciclo de vida, os processos realizados nas devidas etapas de
gerenciamento sao (INSTITUTE, 2013):

e Inicio do Projeto: identificagdo as partes interessadas, assim como
analise e levantamento de informagdes importantes que sejam de
interesse das partes envolvidas no projeto.

e Organizagdo e Preparagdo: desenvolvimento de estratégias para
realizar o engajamento das partes interessadas.

e Execucao do Trabalho do Projeto: estabelecimento da comunicagao das
partes interessadas, a fim de garantir um bom relacionamento entre as
mesmas.

No monitoramento e controle dos processos citados, podem ser necessarios
ajustes nos meios de comunicagao das partes interessadas, assim como ajustes nos

planos e estratégias de engajamento das mesmas (INSTITUTE, 2013).

2.2.11 Gerenciamento de Seguranga

Este tipo de gerenciamento é importante devido as condigdes encontradas em
uma parada de manutencgdo, e os varios riscos oferecidos a integridade fisica dos
trabalhadores. Neste evento, que costuma ocorrer em plantas industriais, os
executantes ficam expostos ao perigo encontrado no manuseamento de
equipamentos sob a pressao da entrega das atividades (VERRI, 2015).

Portanto, para preservar a saude e seguranga dos operarios envolvidos no
projeto, as seguintes ag¢des sao realizadas ao longo do ciclo de vida desta area de
conhecimento (VERRI, 2015):

¢ Responsabilidade da Linha (responsabilizar todos os niveis hierarquicos
quanto a necessidade de adogao de praticas de segurancga).

e Auditorias Comportamentais (realizar inspegdes das praticas adotadas
nos processos de manutengao, a fim de eliminar praticas inseguras).

¢ Analise e Investigacdo de Acidentes (identificar agbes que causaram os
acidentes e erradica-las).
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e Uso correto de Equipamentos, Ferramentas e EPI’'s (Equipamentos de
Proteg&o Individual).
e Realizar reunides de Segurancga.

Por fim, vale ressaltar o impacto dos ativos dos processos e fatores ambientais
da organizagéo no gerenciamento de projetos.

Os ativos dos processos da organizagdo se tratam de dados, relatérios e
ferramentas que dao auxilio na gestdo dos processos que compdem as areas de
conhecimento citadas. Como exemplo de ativos de processos temos: procedimentos
e padrbes de manutengao, politicas e normas internas, histéricos, regras gerais,
ferramentas de monitoramento e ligdes aprendidas (FREITAS, 2019).

Os fatores ambientais sdo condi¢gdes de contorno de cada componente interno
ou externo da empresa, os quais podem impactar o resultado do projeto e fogem do
controle da equipe envolvida. Como exemplo de fatores ambientais temos: estrutura
e cultura da organizagdo, condi¢bes econdbmicas e do mercado de trabalho, leis
relacionadas a ao meio ambiente e recursos humanos (FREITAS, 2019).

Como tratado, a gestdo da manutencao de entressafra € composta por varios
processos, 0s quais compdem as areas de conhecimento de um projeto e as etapas
do ciclo de vida do mesmo.

Para realizar o monitoramento dos processos envolvidos na grande parada, é
comum as empresas recorrerem a atividades fiscalizadoras, visto que o alto volume
de atividades no periodo demanda mao-de-obra de terceiros. Sendo assim, € comum
a realizagdo do Diligenciamento, operagdo que tem como objetivo monitorar
atividades de prestadores de servico.

O monitoramento dos processos envolvidos no ciclo de vida da manutencgao de
entressafra vem sendo facilitado, afinal, com o desenvolvimento da industria, a cada
dia sdo desenvolvidas novas tecnologias para auxiliar na otimizagédo das ferramentas

utilizadas para esse objetivo.
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3. DESENVOLVIMENTO DA INDUSTRIA

Todo o desenvolvimento da industria até os dias de hoje foi marcado por
revolugdes. Considerando o significado da palavra “revolu¢do”, a qual corresponde a
uma mudancga abrupta e radical, é possivel concluir que, em toda histéria que envolve
evolugdo da industria, houveram grandes alteragbes na sociedade marcadas por
novas tecnologias, as quais desencadearam novas formas de percepgao do mundo
(SCHWAB, 2016).

A principio, a Revolugdo Agricola que ocorreu ha cerca de 10000 anos, foi
considerada a primeira mudancga profunda na maneira de viver do ser humano. O
objetivo principal do ser humano era a busca por alimentos, sendo a revolugao
agricola caracterizada pela combinagédo da forga dos animas e do ser humano, de
uma forma que consequentemente acabou otimizando a producdo de alimentos
(SCHWAB, 2016).

Com a melhoria na producéo dos alimentos, houve um aumento na populagao
e consequentemente a possibilidade de agrupamentos cada vez maiores de pessoas,
marcando a origem dos primeiros centros urbanos, ou seja, comunidades
autossuficientes (SCHWAB, 2016).

Ao longo do desenvolvimento das comunidades, o aumento das populagdes
demandou melhoria na producao de mantimentos requeridos pelo ser humano, sendo
necessario a transicao da forca muscular para a energia mecanica e posteriores

avancgos representados pelas revolugdes industriais (SCHWAB, 2016).

3.1 Primeira Revolugao Industrial

Com seu inicio em 1760 na Inglaterra, a primeira revolugdo industrial
representou a transicao do sistema feudal para o sistema capitalista. O processo
produtivo deixou de ser feito manualmente e passou a ser intermediado por maquinas,
economizando tempo, afinal o ser humano nao precisava atuar em todos processos
produtivos (SOUSA, 2019).

Devido ao avango tecnoldgico, a produgao em larga escala demandou a criagao
da divisdo do trabalho, visto que os trabalhadores passaram a exercer funcdes
especificas em cada processo de producdo das industrias. A méao de obra passou a

ser vendida, ou seja, o trabalhador era remunerado por exercer sua fungdo, o que
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marcou a origem do trabalho assalariado e novas relagdes de trabalho (SOUSA,
2019).

Como consequéncia das caracteristicas dos recursos naturais disponiveis
(ferro, carvao e 1a) e as grandes invengdes que precederam a revolugdo (maquina e
motor a vapor), a maiorias das industrias tinham produgédo téxtil implementadas
maquinas como: tear mecanico e maquina de fiar. Quanto aos meios de transporte,
houveram as invengdes do navio e locomotiva a vapor, aumentando a velocidade no
transporte de mercadorias (SOUSA, 2019).

3.2 Segunda Revolugao Industrial

Iniciando por volta de 1850, a segunda revolugéo industrial representou um
novo periodo de industrializagéo, o qual se expandiu para outros paises como Estados
Unidos, Franga, Russia, Japao e Alemanha (SOUSA, 2019).

O periodo em questdo representou uma continuacdo do processo de
desenvolvimento da industria, com melhorias nas técnicas dos processos envolvidos
na cadeia produtiva, desenvolvimento de novas maquinas e novos meios de
producdo. Com esse novo perfil de produgéo industrial, surgiram novos métodos de
organizagdo que tinham como objetivo reduzir cada vez mais o custo e tempo de
producédo, desenvolvidos por Henry Ford e Frederick Winslow Taylor (SOUSA, 2019).

Os recursos naturais utilizados deram lugar ao ago, eletricidade e petroleo. Em
conjunto com as novas tecnologias, houve uma diversificagao nos tipos de industrias,
surgindo as industrias elétricas, quimicas e siderurgicas. O periodo também foi
marcado pela expanséo do setor ferroviario, elevando ainda mais a quantidade de
possibilidades de transporte de mercadorias e expandindo o mercado consumidor
(SOUSA, 2019).

3.3 Terceira Revolugao Industrial

A terceira revolucdo industrial ocorreu a partir da década de 1950 (apds a
segunda guerra mundial) e ficou marcada pela unido entre a ciéncia e a industria. O
desenvolvimento da alta tecnologia gerou uma demanda de mao de obra qualificada
(SOUSA, 2019).
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O desenvolvimento de &areas como a robdtica, genética, informatica,
telecomunicacodes, eletrbnica, dentre outras, impulsionou a evolucdo da industria,
marcando a origem da industria de automoveis por exemplo. Com a introdugdo dos
robds na cadeia produtiva, e 0 aumento de eficiéncia e precisdo em cada processo da
mesma, reduziram-se os gastos com mé&o de obra e o tempo de produg¢ao, otimizando
ainda mais a industria (SOUSA, 2019).

A alta tecnologia trouxe consigo novos dispositivos, como os computadores em
conjunto com a internet, o aprimoramento dos telefones e consequente criagdo do
telefone moével. Com a invengao dessas novas maquinas, as pessoas passaram a se
conectar rapidamente, permitindo a transmissao de informagdes entre pessoas em
torno do mundo, mudando assim a relacdo social entre 0 homem e o meio, sendo
essa reducao de distancia e tempo para comunicagdo denominada como globalizagéo
(SOUSA, 2019).

3.4 Quarta Revolugao Industrial

A Quarta Revolugédo Industrial, também conhecida como Industria 4.0, foi
iniciada através do desenvolvimento de um projeto, realizado pelo governo aleméo, o
qual tinha como objetivo promover o fortalecimento da informatizagdo na industria.
Iniciada na primeira década do século XXI, o conceito de Industria 4.0 e suas
implementagdes foram anunciados durante a Feira de Hannover em outubro de 2012
(KIRAN, 2019).

Caracterizada pela implantagcado de inovagbes tecnoldgicas que integram os
processos envolvidos em todas areas da industria, em conjunto com o uso de
sensores distribuidos na planta industrial que facilitam o fluxo de informacgdes a
Industria 4.0 desencadeou o avango do controle e automagao da cadeia produtiva
(KIRAN, 2019).

Consequentemente, esse novo contexto deu origem as Fabricas Inteligentes
(Smart Factory), as quais possuem um perfil de produgcédo autbnomo, devido ao alto
nivel de digitalizagdo e a conex&o entre os ativos através de sistemas de informacdes
via rede. Esse novo perfil de produgdo tem como ponto positivo a facilidade no
monitoramento da cadeia produtiva, promovendo a preveng¢ao em relacao as falhas e
o desperdicio agregado a elas (OLIVEIRA e SIMOES, 2016).
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Como podemos observar, a Figura 2 abaixo ilustra as caracteristicas de cada
uma das Revolugdes Industriais, ressaltando a principal evolugdo no meio produtivo,

a tecnologia e o periodo de duragédo de cada uma delas.

Figura 2 - Revolugdes Industriais e suas caracteristicas.
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1 Revolucao Revolucdo Revolucao
Industrial Industrial Industrial
MANUFATURA
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Criagao das maquinas a vapor, Eletricidade, Eletronica, pu : Convergéncia entre o mundo
fontes de energia fdssil internet fisico, o biolégico e digital
Quando Quando Quando
Final do s e Segunda metade Apos a segunda metade Século XXI,
do século XIX do X em curso
FONTE: Automacao e Sociedade: Quarta Revolugao Industrial, um olhar para o Brasil (GAESI) ARTE: Caio de Benedetto / jornal.usp.br

Fonte: DIAS (2018).

O desenvolvimento e implantacdo da industria 4.0 € composto por cinco
principios que definem os sistemas de produgao inteligentes que tendem a surgir no
futuro de acordo com Silveira e Lopes (2016). Os Principios sao:

e Capacidade de operagcdo em tempo real: este principio é relacionado a
alta velocidade no tratamento e aquisicdo de dados, de uma forma que
a tomada de decisdo possa ser realizada em tempo real.

e Virtualizagao: consiste na possibilidade de reproducdo de uma copia
vitual da planta industrial, permitindo o monitoramento e a
rastreabilidade dos processos que compdem a cadeia produtiva.

e Descentralizagdo: consiste no aumento da autonomia dos modulos da
fabrica inteligente devido a possibilidade da tomada de decisdo, por

parte dos sistemas cyber fisicos, de acordo com a necessidade
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momentanea da producdo. Ademais, os sistemas de informacdes
permitem a recepcao de ordens por parte das maquinas e também o
fornecimento de informagdes do ciclo de trabalho das mesmas.

e Orientacdo a servicos: criacdo de softwares com arquiteturas adaptadas
aos servicos e relacionadas ao conceito de Internet of Services,
otimizando a utilizagdo dos mesmos.

e Modularidade: aumento da flexibilidade na operacdo das maquinas,
possibilitando maior intercambialidade das mesmas e,
consequentemente, o acoplamento e desacoplamento de modulos na

producdo, atendendo qualquer demanda.

4. INDUSTRIA 4.0 E SUAS PRINCIPAIS FERRAMENTAS

Considerando o fato de que a industria 4.0 vem passando por uma fase de
expansao e consolidagcdo no mercado, visto que varias tecnologias estdo em
desenvolvimento, portanto € interessante realizar o levantamento das ferramentas
existentes e pontuar as possiveis tecnologias que teremos no futuro (SCHWAB,
2016).

Sendo essas ferramentas: Smart Factory, Big Data, Seguranga de Dados,
Internet of Thing (loT), Cyber Physical Systems (CPS), Machine Learning,

Computagdo em Nuvem e Integragao de Sistemas.

1 - Smart Factory

A primeira ferramenta comentada por Schwab (2016), o Smart Factory é
caracterizado por um sistema multiagente auto-organizado, o qual possui uma
estrutura composta de componentes inteligentes (maquinas, transportadores e
produtos), conectados por terminais de controle de rede industrial via nuvem. Os
componentes inteligentes tém a capacidade de reconfiguragao, tornando a estrutura
que compde o chao de fabrica mais flexivel. A conex&o entre os componentes permite
um fluxo em massa de dados, que orientam o Smart Factory, direcionando a produg¢ao
de forma eficiente e lucrativa. (WANG, 2016).
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O Smart Factory € o elemento central da Industria 4.0, que possibilita o
desenvolvimento da producao de forma complexa e eficiente através da comunicacao
entre maquinas, pessoas, sistemas de transporte, sistemas de armazenamento e
instalacdes de produgdo. Como os componentes citados possuem conhecimento de
seus devidos processos de fabricacdo e aplicagdes futuras, os mesmos tém a
capacidade de atuar ativamente na producédo, descentralizando a produgao de forma
eficiente. Ou seja, o maquinario ndo somente processa o produto de forma
automatizada, mas tem orientacdes de qual produto deve processar em determinado
momento (MAGDALENA e ERNST, 2016).

2 - Big Data

O termo Big Data representa a composi¢cdao de metodologias e tecnologias
integradas para analisar uma grande quantidade de dados diversificados, os quais
sdo compartilhados de forma rapida e abrangente. Essa analise é feita para investigar
possiveis estruturas de dados, como padroes, tendéncias de mercado, correlacéo e
preferéncias (MEIYOU E YE, 2022).

Logo, o Big Data permite a disponibilidade de informag¢des que auxiliam na
tomada de decisdo, ajudando as empresas a melhorarem seus processos e

possibilitando as mesmas varias oportunidades de inovagéo (MEIYOU E YE, 2022).

3 - Seguranga de Dados

Um dos principais obstaculos da industria 4.0 € a seguranga e robustez dos
sistemas de informacao. Com toda a conexao estabelecida entre os componentes da
industria, a rede fica sujeita a riscos relacionados ao funcionamento do processo
produtivo e as informagdes confidenciais que regem o controle dos processos da
cadeia produtiva (SILVEIRA E LOPES, 2016).

Portanto, a fim de evitar problemas que possam comprometer a produgao (falha
na transmissao de dados entre os componentes da industria), a seguranga do ser
humano (acidentes que coloquem a vida de pessoas em risco) e a seguranga dos
dados relacionados aos processos produtivos, as empresas precisam investir na

seguranga cibernética. O papel da seguranga cibernética € impedir a vulnerabilidade
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dos dados e processos que compdem a industria, garantindo a competitividade das
empresas (LEZZI, LAZOI E CORALLO, 2018).

4 - Internet of Things (IoT)

O termo Internet of Things (loT) consiste numa rede global que contém varios
componentes tecnoldgicos como sensores, fluxos de processamento de informagdes,
atuadores, ou seja, dispositivos que permitem a comunicagao entre componentes e 0
meio ambiente. Em sua maioria, esses dispositivos sdo sensores (coletam e
disseminam informagdes sob condigdes) e atuadores (executam determinada agéo
direcionada por dados) (ZHANG, 2022).

Sendo assim, a loT aplicada a industria otimiza a producao, visto que a conexao
entre as maquinas demanda pouca intervengdo humana (redugéo da mao de obra),
aléem de facilitar o monitoramento de varios processos que compdem a cadeia

produtiva, otimizando a administragdo do processo produtivo (ORACLE, 2019).

5 - Cyber Physical Systems — CPS

O termo Cyber Physical Systems (CPS) representa um sistema formado por
componentes que sdo interconectados, tendo a interface entre os mundos fisico e
cibernético, de uma forma que, os mesmos sdo capazes de monitorar e controlar o
ambiente fisico. Geralmente esses componentes sao sistemas embarcados que
realizam o monitoramento e controle dos processos fisicos, sendo o CPS um sistema
que integra a computacgao, rede e processo (LIN, LAN e HUAGN, 2019).

Diferente da loT que contém componentes que tem a capacidade de coletar
informacgdes e permitir o fluxo de dados, os CPS é composto por componentes que
atuam nos processos fisicos envolvidos no meio produtivo, controlando e monitorando
0s mesmos utilizando a assisténcia dos componentes que compdéem a loT (BAGHERI,
2015).
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6 - Machine Learning

O termo Machine Learning é um dos segmentos da Inteligéncia Artificial, e
consiste numa area da ciéncia da computagdo que tem como objetivo desenvolver
computadores que tenham capacidade de aprender, que consigam estabelecer
raciocinio semelhante ao ser humano. Logo, o Machine Learning vem sendo utilizado
no desenvolvimento de algoritmos que sao aplicados na solugao de problemas como,
deteccao de fraudes, sistemas de recomendagao, mecanismos de busca, robés de
servigo ao cliente, manutencgao preditiva, dentre outros problemas. (ALMEIDA, 2019).

Com o auxilio da estatistica e o avango de tecnologias de hardware e
algoritmos, o Machine Learning vem desenvolvendo modelos de softwares poderosos,
0S quais sao capazes de resolver problemas complexos que consistem em um modelo
caixa preta (um sistema fechado de alta complexidade, de estrutura interna
desconhecida) (SRINATH, 2022).

7 - Computagdo em Nuvem

A Computagdo em Nuvem é um pilar importante da Industria 4.0, ela consiste
numa ferramenta que possibilita a digitalizagcao da producéo, facilitando a atualizagao
de indices de desenvolvimento com base em dados disponibilizados na nuvem,
consequentemente gerando possibilidades de novos modelos de negocios. A nuvem
disponibiliza uma grande quantidade de dados, permitindo ajustes dos mesmos em
tempo real, sendo assim ela facilita atualizacdo de informagdes que compdem
processos produtivos e indices que auxiliam na tomada de decisao (PAZ E LOOS,
2020).

Portanto, inumeras empresas utilizam o auxilio da computagdo em nuvem, visto
que essa capacidade de conexao e transferéncia de dados em alta velocidade otimiza
a operagao, monitoramento e gerenciamento dos processos, trazendo uma grande
vantagem competitiva (CARVALHO, 2021).
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8 - Integracao de Sistemas

O termo integracédo de sistemas € utilizado para descrever a interagao entre
sistemas e softwares utilizados por uma empresa, visto que, dados de qualquer area
da empresa possam circular entre os setores de maneira rapida, eficiente e
automatizada. Essa integragéo facilita a interface entre os diferentes setores da
empresa, economizando tempo, pois ndo ha necessidade de inserir informagdes em
varias plataformas distintas (SILVA, 2021).

Para conectar os setores de uma cadeia produtiva, utiliza-se a integragao
horizontal, podendo ser esses setores a producéo, logistica, analise de mercado,
dentre outros. Essa conexao auxilia toda a cadeia produtiva, pois sincronizacao entre
os setores permite um melhor controle de entrega, melhor monitoramento na
distribuicdo de recursos, cumprimento de prazos, reducdo de perdas,
consequentemente tornando o meio mais organizado e produtivo (PEDERNEIRAS,
2019).

Para conectar os niveis hierarquicos de uma empresa, a industria 4.0 utiliza a
integracao vertical, podendo ser esses niveis 0 de operagao, nivel de campo, nivel de
planejamento corporativo, dentre outros. Sendo assim, a integragcdo vertical
impulsiona a gestdo industrial, conectando os dados dos niveis hierarquicos,
consequentemente reduzindo o tempo para tomada de decisdo, mantendo o nivel de
producao elevado (PEDERNEIRAS, 2019).

4.1 Sustentabilidade na Industria 4.0

A fabricacdo sustentavel é necessaria devido a baixa disponibilidade de
recursos, além dos impactos ambientais e sociais negativos causados pela fabricagao
tradicional. Como na industria existe uma integracdo de produtos, processos e
sistemas, os efeitos da sustentabilidade sao considerados interdependentes. Sendo
assim, a integragao existente na industria deve ser analisada de forma mais ampla,
levando em consideragdo cada uma das tecnologias da Industria 4.0 e suas
influéncias nos setores que compdem a industria, alavancando assim a fabricagao
sustentavel (ENYOGHASI e BABURDEEN, 2021).
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As tecnologias da industria 4.0 fornecem suporte para a fabricagcao sustentavel
facilitando o gerenciamento de recursos e energia. Esse suporte é feito através do
fornecimento de dados que detalham cada ponto do processo produtivo. Portanto,
com todo acesso as informagdes dos setores que compdem a industria, a otimizacao
de toda a rede de valor (recursos, produtividade e eficiéncia energética) das fabricas
€ possibilitada durante o processo de producdo. Consequentemente, essas melhorias
podem levar a uma reducido das emissdes de CO2, facilidade no descarte final de
produtos e equipamentos devido a um aumento na documentagdo (informagdes
coletadas otimizam a decomposigao de dispositivos mais complexos a baixo custo),
menor consumo de energia elétrica, produgdo ecologicamente correta através da
impressao 3D (reducdo da logistica de produgdo e transporte, menos recursos
necessarios e poucos residuos gerados), dentre outros aspectos (MAGDALENA e
ERNST, 2016).

4.2 Industria 4.0 no Brasil

A implantagao das tecnologias da Industria 4.0 possibilita uma grande melhoria
na cadeia produtiva das plantas industriais. As conexdes dos dados e cruzamento de
informacdes permitem uma producdo mais autbnoma, demandando novas formas de
gestao e engenharia aplicada as industrias. Realizando uma analise do Brasil, temos
varios desafios relacionados ao desenvolvimento da industria 4.0, como o
investimento necessario em equipamentos de tecnologia, adaptagao dos processos e
layouts, novas formas de relacionamento entre companhias, restando assim poucas
empresas que conseguem se adaptar as mudangas necessarias. Sendo assim, o
desenvolvimento da industria 4.0 no Brasil deve ter iniciativa por parte das
organizagdes mais adaptadas, que possuem a capacidade de realizar a difusao de
novas tecnologias e estimular a inser¢cao das demais empresas nesse novo ambiente.
(CNI, 2016).
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5. ESTRUTURA E CLASSIFICAGAO DA MANUTENGAO

Conforme o surgimento de equipamentos cada vez mais avangados, que
otimizavam a produgao, houve uma demanda na evolugdo da manutengéo, afinal os
custos de inatividade ou subatividade de equipamentos vinham se tornando cada vez
mais altos. Portanto, além da necessidade de equipamentos cada vez mais
sofisticados, também se faz necessario o uso dos mesmos de uma forma mais
racional e produtiva (VIANA, 2002).

Com a readequacao das civilizagdes aos novos métodos de manutencao,
novos tipos de equipamento e novas tecnologias, foram estabelecidas areas de
atuagao que compdem uma Estrutura de Manuteng&o, assim como uma classificagéo
dos possiveis tipos de manutencao (VIANA, 2002).

A Estrutura e Classificagdo da Manutengao que sao tradicionalmente seguidas

estdo definidas a seguir.

5.1 Estrutura da Manutencao

A Estrutura da Manutencédo pode variar em funcdo das atividades que sao
exercidas em determinada empresa. Portanto, os times de manutengdo podem seguir
diversas versdes, onde para cada especialidade de manutengdo existe um grupo
responsavel pela supervisao, planejamento e programagao dos servigos relacionados
a area, andlise e otimizacao das agdes, além dos registros e alimentagbes das
informacdes no devido sistema informatizado, para centralizar informacdes e facilitar
a geracao de relatorios (KARDEC e NASCIF, 2009).

Abaixo, temos a Figura 3, a qual representa a estrutura organizacional da
Manutencdo na forma Tradicional, mostrando a hierarquia encontrada em uma planta
industrial. Uma planta possui seu gerente geral, que conta com o apoio dos gerentes
de cada um dos segmentos (administrativo, operagdo, manutengao, suprimentos e
engenharia). O gerente da manutencgao lidera as oficinas (Instrumentacao, Elétrica,

Mecénica e Complementar), o PCM e a Engenharia de Manutengéo.
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Figura 3 - Estrutura da Manutengao na Forma Tradicional.

Gerente Instrumentacdo
Administrativo
Mecanica
Gerente
Operacdo
Elétrica
Gerente da Gerente
Planta Manutencao Complementar
Gerente
- PCM
Suprimentos
Gerente Eng. de
Engenharia Manutencao

Fonte: Adaptado de Kardec e Nascif (2009).

Essa estrutura possui um grupo para cada segmento de manutengao, e cada
grupo é subordinado de forma técnica e hierarquica ao mesmo gerente (KARDEC e
NASCIF, 2009). Os segmentos apresentados séo:
¢ Instrumentacao;
e Manutengdo Mecanica (podem se dividir em mecanica, caldeiraria,
soldagem e lubrificag&o);
e Manutencao Elétrica e Automacao;
e Manutengdo Complementar (pintura, limpeza, refratarios, montagem de
andaimes, isolamento);
e Planejamento e Controle da Manutenc&o (PCM);
e Engenharia de Manutengao (projetos, condugédo de obras, estudos e

analises);
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5.2 Classificagao da Manutengao

As abordagens dos tipos de manutenc&o possiveis, realizadas por muitos

autores, é feita de forma mais abrangente, visto que as mesmas levam em

consideracgao as intervengdes nos instrumentos de producgao (VIANA, 2002).

E possivel observar um consenso, com algumas variagcdes que contornam a
seguinte classificacédo (VIANA, 2002):

Manutencéo Corretiva: esta classe de manutencao se remete ao servico
prestado de forma imediata (podendo ser planejada ou nao), onde o
reparo a ser realizado deve ser priorizado a fim de preservar a
integridade dos instrumentos de produgdo, seguranga do operador e o
meio ambiente.

Manutengcdo Preventiva: esta classe de manutencdo se remete ao
servico de manutengao prestado em maquinas que nao apresentam
falhas. O servico é executado seguindo intervalos ou critérios
predeterminados para antecipar a falha, reduzindo a ocorréncia das
mesmas. Este tipo de manuteng¢ao segue um planejamento, e apresenta
uma grande vantagem quando comparada com a Manutengao Corretiva.
Manutencdo Preditiva: esta classe de manutencdo se trata do
monitoramento de maquinas, por meio de inspe¢des para predizer a
ocorréncia da falha. Logo, esta classe acaba aumentando a
assertividade da Manutencdo Preventiva, e suas inspec¢bes sao
realizadas por meio de quatro técnicas preditivas: Ultra-Som, Analise de
Vibracdes, Analise de Oleo e Termografia.

Manutencdo Autébnoma (TPM): apesar de nao ser considerada uma
classe de manutengéao por alguns profissionais, este servigo se trata da
manutencao realizada pelos proprios operadores das plantas industriais.
Geralmente se tratam de tarefas como limpeza, lubrificacdo, analise e
melhoria de instrumentos de producgéo.

A realizacdo dos servicos de manutengao de uma planta industrial, por parte

das oficinas citadas, depende de agbes da equipe de Planejamento e Controle da

Manutengao (PCM) para ser efetiva.
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6. CONCEITOS DE PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENGAO (PCM)

As empresas tém como metas estabelecidas a busca pela qualidade de
servigos e produtos, assim como um bom gerenciamento ambiental. Estas metas tém
como requisito o estabelecimento de um bom programa de manutengao, para evitar o
acumulo de equipamentos com defeitos e/ou parados, 0 que como consequéncia,
evitaria os seguintes prejuizos (MORO E AURAS, 2007):

e Diminuicao ou interrupcao da producao;
e Atrasos nas entregas;

e Perdas Financeiras;

e Aumento dos Custos;

¢ Insatisfacdo dos Clientes;

e Perda de Mercado;

Portanto, para otimizar e assegurar as necessidades da produgdo no meio
fabril, se faz necessario uma boa gestdo da manutencgéo, de forma que, o produto da
industria continue atendendo as expectativas dos clientes. Para realizar esta gestao,
as plantas industriais realizam o Planejamento e Controle da Manutengdo (PCM)
(FARAH, 2017).

O PCM estabelece a definicdo de estratégias e metas que séo priorizadas pelo
setor da manutengado. A implantacdo dessa metodologia demanda a aplicagado da
seguinte organizacdo: codificagdo dos equipamentos, elaboragdo de ordens de
servico (ou ordens de manutencdo), planejamento e programagéo de ordens de
manutencao, controle de execucao de ordens executadas e analise de indicadores de
desempenho (FARAH, 2017).

A Estrutura de Manutengéao, € composta por um Sistema de Manutengao (SM),
€ responsavel pela integracado te todos os processos que compdem o setor de
manutengdo. Sendo assim, o SM é composto pelos seguintes quesitos (SOEIRO,
OLIVIO E LUCATO, 2017):

e A organizagao dos servigos que precisam ser realizados;

e A organizagao das datas de realizag&o dos servigos, de uma forma que
atenda bem o processo produtivo;

¢ O controle do tempo utilizado para realizar os servigos;

¢ O levantamento de custos dos servicos;
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e O mapeamento dos locais de instalagéo afetados;
e A disponibilidade de recursos a serem utilizados na realizagao dos
Servicos;

A parcela do SM responsavel pela gestdo de todas as agdes que definem os
quesitos citados é o PCM, contando com o planejamento e programagao dos servigos
que serdo realizados, a disponibilidade de materiais necessarios e informacgdes
através de contato com os fornecedores, até a conclusao e apontamento da realizacao
dos servigos (SOEIRO, OLIVIO E LUCATO, 2017).

Toda essa gestdo é realizada considerando Planos Mestres (ou Planos de
Manutencgdo), que definem os Procedimentos Operacionais (métodos e tipos de
manutencdo) que devem ser realizados em cada equipamento da planta,
proporcionando todo o planejamento a ser seguido para execugao das Lista de
Tarefas (atividades). Sendo assim, a estrutura do PCM €& responsavel pelo
funcionamento dos processos envolvidos em todo Sistema de Manutengao. (SOEIRO,
OLIVIO E LUCATO, 2017).

A Figura 4 mostra a representacdo do esquema de gestdo do Sistema de
Manutencdo, deixando claro a responsabilidade da equipe de PCM, que é fazer o
Sistema funcionar, ou seja, garantir que as tarefas sejam realizadas seguindo os

procedimentos e planos mestres.

Figura 4 - Sistema de Manutenc&o.

Planejar
Programar Licta de tarefas

Rodar o sistema

Procedimentos
Operacionais

Flanos mestres

0 PCM faz
o sistemna rodar Sistena de manutenddo

Fonte: Soeiro, Olivio e Lucato (2017).
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Como os processos envolvidos no PCM estao relacionados com um volume
alto de informacgdes, faz-se necessario o uso de softwares que facilitem a integragao
de informagdes com todas areas envolvidas e que facilite a analise dos relatorios
necessarios. Sendo assim, tornou-se comum o uso de Sistemas ERP (Enterprise
Resource Planning), os quais integram sistemas de informagdes das diversas areas
de uma empresa (VIANA, 2002).

Para disponibilizar um melhor detalhamento dos conceitos englobados pelo
PCM, os mesmos foram separados nas seg¢des apresentadas a seguir.

6.1 Planejamento e Controle da Manutengao (PCM)

O PCM consiste numa forma de organizagao, que foi implantada nas plantas
industriais, possibilitando melhor organizagdo dos recursos que compdem a
manutencdo industrial, buscando sempre aprimorar métodos de conservagao e
aproveitamento maximo dos equipamentos. Portanto, o PCM € considerado
importantissimo para o crescimento das empresas, visto que a eficiéncia do mesmo
resultara na confecgao de produtos com qualidade e prego competitivo (VIANA, 2002).

A influéncia positiva da otimizagdo do processo de manutencdo, devido a
efetividade do PCM, sustenta o papel de apoio exercido pelo processo de manutencao
para a produgdo, de um modo que a cadeia produtiva alcance seus objetivos. Esse
apoio realizado pelo setor da manutengao, para o processo produtivo, consiste no
aumento de disponibilidade de equipamentos, que € resultado de um bom
planejamento de manutencéao (CASTILHO, 2011).

O setor da Manuteng¢ao vem evoluindo de uma forma que a manutencgao exerce
o0 papel de evitar interrupgbes da produgdo. Logo, o objetivo € aumentar a
disponibilidade e confiabilidade das instalagdes das empresas e os equipamentos
envolvidos nas mesmas, visto que esse conjunto de estratégias refletem em
resultados positivos para a empresa, tais como (KARDEC e NASCIF, 2009):

¢ Aumento do faturamento e do lucro;

¢ Aumento da segurancga pessoal e das instalagdes;
e Reducio da demanda de servicos;

e Reducéio de custos;

e Redugao de lucros cessantes;
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e Preservacido ambiental;

Outra medida adotada pelas empresas, € a utilizacdo dos chamados
indicadores de performance, que permite a realizagdo de medidas relacionadas aos
processos envolvidos pelo PCM, auxiliando nas tomadas de decisdo no processo de
Gestao da Manutencao (KARDEC e NASCIF, 2009).

Os indicadores de performance também fazem parte da estratégia de uma
empresa, os mesmos possibilitam um melhor controle de atividades planejadas,
podendo proporcionar a identificacdo de oportunidades de melhoria nos processos de
manutencdo, além de servirem de referéncia para comparagdes de metas e
desempenhos (FARAH, 2017).

Alguns desses indicadores de performance, ou indices indispensaveis sdo
(PARRILLA, 2002):

 indices de classe mundial — Tempos médios entre falhas, tempo médio
para reparos, disponibilidade de equipamentos, custos de manutencao
por faturamento e pelo valor de reposigao;

 indices para gestdo de equipamentos — tempo médio para intervengdes,
tempo médio entre manutengdes e backlog (carteira de servigcos) de
manutencgoes;

e indices de gestéo de custos;

 indices de gestdo de mao de obra;

¢ Banco de dados contendo historico de equipamentos e instalagoes;

6.2 Organizagcao do PCM e Industria

Para realizar uma boa gestdo do SM, o PCM tem sua organizagao estruturada
pelos seguintes componentes: Tag, Cédigo de Equipamento, Ordem de Manutencao,
dentre outros (VIANA, 2002).

As defini¢cdes dos itens citados estao detalhadas a seguir.

6.2.1 Tag

A organizagao dos componentes da industria tem como base o tagueamento,

que consiste na identificacdo dos locais de instalagdo dos equipamentos e suas
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respectivas areas. Portanto, o Tag (etiqueta de identificagdo) pode ser comparado,
por exemplo, com o endereco de residéncias, considerando os subniveis cidade,
bairro, rua e casa (VIANA, 2002).

Essa base de identificacdo €& extremamente importante, pois facilita o
planejamento e programacao das atividades relacionadas aos locais de instalacéo e
seus respectivos equipamentos, além de possibilitar a associacdo de contas de
manutencgao (para extragdo de informacdes relacionadas ao custo de manutengao),
histérico de manutengéo e disponibilidade ao Tag (VIANA, 2002).

Geralmente as empresas de médio ou grande porte costumam optar por até 5
niveis de Tag em suas plantas industriais. O primeiro nivel se remete as Geréncias
das areas, segundo nivel as areas, terceiro nivel aos sistemas das areas, quarto nivel
aos aglutinadores que reunem varios equipamentos, e por fim, o quinto nivel, que se

remete a localizagdo de equipamentos e seus subconjuntos (VIANA, 2002).

6.2.2 Cddigo de Equipamento

Para diferenciar os equipamentos que executam a mesma funcido na planta
industrial, se faz necessario a codificacdo de cada um deles, dessa forma, 0 mesmo
sera identificado de forma individual através do seu codigo que é anexado fisicamente.
Portanto, o codigo do equipamento pode ser comparado, por exemplo, com o numero
da carteira de identidade civil de um cidadao (VIANA, 2002).

Através do Cdédigo do Equipamento, € garantida a rastreabilidade de todos os
equipamentos da industria, garantindo o registro de histérico de manutencgao, histérico
de custos e caracteristicas técnicas até mesmo de equipamentos reservas. Essa
rastreabilidade acaba possibilitando a intercambialidade de equipamentos que
possuem a mesma funcdo em locais de instalacio diferente, onde o posicionamento
do equipamento é definido pelo quinto nivel do Tag (VIANA, 2002).

O padrao sugerido de codificagao € constituido por trés caracteres que definem
uma familia de equipamentos, seguido de quatro numeros que distinguirdo de forma
individual um equipamento da planta industrial (VIANA, 2002).

A Figura 5 mostra exemplos de Cddigos de Equipamentos de uma planta

industrial.
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Figura 5 - Cédigos de Equipamentos em uma Planta Industrial.

Caodigo Descrigio do Equipamento
MOT-0001  Motor Elétrico de 25 CV
MOT-0002 Motor Diesel

GAV-0001  Gaveta Elétrica

GAV-0002  Gaveta Elétrica

RED-0001  Redutor SEW

RED-0002  Redutor SEW

VEC-0001  Vidlvula de Enchimento
VEC-0002 Walvula de Enchimento
VAT-0001  WValvula Termostdtica

Fonte: Viana (2002).

6.2.3 Ordem de Manutengao (OM)

A documentagdo que contém as instrugdes a respeito de uma atividade

realizada pela manutencéo € denominada Ordem de Manutencdo (OM), a mesma

possui informagdes como: Codigo de Equipamento, Tipo de Manuteng&o, Centro de
Custo, Equipe Responsavel, Data de Manutengao, Tag e N° da OM (VIANA, 2002).

As Ordens de Manutengao podem estar no papel ou em documento eletrénico,

contendo todas as agdes que compdem o servico de manutencao a ser prestado de

forma organizada, a disponibilizagdo das mesmas consiste no aval para execugao da
atividade tratada (VIANA, 2002).
Uma OM é gerada a partir de um Servigo de Manuteng¢do, o qual pode ser

originado por caminhos diferentes, sendo eles: (VIANA, 2002).

Solicitagdo de Servigos (SS): a solicitacdo de servigo consiste numa
requisicdo realizada por membros da operagdo, o0s quais, apds a
identificacdo de falhas em determinado equipamento, ficam
encarregados de informar o Tag de ocorréncia da falha e os detalhes
obtidos via inspecéo visual. Posteriormente, a SS é analisada e tratada
de acordo com o planejamento para a geragado de uma OM.

Planos de Manutengcdo: o plano de manutencdo consiste numa
organizag&o da atividade de manutencéo preventiva, que é delimitada

pela estratégia de manutengao imposta pela empresa. Neste caso, a OM
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€ gerada de forma automatica, programada através do histérico de
realizagao do servigo, ficando a cargo do planejador liberar a mesma.
Emergéncias: no caso de uma demanda emergencial, cuja solugao deve
ser imediata e sem necessidade de planejamento, o executante do
servigo pode solicitar a geracdo da OM.

Inspecbes no Campo: neste caso, a OM é solicitada a partir da
identificacdo de falhas por parte do executante que realiza uma rota de
inspecdo. A OM é cadastrada pela equipe de planejamento, e segue

para a carteira de servigos de forma planejada.

A Figura 6 representa o fluxo para geragcao de um Servico de Manutencéo, e

consequentemente a criagao de uma OM, ou seja, os Servigos de Manutengdo podem

ser geradas pelos diferentes motivos ja citados.

Figura 6 - Fluxo de geragao de Servigos de Manutencgao.

53 da Operacéo b

Planos de Manutencdo

p  Servicos de Manutencio

Emergéncias -

Inspecdes de Campo |

Fonte: Viana (2002).

As Ordens de Manutencao (OMs) possuem um ciclo de vida, sendo todo esse

processo marcado por fases, sendo elas obrigatdrias ou ndo. As fases que delimitam
o ciclo de vida de uma OM sao (VIANA, 2002):

Nao Iniciada: nesta fase a OM nao possui nenhum recurso atrelado a
ela, além de nao ter a definicdo de data de execucao;

Programada: a OM passa para esta fase a partir do momento em que a
equipe de PCM tem uma data de execucdo definida para a mesma,

podendo ela receber apontamentos;
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Iniciada: neste estado, a OM ja obteve definicdo de data de execugéo,
assim como a recepg¢ao de apontamentos, porém, ainda se encontram
pendéncias para o fim de sua execuc¢ao;

Suspensa: a OM que se encontra nesta fase geralmente precisa de uma
acao externa para seguir com sua execugao;

Encerrada: uma OM passa para este estado quando foram cumpridas
todas as pendéncias e apontamentos atrelados a ela;

Por fim, vale ressaltar o impacto das OMs para o PCM, pois o0 apontamento das

mesmas reflete diretamente nos indices de desenvolvimento do setor de Manutencao

de uma empresa, influenciando as tomadas de decisdes gerenciais da Manutengéao e

de outras areas relacionadas (custos, suprimentos, produgéo, etc) (VIANA, 2002).

6.2.4 Equipe de PCM

Para realizar a gestdo das OMs de uma planta industrial, o PCM precisa de

uma equipe que execute da melhor forma possivel os servigos requisitados, além de

planejar e programar o cronograma de atividades que serdo realizadas de forma

estratégica, garantindo assim uma boa disponibilidade dos ativos industriais para nao

comprometer a producao. Esta equipe, tradicionalmente € composta pelos seguintes
integrantes (VIANA, 2002):

Executante: também conhecido como Técnico Mantenedor, este
integrante é responsavel pela execug¢ao das atividades de manutengao
e deve possuir conhecimento técnico formal nas areas de mecanica,
eletricidade, eletrénica e instrumentacdo de nivel médio. E fundamental
que o executante tenha conhecimento ndo somente de uma das areas
mencionadas, mas sim de todas as ciéncias que sao aplicadas no
campo. Além dos requisitos mencionados, espera-se deste integrante
conhecimento em informatica, senso critico, atitudes proativas e espirito
de equipe (VIANA, 2002).

Planejador: este integrante tem fungdes extremamente importantes para
a equipe de PCM, as quais podem se dividir nas seguintes atribuigdes:
Planejador, Programador e Coordenador de Materiais. O planejador é

encarregado do gerenciamento dos planos de manutencdo (tanto a
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modificagdo de planos existentes quanto a geragado de novos planos,
além da liberagdo de OMs provenientes dos mesmos), gerenciamento
de rotas de inspecéo (organizagdo da execucgdo de toda a malha de
inspecdes de sua responsabilidade), coordenagdo de materiais (realizar
0 aprovisionamento correto de materiais necessarios para a execugao
das ordens de manutencgao), gerenciamento de cadastros (atualizagao
dos dados que envolvem a organizagdo do PCM, como Tag, codigo de
equipamento, centro de custo, centro de trabalho, etc), programacéo de
servigos (organizar o cronograma a ser seguido para execugao das
ordens de manutengédo) e controle de indices de desenvolvimento
(garantir os apontamentos necessarios para atualizagdo dos indices de
manutengdo, os quais possuem importancia para tomadas de decisao)
(VIANA, 2002).

e Supervisor: este integrante tem como fungdo a coordenacédo dos
executantes e planejadores da equipe, além de tratar questbes
burocraticas. Portanto, 0 mesmo deve ter conhecimento a respeito das
demandas dos executantes e planejadores, assim como controle
emocional para orientar a equipe de forma correta. O Supervisor &
encarregado pelo gerenciamento da equipe de PCM, levando em conta
os indices de desenvolvimento para tomada de decisbes e
acompanhamento das atividades realizadas pelos planejadores e
executantes, além de realizar o gerenciamento dos custos de
manutengdo e seguranga, seguindo as diretrizes da Geréncia da
Manutengéo (VIANA, 2002).

6.3 Operacao do PCM

Considerando a organizagao do PCM, podemos concluir que o papel principal
da equipe de PCM é gerenciar as OMs que compdem a chamada Carteira de Servigos.
O planejador possui a Carteira de Servigos que contém as OMs pendentes dos ativos
de sua responsabilidade (VIANA, 2002).

Sendo assim, durante a operagdo do PCM, a equipe devera realizar as
seqguintes tarefas (KARDEC E NASCIF, 2009):
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e Planejamento das OMs: definicdo das condigbes de contorno (definir
materiais utilizados, tempo de execugdo, equipe de execugao,
informagdes do servigo e orgamento) para a execugao de cada um dos
servigos, as quais possuem extrema importancia para a programagao
dos servigos. Para realizar o planejamento, € demandado do planejador
o conhecimento a respeito da maquinaria, visto que nesta etapa serao
definidos as prioridades e recursos necessarios para execucao das
atividades, com excecado de OMs geradas a partir de planos (KARDEC
E NASCIF, 2009).

e Programacéao das OMs: definicdo do cronograma dos servigos que serao
executados, levando em consideragao prioridades e disponibilidade dos
recursos que a atividade demanda de acordo com o seu planejamento.
Sendo assim, se faz necessario o gerenciamento de recursos (ter
conhecimento da disponibilidade de equipes e maquinarios) e a
administragdo de estoques (ter conhecimento da disponibilidade de
materiais, e necessidade de abertura de requisicbes de materiais para a
area de suprimentos) (KARDEC E NASCIF, 2009).

e Gerenciamento da Execucdo das OMs: monitoramento da execucéao
dos servigos programados, realizando o levantamento de causas que
comprometeram a realizagdo de atividades e desvios de recursos
necessarios (KARDEC E NASCIF, 2009).

e Registro das OMs e Recursos: apontamento dos servigos que ja foram
concluidos e dos recursos que foram utilizados, a fim de atualizar a
disponibilidade de recursos e avanco da programacgdo (KARDEC E

NASCIF, 2009).

¢ Gerenciamento de Equipamentos: levantamento de informagdes para o
histérico dos equipamentos, as quais sdo consideradas nas proximas

programacodes (KARDEC E NASCIF, 2009).

Uma das ferramentas utilizadas para Programacgéo das OMs é o Diagrama de
Gantt, que consiste num cronograma representado por um diagrama de barras. As
barras representam tarefas que possuem seu sequenciamento dependente da
prioridade da tarefa. O comprimento das barras é diretamente proporcional ao tempo
requerido para execugao da tarefa (PEREIRA e NEVES, 2000).
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A Figura 7 representa a geragdo de um Diagrama de Gantt no Software
Microsoft Project, com a programacao de tarefas e suas respectivas durag¢des. Ao lado
esquerdo estdo listadas as atividades que serdo realizadas em cada data pré-
estipulada, ja ao lado direito, se forma o Diagrama de Gantt da lista de atividades.

Figura 7 - Diagrama de Gantt no Microsoft Project.

[ Today |
September
i ‘ Add tasks with dates to the timeline
o s e Sk i Dormtion | St |0L8 10/2/2016 10/9/2016 10/16/2016 10/23/2016
TWTFSsSsMTWTF s sMTWTFSSMTWTFISSMTWTEFS
11 ‘Z’ Evaluate competitive advantages  1d 9/23/20
12 9 Review product and service margin 5d 9/26/20 | y—
13 B Review previous campaign perform 1d 10/3/20
14 b Business Strategy Landscape Revie 0d 10/4/20 +
15 % | . Develop Campaign Concepts | 26d 10/4/2 r
16 2 Create process for qualifying ideas 2d 10/4/20
17 = Establish process for idea sharing ~ 2d 10/6/20
- Gather ideas 1d 10/10/2
19 i Final shaping and development of | 2d 10/11/2
20 e Research market environment 2d 10/13/2
21 = Develop preliminary campaign cone 2d 10/17f2 I
2 B Identify campaign targets 1d 1071972 |
3 % Develop campalgn success metrics 2d 10/20/2
24 2 Develop campaign tracking and an: 3d 10/24f2
25 b Validate concepts through test groi 3d 10/27/2
% B Establish campaign focus list 1d 11/1/20
27 = Establish campaign categories id 11/2/20
% B Develop public relations strategy  3d 11/3/20
29 L'V Establish ry ideal campaig 1d 11/8/20
3 = Determine organization regional ca 2d 11/2/20
31 > Determine organization giobal cam 2d 11/2/20

Fonte: Cortesao (2019).

6.4 Sistema ERP (Enterprise Resource Planning)

A enorme quantidade de informagdes que sao processadas pelo PCM
demanda a utilizagdo de um sistema informatizado, que possibilite o cadastro de
dados de forma sistematizada, a fim de centralizar as informacgdes, facilitando assim
a disponibilidade dos dados para analise gerencial. Para atender essa necessidade,
€ comum a utilizag&do do Sistema ERP (Enterprise Resource Planning) (VIANA, 2002).

Os Sistemas ERP foram desenvolvidos na década de 90, para aplicagdo em
ambientes de administragdo de recursos humanos e financeiros. Posteriormente,
outros mdédulos foram incorporados aos mesmos, 0s quais permitiam controle de
producao, de materiais e fluxo de dados a nivel empresarial. Esse tipo de Sistema é
capaz de unificar todas informagdes dos processos de uma companhia em um
ambiente integrado (KARDEC E NASCIF, 2009).



52

Em sua utilizagao pela equipe do PCM, o Sistema ERP proporciona a melhoria

na interface com a area de compras, além otimizar varios processos, com as seguintes

opgdes de implementacéo (VIANA, 2002):

Padronizagéao de processos relacionados as OMs (Solicitacdo de
Servigos, Informagdes que compdem as OMs, Planos de Manutencgao,
etc);

da

manutengado (custos de equipamentos, informagdes técnicas, lista de

Disponibilizacdo de informacbes que compdem todo setor
OMs para programagcao, etc);

Geragdo de OMs de forma automatica (Solicitagdo de Servigos ou
Planos de Manutencdo) e manual;

Cadastramento de Tags (organizagao de uma rede que represente a
planta industrial), Equipes, Equipamentos, EPIs, Centros de Custos,
Informacdes Técnicas de Equipamentos, etc;

Modificacbes de informacdes de OMs, Planos de Manutengao, etc;

Criacao de Requisicoes de Materiais ou Servicos;

A Figura 8 ilustra a estrutura do Sistema ERP, contendo as integragdes

possiveis entre as areas de uma empresa. O esquema mostra os possiveis caminhos

de troca de informacbes entre as areas de uma empresa, seus clientes e

fornecedores.

Figura 8 - Estrutura de um Sistema ERP.
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7. DILIGENCIAMENTO

O Diligenciamento é uma operagdo voltada para realizar o controle de
materiais e servigos envolvidos em um devido projeto. O uso desta operagao é
importante para manter a programacgao do projeto, garantindo que os prazos sejam
cumpridos por parte dos fornecedores (INTERTEK, 2019).

Portanto, faz parte do processo descrito, a inspegao do progresso realizado na
prestacdo de servico do fornecedor, visto que em caso de imprevistos, cabe ao
Diligenciador agir de forma ativa para ajudar a solucionar os problemas encontrados,
a fim de assegurar que o cronograma planejado seja cumprido (INTERTEK, 2019).
Podemos separar o conceito de Diligenciamento em duas classificagdes:

e Diligenciamento de Mesa: este tipo de diligenciamento ocorre fora do
local de execucdo do servigo prestado, sendo assim, a comunicacao
estabelecida entre os fornecedores e o setor de diligenciamento &
realizado via telefone, e-mail ou outro tipo de plataforma. Este método é
eficaz para realizar a troca de informagdes relacionadas a solicitagdes
de compra, avanco dos processos do servico fornecido, prazo de
entrega, dentre outras.

¢ Diligenciamento de Campo: este tipo de diligenciamento ocorre de forma
presencial, por meio de visitas aos fornecedores. Geralmente se recorre
a este método quando sédo encontradas situagdes criticas, além disso,
ha possibilidade de realizar inspecdes relacionadas a qualidade do
servigo prestado e negociagdes pessoais com o fornecedor.

Porém, o Diligenciamento n&o se resume apenas em monitoramento de prazo,
comunicagdes entre as partes envolvidas, e fiscalizagcdes dos servigos fornecidos.
Segundo Marinho, 0 mesmo, também conhecido como geréncia do contrato, conta
com processos de monitoramento de todas agdes necessarias para gerar o pedido de
compra (autorizagbes e negociagbes de contratos), até a conclusdo de todas
atividades realizadas pelos fornecedores e transporte dos ativos. Logo, o
Diligenciamento é definido como um conjunto de atividades fiscalizadoras, que
ocorrem antes, durante e depois da prestacdo de servigos de fornecedores
(MARINHO, 2020).

Considerando o atendimento de servigos para a area de manutencao, na qual

as demandas atendem as ordens de manutencao, e estdo diretamente relacionadas
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aos ativos utilizados nas linhas de produgao da organizagéo que demanda o servigo,
o Diligenciamento possui um papel importantissimo. Os processos acabam
envolvendo muita pressdo e detalhamento devido a magnitude do impacto para a
empresa, sendo assim, toda medida para evitar desvios relacionados a logistica deve
ser tomada (BASTOS, 2022).

Outro papel importantissimo dos diligenciadores €, o monitoramento da
emissdo e entrada de notas fiscais, o que acaba liquidando as despesas dos
fornecedores, garantindo ou evitando atraso de entregas e coletas de materiais, em

fornecedores nacionais e internacionais (TAMMELA, 2018).

8. PROCESSO DE DILIGENCIAMENTO

O Processo de Diligenciamento, na empresa em que o préprio autor prestou
servigos, conta com um Sistema de Monitoramento dos equipamentos, que séo
enviados para manutengdo externa. Esse Sistema de Diligenciamento,
operacionalizado pelo setor corporativo da Manutengdo Industrial da empresa,
funciona como uma plataforma, o mesmo possui uma ETL (Extract, transform, load)
contida numa planilha do Microsoft Excel, composta por macros de VBA (Visual
Basic).

A ETL tem o papel de extrair dados dos focais do Bioparque (equipamentos a
serem enviados, pedido de compra, nota fiscal, envio e recebimento de equipamentos)
e dos fornecedores (avangos da inspecdo, avangos da manutencdo, envio e
recebimento de equipamentos), para junta-los numa base de dados, definindo o status
do equipamento no processo de manutengao externa. Essa base alimenta o relatorio
do Sistema de Diligenciamento, o qual foi construido utilizando o Software Microsoft
PowerBl.

Como comentado nos itens anteriores, a Manutencédo de Entressafra de uma
planta industrial possui caracteristicas semelhantes a de um projeto, sendo assim, o
Sistema de Diligenciamento, utilizado na empresa em questdo, tem um papel
importante no Gerenciamento da Manutengcdo de Entressafra, visto que age
diretamente na comunicagao entre a empresa e os prestadores de servico, facilitando
o processo de Diligenciamento a fim de garantir que a manutencao dos ativos sejam

realizados com qualidade e atendam o prazo do projeto.
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8.1 Sistema de Diligenciamento Atual

A operagao do Sistema de Diligenciamento se inicia com uma carga dos
equipamentos que tiveram o envio para manutengdo externa definidos no
planejamento da entressafra, adicionados ao longo da operagdo da entressafra ou
cancelados, para compor as bases de controle dos Bioparques.

Essa carga, realizada na ETL, é feita através da extracdo de dados de uma
fonte de dados, que contém informagdes atualizadas semanalmente do cronograma
de entressafra (construido ao longo do planejamento de entressafra, no Software
Microsoft Project) e da Base de Dados da Empresa (informagdes de datas de
Requisigcbes de Compra, Pedidos de Compra e Notas Fiscais extraidas do Software
ERP SAP).

Apods a atualizagéo inicial da ETL, o Operador do Sistema de Diligenciamento
atualiza as Bases dos Bioparque contidas no OneDrive, utilizando macros de VBA,
para atualizacao de informacgdes por parte dos focais do Bioparque. Com a atualizagéo
das Bases das Unidades, essas informag¢des sdo imputadas na ETL através de
macros, para posteriormente o Operador do Sistema de Diligenciamento seguir com
o envio das Bases dos Fornecedores, via e-mail.

Por fim, com o retorno das Bases dos Fornecedores atualizadas, as
informacdes dos fornecedores sao inseridas na ETL, e processo de atualizacdo das
informacgdes se encerra com a alimentagao do relatorio do Sistema de Diligenciamento
no PowerBl.

Para auxiliar a dindmica de atualizagdo e garantir a veracidade dos dados
monitorados, os Especialistas de Manutengao, que realizam o diligenciamento
presencial, notificam as divergéncias entre as informagdes encontradas nos
fornecedores e as informagdes contidas no Sistema de Diligenciamento.

A Figura 9, abaixo, representa esse fluxo de informagbes que compdem o
Sistema de Diligenciamento. Na mesma sao representados todos os pontos focais
envolvidos no processo de Diligenciamento, contando primeiro com a atualizagao da
base com os dados do SAP e Cronograma de Entressafra, seguido da atualizag&o
das bases dos fornecedores e focais das unidades, e por fim, a atualiza¢ao do relatorio
do PowerBI.
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Figura 9 - Fluxo de informagdes do Sistema de Diligenciamento Atual.

&

Especialistas de

Manutencao
ORE | |
2 Q
& &

Base de Dados l’ . .
e ¥
h : . w
= ETL
z 1 Operador da Ferramenta 3
—————— de Diligenciamento

_» Fonte de dados é}

-

o

~

Cronograma de
Entressafra

Fonte: Préprio Autor.
O Ciclo de atualizagbes mencionado é realizado ao longo de toda semana da

entressafra, e é realizado seguindo a dindmica de atualizagdo representada pela
Figura 10 a seguir.

Figura 10 - Cronograma de Atualizagao do Sistema de Diligenciamento Atual.

Segunda-Feira Unidades atualizam dados na base contida no OneDrive.

Corporativo compila dados das Unidades e atualiza o relatdrio.

Terga-Feira : : = : s
Corporativo envia base padrdo para Fornecedores via E-mail até as 12 hrs.

Quarta-Feira Fornecedores atualizam dados na base recebida.

Quinta-Feira |Fornecedores atualizam dados na base recebida e enviam via E-mail para o Corporativo até as 17hrs.

Corporativo compila bases recebidas dos Fornecedores e atualiza o relatdrio.
Unidades atualizam dados na base contida no OneDrive.

Sexta-Feira

OBS: As Unidades podem atualizar suas bases em qualquer dia da semana (visto que as bases constam no
OneDrive), tomando como preferéncia Sextas e Segundas devido as atualizagGes dos Fornecedores.

Fonte: Préprio Autor
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8.1.1 Classes de Equipamentos Mapeados

Levando em consideragdo o fato da composicdo do Sistema de
Diligenciamento ser composto por ferramentas da Microsoft, e um possivel
comprometimento das atualizagbes devido a grande quantidade de dados, a
quantidade de Classes de Equipamento que as unidades podem adicionar na
ferramenta para monitoramento ¢é limitada.

Sendo assim, levando em consideragao itens que sao indispensaveis para a
operagao da planta industrial, as Classes de Equipamento que sao monitoradas no

Sistema de Diligenciamento restringe-se a lista apresentada na Figura 11 abaixo.

Figura 11 - Classes de Equipamento que sao monitoradas no Sistema de

Diligenciamento Atual.

Bomba Valvula de Controle
Centrifuga de Massa A| Ventilador/Exaustor
Centrifuga de Massa B Motor Elétrico

Centrifuga de Vinho Correntes
Gerador de Energia Disjuntor
Inversor de Frequéncia Soft Start
Medidor de Vazdo Rodete
Peneira Flange
Ficador de Cana Cabegote Hidraulico
Desfibrador Garrafa Hidraulica
Redutor Engrenagem Volandeira
Transformador Engrenagem Pinhdo
Transmissor Castelo de Moenda
Valvula de Seguranga Roda Dentada
Valvula Manual Turbina

Fonte: Préprio Autor.

8.1.2 Gates de Monitoramento

Os dados que séo inseridos nas planilhas das Unidades e Fornecedores sao
separados em Gates de Monitoramento, ou seja, se¢des especificas de informagdes
que compdem uma determinada etapa do processo de manutencao externa. Desta
forma, dependendo das informagbes disponibilizadas a respeito de algum
equipamento, é possivel identificar em qual etapa do processo de manutengao externa
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o item se encontra. Essa separacao além de definir o status do equipamento, também
permite identificar os gargalos do processo, auxiliando na tomada de deciséo por parte
das areas responsaveis pelos equipamentos. Todo processo de atualizagao de dados,
geracgéo e envio de planilhas é realizado pela ETL, como ja mencionado, se trata de
uma planilha do Microsoft Excel que contém macros construidas a partir do VBA.

A Figura 12 abaixo ilustra a planilha ETL do Sistema de Diligenciamento, na
mesma podemos observar as informagdes do Gate inicial (os demais Gates estéo a
direita, sendo possivel acessar as informagdes correndo a barra de rolagem da
planilha), assim como os botdes das macros do VBA (localizados na linha 1 da
planilha, sendo eles Importar do Cronograma, Importar Bioparques, Exportar para
cronograma, Exportar para Bioparques, Gerar Base Fornecedores, E-mail para
Fornecedores e Importar Respostas Fornecedores). A planilha ETL contém todas as

informacdes das unidades da empresa e dos fornecedores.

Figura 12 - ETL do Sistema de Diligenciamento Atual.

1-importar do Cronograma 2 - Importar Bioparquss 3 - Exportar para croncgrama | 4 - Exportar pars Bioparques 7 B a rhec 7 - importar Resposta Fornecedor

CARAGTERIZAGHD

UNIDADE 1-8 UNIDADE 1ES2223-3044 UNIDADE 1 VALVULA MANUAL Reindustrializar VALVULA MANUAL r' 4 CALDEIRA 2
UNIDADE 1- 25 UNIDADE 1E52223-5252 UNIDADE 1 CORRENTES Reindustrializar CORREMTE CUSH-CUSH PALHA 01
UNIDADE 1- 26 UNIDADE 1ES2223-5253 UNIDADE 1 CORRENTES Reindustializar CORRENTE CUSH-CUSH PALHA 02
UNIDADE 1- 27 UNIDADE 1ES2223-5254 UNIDADE 1 CORRENTES Reindustializar CORRENTE CUSH CUSH EMTRE MESA
UNIDADE 1- 28 UNIDADE 1ES2223-6757 UNIDADE 1 GERADOR DE ENERGIA Reindustrializar GRUPO GERADOR 0d
UNIDADE 1- 32 UNIDADE 1ES2223-6762 UNIDADE 1 GERADOR DE ENERGIA Reindustrializar GRUPD GERADOR 01

UNIDADE 2 - 573 UNIDADE 2 ES2223-T42 UNIDADE 2 CORRENTES ENVIO CORREMTE REFORMA CR18T TMO1
UNIDADE 2 - 581 UNIDADE 2 E52223-T78 UNIDADE 2 CORRENTES ENVIO CORRENTE REFORMA CR114 TMOd.
UNIDADE 2 - 534 UNIDADE 2 ES2223-1510 UNIDADE 2 VALVULA MANUAL ENVIO VALY MAN COLUNA C MEG B”
UNIDADE 2 - 535 UNIDADE 2 ES2223-1518 UNIDADE 2 VALVULA MANUAL EMNVIO VALY MAN EVAP REBOIL COLUNA CMEG B

Fonte: Préprio Autor

As planilhas geradas para as Unidades e Fornecedores contém as mesmas
informacdes, que sao os dados fornecidos e armazenados na ETL, porém, o Focal da
Unidade podera atualizar algumas informacdes dos Fornecedores (caso 0 mesmo hao
siga as orientagdes de preenchimento proposta).

A diferenga entre as planilhas das Unidades e Fornecedores esta no arranjo
das informagdes iniciais, assim como nos campos abertos para preenchimento (os
Fornecedores s6 podem preencher os Gates de sua responsabilidade, ja as Unidades
podem preencher alguns Gates dos Fornecedores com exceg¢ao de alguns campos,
como trataremos adiante).

As planilhas das Unidades contém os equipamentos que sido enviados para

varios fornecedores da empresa, como ilustrado na Figura 13 abaixo.
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& E c u] G H 1

1 GATE 0 - UNIDADE

. 1D SDO oy ID Exclusiva [Cronograma) 2 UNIDADE . TIPD DE EQUIPAMENTC = oM = CODIGO FORNECEDOR = FORMNECEDOF =
3 | UKIDADE 1-1345 UMIDADE 1 ES2223-653 UMIDADE 1 WALWLLA MANLAL 13480671 046043 FORKECEDOR 1

4 | UKIDADE 1-1348 UMIDADE 1 ES2223-680 UMIDADE 1 WALWLLA MANLAL 13480672 046043 FORKECEDOR 1

5 | UKIDADE 1-1347 UMIDADE 1 ES2223-654 URIDADE 1 WALWLLA MANLIAL 13480673 046043 FORKMECEDOR 1

& | UKIDADCE 1-1342 UMIDADE 1 ES2223-658 UMIDADE 1 WALWLLA MANLAL 13480674 046043 FORKMECEDOR 1

T UMIDADE 1-134 UMDADE 1 ESZ223-108 UMIDADE REDUTOR 1342508; 4260 FORMECEDOR 2 |
& | UMIDADE 1-195 LUNIDADE 3-347 UMIDADE MOTORELETRICO 13479721 944! FOENMECEDOR 3 |
4 | UMIDADE 1-195 UNIDADE 3-351 UMIDADE YEMTILADCR 1347971 077! FORMECEDOR 4 |
0 ENIDADE -155: LUNIDADE 3-44! UMIDADE RAMSMISSOR 348214 fi FOENMECEDORS |
1| UNIDADE 1-135! UNIDADE 3-441 LUMIDADE RANMSMISSOR 3482149 fi FOEMECEDORS |
12 | UNIDADE 1-135 URIDADE 1 ES2223-49 UMIDADE RANMSMISSOR 3482150 fi FOEMECEDORS |
13 | UMIDADE 1-135 LUNIDADE 3-49 UMIDADE RANSMISSOR 3482154 fi FOEMECEDORS |
14 | UMIDADE 1-135: LUNIDADE 3-497 UMIDADE RANMSMISSOR 3482155 fi FOEMECEDORS |
15| UMIDADE 1-135: UNIDADE 3-498 LUMIDADE RANMSMISSOR 3482158 fi FOEMECEDORS |
16 | UMIDADE 1-136 UMIDADE 1 ES2223-627 UMIDADE RANMSMISSOR 3479381 fi FOEMECEDORS |
7 UNIDADE 1-196 URIDADE 1 ES2223-531 UMIDADE RAMSMISSOR 479352 fi FOEMECEDOR &

Fonte: Préprio Autor.

Ja as planilhas dos Fornecedores contém os equipamentos das unidades da

empresa que sao enviados para eles, como ilustrado na Figura 14 a seguir.

Figura 14 - Dados iniciais da planilha do Fornecedor.

& E = u] G H 1
1 GATE 0 - UNIDADE GATE
. ID 500 1D Exclusiva [Cronograma) - UNIDADE TIPO DE EQUIPAMENTO = oM CODIGO FORNECEDOR = FORNECEDOR -
3 UMIDADE 1-1945 UMIDADE 1 ES2223-653 UNIDADE 1 VALVULA MARUAL 13420871 1045043 FORMECEDOR 1
4 u & UNIDADE 1 ES2223-681 UNIDADE VALVULA MARUAL i EDOR
5 u i UMIDADE 1 ESZ233-E2, u VALVULA MAMUAL T3 0F;
] u 8 UMIDADE 1 ES2223-£0: UNIDADE VALVULA MARUAL T4 FORMECEDOR
7 UNIDADE 2-E17 UMIDADE 2 ES2223-1081 UNMIDADE 2 REDUTOR 13426082 1042505 FORMECEDOR 1
& | UMIDADE 2- UNIDADE 2 ES2223-3476 UNIDAOE 2 MOTOR ELETRICO 13479720 243! FORMECEDOR1 |
3 IDADE 2- UNIDADE 2 ES2223-3505 UNIDADE YENTILADOR 1347371 077 FORMECEDOR
0 UNMIDADE 24 UNIDADE 2 ES2222-4957 UMIDADE TRAMSMISSOR 1348214 T4 FOBMECEDOR1 |
#_| UNIDADE 31348 UNIDADE 2 ES2222- 4980 UMIDADE TRAMEMISSOR 1342214 T4 FORMECEDOR] |
12 | UMIDADE 3-1350 UNMIDADE 2 ES2223-4961 URIDADE TRAMSMISSOR 1348215 T4 FORMECEDOR
13 UNIDADE 3-1351 UNIDADE 3 ES2223-4375 UNIDADE ANSMISSOR 82154 432 FORMECEDOR
4| UMIDADE 3-1352 UNIDADE 2 ES2223-4976 UMIDADE RAMSMISSOR 82165 T492 FOEMECEDOR1 |
15 UMIDADE 2-13563 UNIDADE 2 ES2223-4985 UMIDADE RAMSMISSOR 82168 T492 FORMECEDOR
18 | UMIDADE 3-1354 UNIDADE 2 ES2223-6279 UNIDADE 2 TRAMSMISSOR 13479381 037432 FORMECEDOR: 1
1 UNIDADE 31355 UNIDADE 3 ES2223-5316 UNIDADOE 3 TRANSMISSOR 13479392 0492 FORMECEDOR 1

Fonte: Préprio Autor.

Os Gates de Preenchimento sdo separados de acordo com a Figura 15. No

Sistema de Diligenciamento atual temos o total de 13 Gates, sendo o preenchimento

cada um deles de responsabilidade do focal da unidade ou do fornecedor, como

podemos observar abaixo.
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Figura 15 - Gates de Preenchimento do Sistema de Diligenciamento.

______________

| Legenda: Unidade Formecedaor
_____________ A
Plano de Envio Manutencdo, Monitoramento e Transporte
| GO | |
Equipamentos . Enwio parS\._ Tﬁm&
M o Fornecedor
npeados 4 b ‘/Fmv:mihr
Planejamento Execucdo

Fonte: Préprio Autor

As informacgdes dos Gates apresentados sao separadas da seguinte forma:
¢ Gate 0 — Equipamentos Mapeados: ID Sistema de Diligenciamento, ID
Cronograma de Entressafra, Unidade, Tipo de Equipamento, Descri¢ao,
Taxonomia (Tag) e Ordem de Manutengdo. Todas informagdes séo
extraidas automaticamente do SAP e Cronograma de Entressafra, como

podemos ver na Figura 16 a seguir.

Figura 16 - Gate 0 e importagdo de dados do Cronograma de Entressafra.

Chrdern de

Mot da Tarefa = Patote SO0 = | Locabde frntslaghe »  Menutencko -
“ Proprigtirio da Atribulcio: Sem valar
* Som valor
_* Tacto Brave OM: PREV O1A VALV REDSEG VAPOR 21X06 P — i
: Relndustrialitar - Valvlas anguiares de vapor [vanvuia manua » {12 FA-EVIEV-EVORESTR 13450671
d 4 Texto Breve OM: PREV 01A VALVU SEG BALAD 1 C-4 NGF & '
I-" Reindustrializar -« Wahulas angulares de vapor 421 FA-EVL-EV-EWDE-ESTR 13420672
| 4 Teuto Breve OM: PREV_01A_VALVU SEG BALAD 1 C-5 KG6F « ;
|I mmwu:‘alua - Walvulas angulares q& vapor 42-1-Fiu-Ev1-EV-ENO5-ESTR 13480673
| 4 Texto Brewe OM: PREV 1A VALVU SEG BALAD 1€-6 P51 1)
Reindistrialzar - Valvulas angulares de vapor 42-1-FA-EV1-EV-EVDG-ESTR 13480674

Fonte: Préprio Autor.
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Gate 1 — Requisicdo de Compra: Cddigo do Fornecedor (preenchido
pelo Focal da Unidade), Fornecedor (importado da base do SAP),
Requisi¢cdo de Compra e Item (preenchido pelo Focal da Unidade), Data
da Requisicdo de Compra (importado da base do SAP). O Gate 1 é

ilustrado pela Figura 17 abaixo.

Figura 17- Gate 1.

i —LL

; o

: by

Vi el

e e — )

g .: - m
ey n= o e i

Fonte: Préprio Autor.

Gate 2 — Pedido de Compra: Pedido de Compra e Item (preenchido
pelo Focal da Unidade), Data do Pedido de Compra (importado da base
do SAP), Prazo de Entrega Requerido (Calculado de acordo com
Planejamento de Entressafra), Numero da Nota Fiscal de Remessa
(preenchido pelo Focal da Unidade) e Data da Nota Fiscal de Remessa

(importado da base do SAP). O Gate 2 ¢ ilustrado pela Figura 18 abaixo.

Figura 18 - Gate 2.

Sl ]

Ziz|21213818

OVIEE0ES

Fonte: Préprio Autor.
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e Gate 3 - Envio para Fornecedor: Confirmagcdo de Envio do
Equipamento (preenchido pelo Focal da Unidade).
e Gate 4 — Transporte para Fornecedor: Data de recebimento no
Fornecedor (preenchido pelo Focal do Fornecedor).
Os Gates 3 e 4 séo ilustrados na Figura 19 a seguir.

Figura 19 - Gates 3 e 4.

 GATE 3 - UNIDADE GATE 4 - FORNE
| ENVIO PARA FORNECEDOR DATA RECEBIMENTO

ENVIADD 22022
CANCELADO THINZ022
ENVIADD Zilz0zz
EW'I.M.I} I Z022
ENVISDO 1SHTIE0EE
CANCELADD ZTHOIZ0ZZ

5] 2602022
Z1I2022

CARCELADD ZUTHZ022
ENVIADO ZIMIZ02E
CANCELADD ZFUNIZ0EE
ENVIBO0 2N E0EE
ENWIADD e
EWVIADD FIE

Fonte: Préprio Autor.

e Gate 5 - Inspegao: Avanco Fisico de Inspec¢ao, Observagcdo e Numero
de Reformas Restantes (para correntes).
e Gate 6 — Envio da Proposta Complementar: Data de Envio de
Proposta de Complemento.
Os Gates 5 e 6 possui todas informacdes inseridas pelo Focal do Fornecedor,

e estdo ilustrados na Figura 20 a seguir.
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Figura 20 - Gate 5 e 6.

NOMERO DE REFORMAS RESTANTES

DBSERVACAD

63

DATA ENVIO PROPOSTA
COMPLEMENTAR

100 - COM COMPLEMENTO Pedido de Compta Divergents
0k - SEM COMPLEMENTD 3 HtA
1002 - SEM COMPLEMENTO) 2 A
10024 = SEM COMFLEMENTO [ Equpaments Canoelada
5% - ENTREGA DO LALDO TECNIED i A
100 - COM COMPLEMENTO [ Equpamenta Cancelada 25nN2022
100 - COM COMPLEMENTO 2 A onz0ze
75 - ENTREGA DO LAJOO TECNICD WA Pedido de Compra Divergente
TS =ENTREGA DOLAUDOTECNICO A Pedido de Comprs Dhuergente
52 - ENTREGA DO LALDO TECNIED [ his
15 -ENTREGA DO LALCO TECNICO 3 Pedido de Compia Divergenie
75 - ENTREGA OO LAUDD TECNICO 2 A
75 - ENTREGA DO LALDO TECNICD 3 Equipamentio Cancelada
75 - ENTREGA DO LAUDO TECNICD WA hiA
5% - ENTREGA DO LALOO TECNICD [T Equpamento Cancelado

Fonte: Proprio Autor.

e Gate 7 - Requisicdo de Compra Complementar: Validacdo da
Proposta de Complemento, Data da Validacao da Proposta, Requisicao
de Compra Complementar e Item, Data da Requisicdo de Compra
Complementar, Demais Requisicbes de Compra Complementares.

O Gate 7 possui quase todas informacgdes inseridas pelo Focal da Unidade (a

Data de Criagdo de Requisigbes Complementares é importada do SAP), e esta

ilustrado na Figura 21 a seguir.

Figura 21 - Gate 7.

APFCIVADA TIRr20eE ET0195 1 T 1Ee8 STeaT

FECUSAL

APFCIVADA P 1 B2 15128713

APRCWADA 2321022 SET4CE 1 BINEZ15T2ETE

PECLISALA

APEOVADA i 10193 1 THI1E23 12071
APPLVADR, TBITve0E. T Bieeaerzens |
EMFEVISAD

Fonte: Proprio Autor.

e Gate 8 — Pedido de Compra Complementar: Pedido de Compra
Complementar e ltem, Data do Pedido de Compra Complementar e
Demais Requisicoes de Compra Complementares.
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O Gate 8 possui quase todas informagdes inseridas pelo Focal da Unidade (a
Data de Criagao de Pedidos Complementares € importada do SAP), e esta ilustrado

na Figura 22 a seguir.

Figura 22 - Gate 8.

4507793730 0 T2I0Z022 A507BE55Z3 450 1HI5524
TR T 0 THOT02Z 4507835525 4501635525
q5075aTeRE 0 J4l0T20E2 4507835527 4501835528
0773575 i) TEI0VZ022 4507635521950 1635522
EEE ] i1 T 4507635553 4507635544
aS0TeaTEN 'n TEOTz022 AS0TeaS553 A50Ta 5564
4507831257 m TBi0Z022 45017635513 950 135064
450753725 W0 TEOVE022 450763555 19507635562
d507837256 0 02022 4507835516 d50 1635581

Fonte: Proprio Autor.

e Gate 9 - Manutengao: Avanco Fisico de Execugdo da Manutengao no
ativo, Prazos de Entrega Revisados e Motivos de Atraso.
O Gate 9 possui todas informagdes inseridas pelo Focal do Fornecedor, sendo
os Prazos de Entrega Revisados de 2 a 5 as unicas informagbes que o Focal da
Unidade nao pode preencher em sua planilha. O Gate 9 esta ilustrado na Figura 23 a

sequir.

Figura 23 - Gate 9.

A s Sh = PHAZO DE ENTREGA REVISADO 1 PRAZO O ENTREGA PREZO OE ENTREGA PRAZO DE ENTREGA  PRAZO DE ENTREGA
ETAPA DE EXECUCAD OBSERVACAD | MOTIVO D ATRASD [UMIDADE) REVISADO 4

REVISADO 2 REVISADL 3 HEVISADO 5

OUTROSENTRAR EMCONTATO COM CONTRATANTE]
AGUARDANDD

ToeC
CUTROSENTE T COM CONTRATANTED
AT el

AGIARDANDO | DOPC
FALTA DE MATERIAL (INTERNO)
AGUARDUNOD RETRADA
FAL A 1]

Fonte: Proprio Autor.

e Gate 10 — Envio para Bioparque: Data de Envio do Equipamento para
o Bioparque e Nota Fiscal de Retorno (ambas informagbes sédo de
responsabilidade do Fornecedor).
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e Gate 11 — Transporte para Bioparque: Data de Recebimento do
Equipamento no Bioparque (informagdo de responsabilidade da
Unidade).

e Gate 12 — Encerramento Técnico: Conformidade do Servigco Prestado
(Encerramento Técnico). Essa informacdo € de responsabilidade da
Unidade.

Os Gates 10, 11 e 12 estéo ilustrados na Figura abaixo.

Figura 24 - Gates 10, 11 e 12.

e

- GATE 11~ UNIDADE
DATA REAL DE ENVIO DO EQUIPAMENTO RETORND 'DATA REAL DE RECEBIMENTO!  ENCERRAMENTO TECNICO.
w w ,’l- -
OAMZi2022 STEOG 252022 NAD CONFDRME
W02I2022 STEC4 2ERTNZ0Z2 CONFORME
Tz 57605 ZTzzE CONFORME
1222022 STEDE ZEMIZ20z2 CONFORME
13M02/2022 STEOT 220z NAD CONFORME
W2IZ022 STE0R INTZ022 NAD CONFORME
Thzrenes 57605 TTRrR02z CONFORME
BII2022 57610 NoN2I2022 CONFORME
Trizi20z2 STET 0ER2r2022 NAD CONFORME
B2z STE1Z 0dii2rz0z2 CONFORME
18022022 57613 oshzrz022 CONFORME
F2IZ022 STaR DerzIzize CONFORME
22202 STETS OTHN2r2022 NED CONFORME
ZZZIZ02E ST OBHz12022 CONFORME
022022 S7a1T BarzI2022 WAD CONFOEME

Fonte: Préprio Autor.

8.1.3 Relatorio PowerBI

Para realizar o monitoramento dos status dos equipamentos, o Dashboard do
PowerBI conta com a divisdo em Visao Geral e Visdo Detalhada.

A Visao Geral conta com o0 mapeamento dos itens foram enviados (contendo
os status de execugado), os itens que precisavam ser enviados e se eles se
encontravam em atraso de envio ou n&o, se algum equipamento teve o envio
cancelado e se algum equipamento foi enviado sem o Pedido de Compra.

Também consta na Visao Geral a linha do tempo que informa a quantidade de
equipamentos em cada um dos Gates, assim como um farol de controle de prazos de
entrega, que compara o prazo de entrega requerido com os prazos de entrega dos
fornecedores e alerta a possibilidade de atraso que impacte ou ndo a partida dos
Unidades.
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A seguir constam as Figuras 25, 26 e 27 da Visdo Geral do Sistema de

Diligenciamento atual.

Figura 25 - Status de Envio e de Manuteng&o.

Sistema de Diligenciamento

Fguns Fria BopIrges Tipo de Equigannio Formacpoar

3998

o Eavaanss Ervaidilis inspeghaidnkiive | FLPT

1191 2377 1583
430 . Aliwtrs £ o i

Fonte: Proprio Autor

A Figura 25 nos mostra a parte inicial do Dashboard do Sistema de
Diligenciamento. No inicio temos os filtros de Regional, Polo, Bioparque, Tipo de
Equipamento e Fornecedor. Abaixo, temos a divisdo da contagem de equipamentos
por Status de Envio e Status de Manutencao. No Status de Envio temos o total de
equipamentos que foram mapeados inicialmente, os quais supostamente iriam para
manutencgéo externa, e logo abaixo, temos a quantidade desses equipamentos que
tiveram o envio cancelado, a quantidade de equipamentos que nao foram enviados e
a quantidade de enviados. Ainda no Status de Envio temos a quantidade de
equipamentos que foram enviados com atraso e os equipamentos enviados sem
pedido de compra. Ja no Status de Manutencéo, temos a quantia de equipamentos
enviados, e abaixo a quantidade desses equipamentos que estdo em
Inspecao/Analise, emissao de Requisi¢ao e Pedido Complementar, Manutengao, em
Retorno para o Bioparque ou Validagao e Finalizagao.

Na Figura 26, temos a Linha do Tempo, a qual ilustra a quantidade de
equipamentos que se encontra em cada um dos Gates do Sistema de
Diligenciamento. A Linha do Tempo exibe uma visdo com informagcdes mais
especificas do que se pode observar nos Status de Envio e Manutencgao, afinal, a
contagem de equipamentos se encontra de forma mais resumida nas visdes

comentadas.
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Figura 26 - Linha do Tempo.

Linha do Tempo

Idenh;lcaqan e Aguardanm PC
RC Inicial Inicial Envio para Proposta Camplementar
_—._I ; U Farnecedor Farnecednr { @ Complementar

i :

v

: Aguardando | Aguard.andu Aguaréandu PC

Aguardando Em Transpnr‘le Inspet;ao Enwu da Validacdo e RC

* Finalizado ErnVahdagaa
Técnica

para Bluparque Retomn para Manutenqao Manuten:aa Cumplementu

Em Tra nsporte

Fonte: Préprio Autor

Em seguida, a Visdo Geral conta com o Controle dos Prazos de Entrega, como
ilustrado na Figura 27 abaixo. O Controle dos Prazos de Entrega se assemelha a um
mapa de calor, levando em consideracao o Prazo Requerido da Unidade, o Prazo de
Entrega do Fornecedor e a Pré-Moagem da Unidade para definir se o retorno do
equipamento atrasara a partida de Safra de algum Bioparque. Caso o Prazo de
Entrega do Fornecedor tenha uma data que antecede o Prazo Requerido da Unidade,
teremos um Status de Retorno Antecipado para o Equipamento. Caso o Prazo de
Entrega do Fornecedor seja apos o Prazo Requerido da Unidade, porém anteceda a
Pré-Moagem da mesma, teremos um Status de Retorno Atrasado sem Impacto na
Moagem. Caso o Prazo de Entrega do Fornecedor seja apos a Pré-Moagem na
Unidade, temos o Status mais critico, no caso o Retorno Atrasado com Impacto na
Moagem.

Como ilustrado na Figura 27, temos o mapa considerando Tipo de
Equipamentos, no qual as linhas correspondem as classes de equipamentos
monitorados e as colunas correspondem as Unidades, assim como o mapa que
considera os Fornecedores, no qual as linhas correspondem aos Fornecedores e as

colunas correspondem as Unidades.
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Figura 27 - Controle dos Prazos de Entrega, por Tipo de Equipamento e

Controle dos prazos de entrega
-HMI'\'{- Anterpads RECSTHS ASIRERDY Fim 1mepadts 03 Mo ke - Spbarma Abrasado com Impacts na Mopgem - trfoemnar Prace do Pornecedse
Fraze Paqucids T Pos Pompadar Fraze Raernds © Fraca Forneceder = Fod Mosgem Prms Famcedor = Pl Moagem ‘e & du Planda

1 B B

TIFG DE EQRIDPAMENTD:

Bk
CABECOTE HEDRALLICO
CASTELD DE MOENDA
CENTRIFLGA DE MASSA A
CENTRIFUGA DE MASSA B
CENTRIFUGA DE VENHD
CORRENTES
CESFIBRADIR DE CAMA
EMGREMNAGEM [E WOLANDEIRA
FLANGE DE MOENID,
GARRAEA MIDSAALICA
GERADOR DE ENERGIA
INVERSOR DE FREQUENCTA
MEDIDOR B WVAZAD
MOTR ELETRICO
FEME[RA
FICADOR DE CANA
REDUTOR

Prades gor Farndcedor

Formecedores

Fonte: Préprio Autor

Ja a Visao Detalhada contém informacdes em relagao ao Status de Envio de
todos os itens em grafico (se o item esta atrasado, foi cancelado, esta em operagao,
foi enviado no prazo ou nao e se nao foi enviado), informagdes em relagéo ao Status
de Retorno ou Finalizado (se o item esta antecipado, se impacta a safra da Unidade
ou se nao contém informagdes do prazo do fornecedor).

Também consta na Visdo Detalhada a quantidade de equipamentos por
Unidade, por Tipo de Equipamentos e por Fornecedores separado por Status de
Envio, como podemos observar nas Figuras 28, 29, 30, 31 e 32 a seguir.
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Figura 28 - Status de Envio Detalhado.

Envio i
Status Envio
@ ATRASADD

@ CANCELADO

0.8 Mil (19.02%)

0.8 Mil (19.02%)
® ENVIADO ATRASADO

@ ENVIADO NO PRAZO
@ NAD ENVIADO

0.38 Mil (8.97%)

0.37 Mil (8.85%)

1.86 Mil (44.14%)

Fonte: Préprio Autor

A Figura 28 ilustra, em grafico, a quantidade de equipamentos em cada status

possivel de envio, sendo esses status atrasado, cancelado, enviado atrasado, enviado
no prazo ou nao enviado.

Figura 29 - Status de Retorno e Finalizagao de Monitoramento de acordo com

prazos de Entrega.

Retorno %
0.06 Mil (1,48%)

3,93 Mil (98.5%)

20 (100%)

Status Retorno ® ANTECIPADO @ CRITICO @ INFORMAR PRAZO FORNECEDOR Status Retorno @ INFORMAR PRAZ0 FORNECEDOR @ ANTECIPADO @CRITICO

Fonte: Préprio Autor

A Figura 29 ilustra, em gréfico, a quantidade de equipamentos em cada status

possivel de Retorno e Finalizagdo de Monitoramento, sendo esses status Antecipado,
Atraso sem Impacto e Critico.
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Figura 30 - Quantidade de Equipamentos por Usina ou Bioparque, para cada Status

de Envio.
STATUS PRATO ENYVIO ADRLIPADD @ ATRASADD @ CANCELADD @ENVIADD ATASSADS @EMVIADD Wl PRAZD @ MAD EMVIADD

-
-
=
im
« -
o2 -
. - A

Fonte: Préprio Autor
O grafico da Figura 30 exibe o levantamento de equipamentos, por Unidade,

de acordo com o status de envio de cada um, podendo também ser configurado para

exibir status de retorno e finalizacdo de monitoramento.

Figura 31 - Quantidade de Equipamentos por Fornecedor, para cada Status de

Envio.
Eguipamento por Fornecedor
STATUS PRAND ENVIO @ ATRASADD @ CANCELATIO @YENVIADS FEMVIADD ATRASADD @ ENVIADD MO FRATS @NAD ENVIADE

Fornecedores

lullllllllllllll‘!

Fonte: Préprio Autor
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O gréfico da Figura 31 exibe o levantamento de equipamentos, por Fornecedor,
de acordo com o status de envio de cada um, podendo também ser configurado para

exibir status de retorno e finalizagdo de monitoramento.

Figura 32 - Quantidade de Equipamentos por Tipo de Equipamento, para cada Status

de Envio.

Equipamentos por Classe

STATUS PRAZO ENVIO AGRUPADO @ ATRASADC @ CANCELADD @EM OPERAGAD @ENVIADO ATRASADO @ENVIADO NO PRAZO @ NAC ENVIADOD

VALVULA DE SEGURANCA 1034
BOMBA 408
VALVULA DE CONTROLE 380
VALVULA MANUAL 379
MOTOR ELETRICO EEEEEINIT 7] - 1
MEDIDOR DE VAZAQ 243
TRANSMISSOR 160
CENTRIFUGA DE MASSA A 19
CORRENTES INEFEENTE 107
CENTRIFUGA DE VINHO INECTEEEN 107
REDUTOR HBEEEN 5:
CABECOTE HIDRAULICO TN 0
GARRAFA HIDRAULICA 86
RODETE DE MOENDA NEEREIN 77
CENTRIFUGA DE MASSA B [l 55
TURBINA ENEA so
RODA DENTADA EREEN 46
INVERSOR DE FREQUENCIA 38
PICADOR DE CANA NN 3«
VENTILADOR HINI 34
DESFIBRADOR DE CANA W 33
PENEIRA [N 1
SOFT START HMl 28
CASTELO DE MOENDA W 21

Fonte: Préprio Autor

O gréfico da Figura 32 exibe o levantamento de equipamentos, por Tipo de
Equipamento, de acordo com o status de envio de cada um, podendo também ser

configurado para exibir status de retorno e finalizagdo de monitoramento.

8.2 Proposta do Novo Sistema de Diligenciamento

Levando em consideracgdo o Sistema de Diligenciamento atual, ao longo de sua

operacao foi possivel notar algumas dificuldades.

As dificuldades mapeadas sao:
e Comunicagao com o Fornecedor e Especialistas de Manutencdo: toda a
comunicacgao que engloba o Diligenciamento a Mesa é realizada por e-

mail.
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Fornecedor com tempo de retorno reduzido: o Fornecedor possui
apenas alguns dias da semana para atualizar suas informagdes nas
planilhas. Além de limitar a possibilidade de retorno do fornecedor, essa
condigdo pode fazer com que planilhas retornadas nao sejam
consideradas nas atualizagbes, gerando incobmodo.

Atualizacdo complexa e manual: ao operar a ferramenta para atualizar
as informacgdes e o relatério do Bl, € necessario executar as macros da
ETL de forma correta, o que demanda tempo além de ser suscetivel a
erros.

Limitacdo em relagdo a quantidade de dados: como a plataforma atual é
constituida por planilhas de Microsoft Excel, ndo é possivel liberar o
acompanhamento de todas as classes de equipamentos, pois a
quantidade de dados sobrecarregaria o sistema e demandar ainda mais
tempo para atualizacées.

Falta de analise do desempenho dos Fornecedores: apesar de possuir
o campo de encerramento técnico, que disponibiliza a possibilidade de
sinalizar se o servigo prestado pelos fornecedores foi realizado dentro
dos conformes, ndo temos no Dashboard do sistema atual uma analise
mais detalhada do tempo que cada fornecedor leva para realizar suas

tarefas envolvidas no processo de manutengao externa.

Sendo assim, para atender as dificuldades comentadas, seria prudente adquirir

uma plataforma com as seguintes caracteristicas:

Cada focal deve possuir um usuario e senha, assim como a possibilidade
de imputar as informagdes associadas a sua responsabilidade,
desonerando assim o tempo desprendido pelo focal do sistema (tanto
das unidades quanto fornecedor) para atualizar as informacgdes.
Plataforma deve conter um fluxo predefinido, que foi modelado para
refletir o processo de reforma, direcionando as tarefas para cada
responsavel (focal).

A Ferramenta deve disparar e-mail de forma automatica, contribuindo

para o Diligenciamento do processo (notificagbes sobre o avango para
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0s usuarios, assim como notificagcbes sobre as tarefas que precisam
atualizar);

Administradores devem ter a liberdade de cadastrar usuarios (focais e
fornecedores) e contratos, e realizar gestdo de permissbes e
responsabilidades dos mesmos;

A Ferramenta deve conter um /layout que facilite o langamento e
rastreamento dos dados inseridos pelos usuarios.

A Ferramenta deve possibilitar a definicao de prazos para conclusio dos
processos envolvidos e gerar indicadores a partir dos mesmos (para
possibilitar o mapeamento de tempo de peritagem e manutengao).

A Ferramenta deve possibilitar o anexo documentos (fotos, nota fiscal,
pedido de compra).

Cada usuario deve ter sua carteira de tarefas, com possibilidade de usar
filtros, além de uma visdo a respeito do fluxo todo para identificar os
responsaveis por retornar as informacgdes necessarias.

A Ferramenta deve possuir portabilidade para adquirir os dados da
empresa (SAP), assim como a possibilidade de extragao dos indicadores

construidos para alimentacdo de Dashboards proprios da empresa.
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9. CONCLUSAO

Levando em consideracdo os assuntos tratados, ficou claro a utilizagdo de
tecnologias nos processos envolvidos na Manutengdo de Entressafra, tanto no
planejamento quanto na operagao, assim como a importadncia das mesmas para o
levantamento de informagdes que auxiliam as tomadas de decisdes da geréncia das
organizagoes.

Analisando os Papéis e Responsabilidades do Setor de Manutencao Industrial
no planejamento e execugdo de Entressafra, foi possivel observar o uso de
ferramentas como integracéo de sistemas, Sofftware ERP e Computagdo em Nuvem.
Sendo assim, vale ressaltar que com o surgimento de novas tecnologias, 0s processos
que envolvem o gerenciamento de projetos sempre estardo abertos para novas
oportunidades de melhorias, as quais sdo cada vez mais exploradas pelas
organizacgoes.

O Diligenciamento aplicado em projetos tem um papel importantissimo, afinal,
se bem aplicado tem a oportunidade de otimizar a qualidade e entrega do projeto,
garantindo atendimento de prazo e escopo do mesmo. Sendo assim, o
Diligenciamento age diretamente no auxilio da gestdo de projetos, e no caso em
questdo € diretamente aplicado a equipamentos manutenidos em seus devidos
fornecedores.

Considerando os gargalos identificados na operagdo do Sistema de
Diligenciamento, os quais contam com comunicagédo com fornecedor via e-mail, tempo
de resposta reduzido por parte dos fornecedores, complexidade para manipulagao da
planilha ETL e atualizacdo das informagdes, quantidade reduzida de dados e falta de
analise de desempenho de fornecedores, foi possivel enxergar a necessidade de uma
plataforma que possibilite a atualizagdo das informag¢des em tempo real, anexo de
documentos, notificacdes a respeito de atualizagdes, dentre outras melhorias.

Portanto, a proposta visa melhorar acima de tudo a velocidade da comunicacao
entre os focais das unidades e fornecedores, diminuindo ruidos de comunicacgao, a
fim de evitar imprevistos e atrasos no periodo de Entressafra. Sendo assim, a melhoria
pode ser realizada através da aquisi¢ao de uma plataforma de uma empresa terceira,
apoés a analise por parte da Manutencado Industrial Corporativa a respeito das
ferramentas disponiveis no mercado, considerando o melhor custo beneficio quando

comparada a plataforma ideal.
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