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1 INTRODUCAO

Este trabalho é composto pelas vivéncias realizadas ao longo do curso de
graduacdo em Engenharia de Producdo, do Centro Universitario de Lavras —
UNILAVRAS. Estes foram momentos de grande importancia para ampliar nossos
conhecimentos sobre a engenharia e aumentar nossa experiéncia profissional, como
apresentado a sequir.

Eu, Adriano Augusto dos Santos, ao acompanhar os processos de auditoria
de qualidade efetuados pela empresa local da vivencia pude conhecer e entender
mais sobre a constante busca para desenvolver técnicas de controle e direcdo em
ambiente que prioriza a proatividade dos funcionérios, e entender mais sobre a
ampla area, e assim utilizar os conhecimentos adquiridos ao longo do curso. A
escolha do tema deste portfélio, “Analise de Técnicas de Auditoria de Qualidade em
uma Empresa do Setor Privado”, “se deve ao fato de ser a &rea da empresa em que
trabalho. O objetivo deste portfolio é relatar a vivéncia em uma empresa de grande
porte, compartilhando experiéncias adquiridas ao longo do tempo”.

Eu, Aksiley Stefanny Aparecida Miranda, realizei minha vivéncia em uma loja
(empresa) de acessorios eletrbnicos, bem recente no mercado, que foi instalada a
exatamente 4 meses na Avenida Juscelino Kubitschek no centro da cidade de
Lavras, onde pude desenvolver varias atividades, desde a parte burocratica de
criacdo de uma empresa, até a sua aceitacado e implantacdo no mercado. Nessa
vivéncia adquiri experiéncia e pude colocar em pratica tudo o que foi introduzido no
meu curso , visto que, por ser uma loja (empresa) recente, as possibilidades de
colocar em pratica tudo o que aprendi em sala foram bem maiores.

Eu, Fellipe Miranda Silva, ingressei no Centro Universitario de Lavras —
Unilavras em 2013, no curso de Engenharia de Produgcéo. Em minha formacao pude
aprofundar meus conhecimentos teoéricos em diversas disciplinas. Dando sequéncia
no plano de estudos, iniciei 0 meu estagio em uma empresa de componentes
Automotivos, onde até a data atual realizo atividades diversas,tais como:
Planejamento e Controle de Producdo - PCP; “planejamento de matéria prima,
sequenciamento de producédo, controle de estoque, entre outras”. Posso afirmar que
estas atividades colaboraram muito para a solidificagcdo dos conhecimentos tedricos

adquiridos, podendo assim conciliar a teoria com a pratica.
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Eu, Heber Lucio Soares dos Santos, tenho como objetivo neste portfélio
relatar experiéncia adquirida dentro de uma empresa logistica ferroviaria na geréncia
de manutencdo de eletroeletronica na cidade de Lavras-MG. Nesta oportunidade
pude ser multiplicador da implantagdo de uma ferramenta a ser aplicada nos
processos de manutencao, onde veio o tema a ser escolhido a “Implantacdo Coletor
Dados Moével na Gestdo da Manutencdo em uma Empresa no Setor Logistico
Ferroviario”, com objetivo relatar o antes e depois do processo utilizando sistema
mobile (coletor de dados), almejando otimizacdo de execugdo de rotinas de
manutencdo, eliminando tarefas improdutivas e uso de papel, através do sistema

mobile.
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2 DESENVOLVIMENTO

2.1 Apresentacado das atividades desenvolvidas pelo aluno Adriano Augusto
dos Santos

2.1.1 Local do Estégio

Realizei meu estagio na area de “auditoria de processos” em uma empresa
multinacional especializada em servi¢os de auditoria e inspecdo de qualidade.

Este estagio foi desenvolvido no escritério da empresa que se localiza no
Distrito Industrial da cidade de Lavras — MG. A Imagem 1 ilustra o escritério onde

atuei como estagiario.

Imagem 1 - Escritdrio da empresa em Lavras — MG

Fonte: O autor (2019).

2.1.2 Auditoria no Plano de Controle

A auditoria que realizei na empresa consiste em verificar todos os planos de
controle fixados na linha de producdo. Caso estes documentos estivessem em
desacordo com as diretrizes da empresa, fui orientado a realizar a troca deste

documento ou encaminhar para o setor responsavel para as cabiveis alteracdes.
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Assim que iniciei o processo de auditoria verifiquei as datas de validade dos
planos de controle, e se neles constam que a atividade realizada pelo operador era a
mesma descrita no plano de controle, a conserva¢ao do documento, a assinatura em
cada plano, e se o operador foi treinado e esta apto para realizar a funcao.

A Imagem 2 ilustra o plano de controle no qual esta contida a forma correta de
se efetuar a operacédo, a assinatura dos funcionarios que foram treinados por meio
dele. Baseado neste plano é possivel assegurar se as atividades estdo sendo
efetuadas de forma correta ou incorreta, pois nele estd exemplificado de forma clara
e objetiva o passo a passo do processo atraves de fotos. Depois de treinado por
uma pessoa qualificada, o funcionario assina este plano de controle. Esta assinatura
indica que ele estd qualificado a executar a funcdo descrita no plano. E de
responsabilidade do auditor treinar e solicitar a assinatura neste plano.

Imagem 2 - Plano de controle

et ElE N
Fonte: O Autor (2019).

Depois de treinados e tudo conforme com as normas da empresa, passei a
realizar as auditorias, que podem ser semanais ou diarias, onde analisei todo o
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processo buscando falhas ou até mesmo formas incorretas de manusear 0s
equipamentos, sempre comparando a forma de trabalho do funcionario com o plano.

Durante a avaliacdo do sistema de controle interno dos processos
operacionais da empresa em que estagiei, a auditoria teve como objetivo primordial
verificar os procedimentos adotados e os planos de controle exercidos nos setores.
Assim, “busca-se melhorar a eficiéncia do controle de materiais e processos
produtivos” padronizando a forma de se produzir, alinhando a teoria, ou seja, o plano
de controle com a prética, sempre buscando atingir as metas da empresa.

“Para executar qualquer auditoria € necessario ter o conhecimento de como
ocorre a fabricacdo do produto ou execucdo da prestacdo de servico”. Logo, O
auditor, quando efetua o levantamento do processo, necessita: conhecer o processo,
documentacbes e procedimentos executados; identificar os objetivos envolvidos;
evidenciar os controles que suportam sua eficicia.

Esta fase € primordial para uma analise eficaz do sistema de controle interno
da empresa, uma vez que representa o0 entendimento de como as coisas
acontecem, possibilitando uma visdo ampla do processo, essencial a sua avaliagao”.

Nesse sentido, “Basile (2010) afirma que habilidade funcional e conhecimento
da legislacéo sdo pré requisitos essenciais na realizacdo de uma auditoria interna”.

“‘Conforme Carneiro (2013, p.21), o auditor constitui um suporte poderoso
para a gestdo na resposta as suas responsabilidades béasicas de superviséo,
confiabilidade dos registros financeiros e eficiéncia das operacoes. ”

Teixeira (2008) cita que o auditor € o responsavel por controlar e fiscalizar
todos os procedimentos da empresa, sejam eles, operacionais, financeiros ou de
producdo. Esse controle e fiscalizacdo tem por objetivo achar e/ou evitar falhas ou
Mesmo erros que possam causar prejuizo a empresa.

Para me auxiliar e direcionar no processo de auditoria que realizei tive como
base e posso correlacionar as com a disciplina Higiene e Seguranca do Trabalho,
pois indica a forma correta e segura de se desempenhar uma operacao buscando
sempre a melhor forma de se produzir, visando a seguranca do colaborador, pois
nao é vantajoso um processo produtivo com pouca seguranca. Também se relaciona
com a disciplina Logistica, por representar uma sequéncia logica a ser seguida

desde o inicio do processo até o final, mostrando de forma clara uma ordem de
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producado a ser seguida. Outra disciplina que me auxiliou muito nessa atividade foi a
de “Projeto de Fabrica”, porque cada atividade e maquina deve ser analisado de
forma que o fluxo de producéo seja rapido e seguro. Pode-se correlacionar também
com Movimentacdo e Armazenagem de Materiais, porque todo ciclo de producao
depende de materiais em 6timo estado e de forma acessivel e por ultimo podemos
também fazer uma relacdo com “Planejamento e Controle de Producao”, porque
nao bastar ter seguranca, produtos em bom estado de conservacédo e operadores
treinados se a empresa nao possui um processo bem definido, com uma sequéncia
produtiva eficiente que ndo seja prejudicada por setup e outras paradas na linha de

producao.

2.1.3 “Analise dos controles internos”

“‘Esta andlise e feita acompanhando todo o processo produtivo desde a
entrada da matéria-prima no processo até a montagem dos componentes na linha
de producéo, sdo auditados plano de controle, registros de producdo e registros de
limpeza ,nesta etapa usei como base cheklist”.

De acordo com o Instituto dos Auditores Interno no Brasil (AUDIBRA, 2012,
p.2):

“A missdo basica da Auditoria Interna é; emitir a opinido
conclusiva ou consideracbes a respeito das operacdes
examinadas, avaliarem os fluxos dos sistemas, plano de

controle interno e desempenho da organizagdo ou de

gualgquer de seus segmentos (AUDIBRA, 2012, p.2)”.

Durante a Auditoria de Processo, para fazer a critica do sistema de controle
interno que no caso se resume em definir se 0 processo ou atividade desenvolvida
pelo operador esta sendo efetuado de forma correta, deve-se ter base em fatos
“evidenciados e documentados durante a fase de levantamento do processo”, fase
na qual utilizei de fotos de processos e preenchimentos de folha de inspecéo para
fazer o registro das atividades. Essas informacdes foram coletadas durante um
longo periodo de auditoria em uma célula de montagem, onde se verifica o processo
de montagem dos produtos, a forma como séo produzidos, a qualidade da matéria

prima e a qualificacdo dos operadores, com esses dados em maos e registros
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obtidos através de fotos para comprovar que a auditoria pode finalmente classificar o
processo.

“‘Segundo Attie (1992), a fungdo da auditoria interna se consolida no
detalhamento das atividades da empresa em todos os setores e instancias”.

Com o auxilio dos colaboradores envolvidos no processo junto aos registros
coletados na auditoria e Planos de Controle foi possivel classificar o processo como
conforme ou n&o conforme.

Depois de classificado o processo, € necessario avaliar se cada objetivo e
execucao dos procedimentos apresentam riscos, e da mesma forma meios para:

e “aprevencao de possiveis falhas inerentes ao processo”;
e “adeteccao de possiveis problemas”;
e “a obtencdo da base para a correcdo das causas de possiveis distor¢cdes

derivadas de acdes ou eventos externos ao processo”.

A Imagem 3 ilustra o processo de rosqueamento da porca em uma haste no
qual realizou-se a auditoria, onde foi auditado o plano de controle, registros de

producao e registros de limpeza.

Imagem 3 - Processo Automatizado de Rosqueamento

Fonte: O autor (2019).
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A Imagem 4 retrata o Check Ilist utillizado para acompanhamento,

levantamento e controle de operacdes e processos.

Imagem 4 - Ficha de Check List da Auditoria

Fonte: O autor (2019).

Almeida (1996) descreve um ponto extremamente importante na funcdo de
auditor, que segundo o autor, ndo deve haver vinculos de relacédo entre o auditor e a
parte auditada, assim como, o auditor ndo deve auditar a Si mesmo, ou 0 setor no

gual esta vinculado, para ndo perder seu foco e poder de julgamento e andlise.

Esta atividade se correlaciona com Processo Estratégico, porque antes de se
iniciar um processo produtivo ou automatizar uma linha de producdo, precisamos
tracar uma estratégia para alcangcarmos nossos objetivos. Também ha relacdo com a
disciplina de Inovacbes Tecnoldgicas, pois estd associada as melhorias que
fazemos no cotidiano em uma empresa, uma melhora em uma maquina e até
mesmo na mudanga de um processo manual para um processo totalmente
automatizado. Podemos também correlacionar com Gestdo da Qualidade, porque
todo processo e produto necessitam de fiscalizacdo desde seu recebimento,

transformacao até sua expedicao.

2.1.4 Inspecédo de componentes

A andlise de componente é importante para se verificar a caracteristica, o

estado de conservacgéao e a integridade do material.
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Ao longo da auditoria, para poder liberar os componentes para producédo, foi
necessario recolher cinco amostras antes da iniciacdo do processo produtivo. Estas
amostras foram levadas para um laboratério onde foram calibradas para verificar se
o diametro da rosca estava dentro do especificado e avaliar o nivel de
contaminacao.

O fornecimento de amostras e “liberacdo de processos e produtos ocorrem
com base nos dados obtidos nos testes durante a calibragdo e inspecao”, estes
componentes devem estar isento de contaminacdo e o diametro deve atender a
especificacao descrita pelo fornecedor se ndo; um exemplo sdo as porcas em que
se analisa o grau de oxidacao e a dimenséao das roscas.

Com o auxilio de um calibrador proprio para o diametro da rosca, verifica-se a
porca. Caso rosqueie sem nenhum problema e se todos os parametros forem
atingidos, o lote é liberado para a montagem. Em caso de ndo conformidade, o lote
sera rejeitado ou a empresa podera solicitar uma inspecédo 100% onde o lote inteiro
€ inspecionado, mudando de uma inspe¢cdo por amostragem para uma inspecao
mais abrangente.

A Imagem 5 retrata um componente que foi retirado do processo produtivo

pois ndo estava conforme especificado no plano.

Imagem 5 - Amostra contaminada

Fonte: O Autor (2019).

S&o permitidos para uso em linha apenas materiais sem contaminagao ou
oxidacdo. Este material ilustrado na Imagem 5 se encontra oxidado. A amostra foi
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retirada e levada para analise, onde se constatou que néo seria possivel a utilizacéo
do material.

O fornecimento de amostra e a liberacdo ocorrem com base na classificagao
de produtos e processos. Para os produtos sdo avaliadas as caracteristicas fisicas,
tais como dimensdes, materiais, montabilidade, funcdes e superficie.

Juran e Godfrey (1999) comentam que a nivel de empresa, a funcédo
qualidade de um produto é resultado do trabalho de todos os envolvidos ao longo da
producao.

Pode-se correlacionar esta atividade com a disciplina de Engenharia dos
Materiais, pois nela estuda-se as combinacdes e aprimoramento de propriedade dos
materiais e também analisa-se as combinacdes para aplicacdo de novos materiais,
com metrologia que garante a precisdo e afericdo dos calibradores e também
assegura que as medidas da peca atenda as especificacdes e assegura a qualidade
do produto final. Também pode se correlacionar com Desenho Técnico, que é
utilizado para representar as dimensdes e perspectivas de uma determinada peca,

tornando assim mais facil sua compreensao.

2.2 Apresentacdo das atividades desenvolvidas pela aluna Aksiley Stefanny
Aparecida Miranda

Como j4 mencionado anteriormente na introducdo deste portifélio, realizei
minha vivéncia em uma empresa de acessorios eletrénicos, onde participei de todo o

processo de criacdo e implantacdo do projeto da loja.

2.2.1 “A escolha do local mais apropriado para a implantacdo da empresa”

A escolha do local para a implantacdo de uma empresa, neste caso, de uma
loja, tem que ser algo muito bem pensado e analisado pois, a escolha pode tanto
ajudar no crescimento da empresa ou nao , se nao for um local apropriado para a
atividade que ir4 ser exercida pela mesma. Pensado nisso, tivemos um longo
trabalho na escolha do local em que iriamos abrir a loja, pois para nés deveria ser
um lugar de facil acesso, bem movimentado e que nao tivesse outras lojas do
mesmo ramo por perto, pois por ser uma loja totalmente nova no mercado com uma

bagagem muito pequena, ter uma outra proxima ja instalada perto ao local seria
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bem competitivo e talvez a empresa ndo sobrevivesse nem um ano. Outros pontos
que também foram levados em consideracdo foi se havia a presenca de
consumidores na area de atuacdo, se a acessibilidade e visibilidade do local seria
boa, se havia trafego de pedestres e veiculos, entre outros.

Pensando e analisando tais fatores citados acima que a loja foi instalada em
uma avenida paralela, considerada centro, mais ndo propriamente na avenida
principal (centro) da cidade de Lavras.

“Segundo Ballou (2006), os custos com matéria prima e as tarifas de impostos
locais podem oscilar conforme o local em que a empresa se instala”. J&, segundo
“Donda Junior (2002), aquelas empresas que tiverem um melhor acesso as matérias
primas encontrariam poucos problemas na localizacdo das suas unidades

produtivas”.

2.2.2 A implantacéo do projeto da loja

A Imagem 6 mostra um pouco do planejamento feito para a implantacdo do
projeto da loja. Logo depois de escolhermos o local , partimos para a decoragéo da
loja, escolha da fachada, qual a melhor disposicdo dos mesmos, entre outros, tudo
pensado na melhor maneira de atender a todos os clientes, e em uma melhor

visibilidade para a loja.

Imagem 6 - Fachada da loja

Fonte: A Autora (2019.
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A disciplina Introducdo a Administracdo foi uma matéria essencial para a
criacdo dessa empresa, pois dentro dessa disciplina aprendemos sobre
empreendedorismo, que me abriu um pouco a mente sobre a geragcdo de um
negocio, sobre todas as fases anteriores ao processo de criagdo que nao podem, de
forma alguma, serem deixados para traz ou até mesmo omitidos.

Pois segundo “Kotler (2000, p.67), o segredo das empresas bem sucedidas
no mercado se deve ao fato de praticarem frequentemente a arte do planejar
estratégico.” Ja, para “Drucker (1997) apud Medeiros Neto (2010), quando a
empresa traca objetivos e metas, e busca alcanca-los, ela tem claramente definido

do porque ela existe, 0 que e como faz, e onde quer chegar”.

2.2.3 Marketing para inauguracao da loja

Planejar e executar um bom marketing da empresa como forma de maior
visibilidade, conhecimento e padronizacdo é de suma importancia para qualquer
empresa, no caso de uma loja, por ter um publico muito diverso, o marketing tem
grande importancia para que tudo isso aconteca e dé certo. Por isso, realizei um
estudo de campo que foi de uma enorme importancia para a loja, fui em varias
escolas fazer panfletagem (Imagem 7), pracas, portas de outros comeércios, entre
outros, além disso, usei as redes socias, propagandas em radio, nos filiamos a uma
empresa de publicidade como forma de divulgacao da loja para que todos pudessem

comparecer e ter o conhecimento da nova loja que estava a abrir na cidade.

Imagem 7 - Peca de divulgagéo — panfleto da loja

Fonte: Fonte: A Autora (2019).
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A disciplina Marketing e desenvolvimento de produto nos auxiliou muito nesta
etapa de criacdo da empresa, nos ajudando desde a arte e exploracdo do ramo, até
a entrega e valor do produto, bem como, a satisfacdo do cliente dentro das
necessidades do mercado.

A imagem 7 ilustra um dos meios de comunicacdo (marketing) que usamos
para que todos soubessem da existéncia da loja e para conseguirmos com que um
namero maior de pessoas conhecesse e virasse cliente da loja.

Segundo “Osada (1992), o programa deve ser aceito e promovido por todo o
sistema hierarquico da empresa de alta direcdo até os operarios, colaboradores. E
importante que todos além de participativos sejam comprometidos com a causa do
programa. Pois ndo basta ser apenas participativo e ndo se comprometer, esse é um
momento que exige a colaboracdo de todos os envolvidos no meio da acdo”. Ja,
segundo “Peter (2000, p.4) o marketing € o processo de planejar e executar a
definicdo do preco, promocao, distribuicdo de ideias, bens e servicos com o intuito

de criar trocas que atendam metas individuais e organizacionais”.

2.2.4 A inauguracéao

Depois de ter sido feito todo um “benchmarking (¢ uma andlise estratégica
aprofundada das melhores praticas usadas por empresas do mesmo setor que o
seu)”, chegou a hora de pensar uma forma de inaugurar a loja. Foi entdo que
divulgamos em forma de panfletagem e propagandas audiovisuais a inauguracéo da
loja que foi dia 20 de julho, em um sabado. No dia da inauguragéo tivemos uma boa
aceitacdo dos nossos clientes, varias pessoas comparecem a loja, muitos amigos,
conhecidos, familiares, etc. Foi entdo que demos o primeiro passo para crescimento
e amadurecimento da loja.

A imagem 8 mostra um pouco de como ficou a loja para o dia da sua
inauguragao, com tudo nos seus devidos lugares, pensados em uma melhor
visibilidade de disposicdo dos nossos produtos e acima de tudo, que fosse da forma

gue atendesse melhor aos nossos clientes.
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Imagem 8 - Visual da loja no dia da inauguracao

Fonte: A Autora (2019).

J4, em relacdo ao visual da loja no dia da inauguracdo, a disciplina de
Marketing também teve seu papel, pois quando introduzida a matéria tivemos uma
pequena nocdo de como representar uma idéia de um produto,suas posicdes e
disposicdes; pois para nés o visual final também é bem relevante quando se trata de
chamar a atencdo das pessoas e adquirir clientes, pensando sempre no seu conforto
e bem estar.

“Para Coelho (2004), o propésito principal das organizacdes € a satisfacao do
seu cliente, atendendo os anseios e necessidades da sociedade e do mercado”.

“A organizagao € um sistema planejado de esforco cooperativo no qual cada
participante tem um papel definido a desempenhar e deveres e tarefas a executar.
(CURY, 2000, p. 116)".

2.2.5 Controle da loja

A partir do dia da inauguracéo, o dia a dia da loja tem que ser bem planejado
e ter um rigido controle para que ela continue acesa no mercado de trabalho. “E

esse controle é feito diariamente através da abertura, fluxo e fechamento de caixa,
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planilhas que sdo alimentadas diariamente também para que no fechamento do més
tenhamos um maior controle de todas as acdes ocorridas na loja, desde de entrada
e saida de capital, até entrada e saida de mercadorias”. Para assim ter um melhor
controle do que ha e o que ndo ha na loja, tanto no quesito de mercadorias, como o
de capital, visando sempre ter a quantidade de produtos para aquela determinada
demanda na loja. Como somos uma empresa pequena felizmente ou infelizmente

trabalhamos com um estoque minimo de seguranca.

E possivel planejar essas necessidades de matérias e producdo com base em
célculos e informacBes adequadas (ARRUDA; CONCEICAO; LIMA, 2013). A
Imagem 9 mostra como é feito o controle diario-mensal de todo capital que entra e
sai da loja afim de se ter um controle maior dos gastos feitos pela loja.

Imagem 9 - Planilha de controle diario — mensal.

AT D UAT12 - Microsot Bxcel
B = 0 o b i o
w2 #1 m; z ndicional * | ZaInserir ~
B TN LT LD
Coar g ([N 8 || O A [0 (S % 008 38 2 s e - e Fometar
AreadeTr.. Fonte mento g Numero o Estilo Células
16 - £
A B c D E F G B detomuinl]
1
N
3 PLANILHA CONTROLE MES DE NOVEMBRO
4 DATA DIA ENTRADA| SAIDA | TOTAL DIA
5 01/11/2018| QUINTA-FEIRA
6 02/11/2018|  SEXTA-FEIRA [ [
7 03/11/2018]  SABADO
8 04/11/2018|  DOMINGO
9 05/11/2018| SEGUNDA-FEIRA
10 06/11/2018| TERCA-FEIRA
11 07/11/2018| QUARTA-FEIRA
12 08/11/2018| QUINTA-FEIRA
13 09/11/2018| SEXTA-FEIRA
1 10/11/2018]  SABADO
15 11/11/2018]  DOMINGO
16 12/11/2018| SEGUNDA-FEIRA
17 13/11/2018| TERCA-FEIRA
18 14/11/2018| QUARTA-FEIRA

Fonte: A Autora (2019).

A disciplina Gestao de Custos foi uma das disciplinas mais importantes para
esse processo, pois € um tema que nos ensina a compreender a importancia de se

conhecer o0 negocio, dos cuidados essenciais, de uma boa gestao propriamente dita
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dos custos, como administrar e controlar tudo de uma maneira que seja “eficiente e

coerente” com aquela empresa.

2.2.6 “Estoque’

Por se tratar de uma “pequena empresa” e nova diante do mercado de
trabalho a loja trabalha com o esquema de estoqgue de seguranca (KANBAN).
Geralmente no fim do més quando € feito o balanco final do caixa, também faco o
balanco de mercadorias que entraram e que sairam da loja, para sabermos qual foi
a demanda daquele més e quais mercadorias precisam de reposicao.

Entdo fazemos uma lista de compras geralmente com um numero de
mercadorias diante do histérico adquirido pouco a pouco da loja, para que
alcancemos o objetivo de abastecer a loja por 20 dias, pois as compras sao feitas
geralmente nesse intervalo de tempo. Assim ndo fazemos compras absurdas
consequentemente, que gaste todo o nosso capital, fazendo com que sempre
tenhamos uma reserva para o capital de giro para nao termos muitas mercadorias
que ficam “paradas” na loja, pois mercadoria parada também significa capital
parado, e assim vamos girando, renovando sempre as mercadorias, 0 capital,
fazendo com que sempre tenhamos novidades; claro que, sempre acompanhando
as tendéncias do mercado, sabendo qual mercadoria tem mais demanda, e
consequentemente conseguimos assim ter um capital de giro rdpido e um capital
guardado para possiveis emergéncias.

Segundo “Guerrini, Azzolini e Belhot (2014); Slack e Chambers (2009) e
Correa, Gianesi e Caon (2009), estoque é o armazenamento de recursos de um
processo de transformacéo, podendo ser tanto um produto ainda ndo vendido, como
um recurso ocioso que tem valor econémico. Os autores também consideram que as

perdas de estoque tém influéncia direta no sucesso da empresa’.
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2.3 Apresentacdo das atividades desenvolvidas pelo aluno Fellipe Miranda
Silva

2.3.1 Perfil da empresa

Fundada em 1995, a empresa de componentes automotivos se originou, de
inicio, como fornecedor de pecas estampadas para amortecedores. Ao longo dos
anos, com a necessidade de diversificagdo, ampliou sua gama de produtos para
atender os seus clientes.

Localizada na BR 265, Lavras (MG), possui uma area construida de 4.000 mz,
fornecendo componentes estampados de pequeno e médio porte para os diversos
clientes.

Como mostra a Imagem 10 (Vista panoramica de um dos galpdes), esta
“localizada estrategicamente entre as trés mais importantes capitais brasileiras,
estando a 250 km de Belo Horizonte, 390 km de S&o Paulo e 400 km do Rio de

Janeiro”.

Imagem 10 - Vista panordmica de um dos galpdes.

Fonte: O autor (2019).

Sou responsavel pelo Planejamento e Controle de Producéo, expedicao, controle de
estoque e atualizacao de indicadores
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2.3.2 “Planejamento e Controle da Produc¢ao”

‘O Planejamento e Controle de produgcdo (PCP)” auxilia na “Cadeia de
Suprimentos”, Em uma cadeia de suprimentos tipica, matérias primas sao
compradas, produtos sdo manufaturados em uma ou mais fabricas, transportados
para depdsito para fins de armazenamento temporario e entdo transportados para
varejistas e clientes.” (Simchi-Levi, Kaminsky e Simchi-Levi, 2010, p.33).

Uma das etapas mais importantes na producdo é o Planejamento e Controle.
O administrador da producdo é o grande parceiro do cliente, acompanhando todo
trabalho desde o pedido até a “expedicao do produto acabado”. Sobre a importancia

deste profissional, Lara Junior(1990, p.13) ensina que:

O administrador da producdo € o profissional que tem sob a sua
responsabilidade toda uma gama de funcdes, que consistem,
basicamente, na compatibilizagdo dos recursos produtivos da
empresa, visando atender os prazos previstos com o0 menor custo
possivel. Essa compatibilizagdo de recursos se dé através de um
conjunto de funcbes administrativas, que: planeja, programa e
controla as operagbes dos departamentos de producdo; analisa e
determina “quanto”, “quando” e “o que” comprar; calcula as
necessidades de médo de obra e horas-maquinas para quaisquer
volumes de producao; centraliza informacgdes relativas as ordens de
fabricacéo, cronogramas, inspecdes etc. (LARA JUNIOR, 1990, p.13).

O sistema de producao praticado na estamparia da empresa onde estagiei é o
sistema “puxado”, que consiste na producao baseada na demanda do cliente, ou
seja, o cliente envia a demanda mensal sempre no inicio de cada més.

Com a demanda em maos, iniciamos a programac¢éo de matéria prima. Para
isso, basta fazer uma conta simples para a compra, onde a demanda € multiplicada
pelo peso bruto de cada part number. Por exemplo, no planejamento de compra de
matéria prima se faz a seguinte conta: (50.000 pecas x 0,05889 kg = 2.944,5 kg).

Apos a chegada da matéria prima sequenciamos a producdo. O
sequenciamento funciona da seguinte forma: além da demanda mensal, recebemos
diariamente uma lista com os itens que estéo sequenciados na linha de producgéo do
cliente. A Imagem 11 ilustra uma lista de sequenciamento baseada na programacao

do portal do cliente. A partir dai, iniciamos o0 sequenciamento.
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Imagem 11 - Lista de sequenciamento baseada na programacéo do portal do cliente

I - et oo

Material 7 Atrasc ™ 3fset Afsel ~ S5fset v Gfset ¥ | TOTA ~ 23| ~ 33 - 238 | - CCA -
DE50643000 15.460 2000 @ 23.460
0650263000 5.880 5.880 NEotem programa
0650226000 11.767 11.767 Prazo, 04/08. Pegas passam portratamento na JL
0650180000 7.397 7.397 Prazo, 04/08. Pegas passam por tratamento na JL
DE50576000 5.000 S5.000 NEo tem programa
0650819000 5.000 5.000 Prazo, 03/08. Pecas passam portratamento na JL
0650836000 6.386 6.386 N3otem programa
0850232000 916 916 919
0480016000 1.000 = 2.000 1.900
0650146000 1.000 Item ndo tem programa
0650327000 1.000 Item ndo tem programa
0250052000 14.058 1.200 6.000 22800 - 44,098 10.000 2.000
0250501000 12.835 13.000 - 31.835 1.000 1.000
DES0208000 1.000 Item ndo tem programa
0260148000 16.146 21.000 7.000 44.146 Prazo, 04/09

Fonte: O Autor (2019).

O PCP é essencial para uma industria, pois segundo Tubino (2009, p.2),

31

O PCP administra informacgdes vindas de diversas areas do sistema
produtivo. Da Engenharia do Produto sdo necessarias informacdes
contidas nas listas de materiais e desenhos técnicos (estrutura do
produto), da Engenharia do Processo os roteiros de fabricagdo com
0s tempos padrdes de atravessamento (lead times) (Tubino, 2009,

p.2).

‘Dentre as diversas informagOes administradas pelo PCP, Ballou (2015)

ressalta que as principais informacfes contidas na programacédo mensal sdo cédigo

da peca, nome do cliente, quantidade a ser produzida e prioridade sugerida do

cliente para aquele més.”

Depois que sabemos a demanda do cliente, os itens que séo prioridades, 0s

mesmos sao programados. A Imagem 12 exemplifica a primeira operacdo de uma

fixacdo externa.

O sequenciamento, € determinar o mapa de producdo da fabrica. Onde cada

peca sera produzida e a ordem com que isso ird acontecer, de “acordo com a

necessidade do cliente”.
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Imagem 12 - Blanck: primeira operagdo de uma fixacdo externa

Fonte: O autor (2019).

Na etapa seguinte, esses blanck’s sdo levados para as prensas modulares
que sdo responsaveis por formar as pecas, as quais estdo ilustradas nas Imagens

13 e 14, respectivamente.

Imagem 13 - Segunda operacao da fixacdo externa

Fonte: O autor (2019).
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Imagem 14 - Terceira operacao da fix

Fonte: O autor (2019).

Algumas pegas possuem de uma a cinco operagdes. Outras sdo produzidas
de forma progressiva, como ilustra a Imagem 15. Nesse caso, apenas uma unica
ferramenta é capaz de produzir o item acabado, porém séo varios estagios. A tira

laminada é “prensada” mais de uma vez para que a pega possa sair acabada.

Fonte: O autor (2019).
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As prensas sdo comuns para Varios itens, o que torna a programacdo da
producao um “quebra cabega”, pois temos que conciliar o tempo ciclo de cada peca
para evitarmos alto indice de setup, que causam grandes perdas na producéo.

As prensas responsaveis pela primeira operacdo sao automaticas, nao
necessitam de acionamento para cada “golpe”. Com isso, a capacidade produtiva
dessas maquinas chega a até mil e quinhentas pecas por hora. Ja, as prensas
modulares indicadas na Imagem 16, tem capacidade entre quatrocentas e
quinhentas pecas por hora.

Imagem 16 - Ferramenta fixada na prensa modular gue forma a segunda operacéo da fixagdo externa

Fonte: O autor (2019).

Como as modulares tem tempo de producdo menor, programamos itens que
possuem apenas uma operagdo nas prensas automaticas para que ndo figuem
ociosas e nao produzam itens que tem mais de uma operacao e que terdo que ser
armazenados no estoque de processo. Tubino (2009) ressalta que estoques de
produtos em processo procuram resolver problemas de sincronismo entre postos de
trabalho, ou de quebras de maquina. Além do mais ajudam a diminuir o lead time
dos produtos, pois variam de peca para peca, ou seja, depende de quantas
operacdes cada uma requer.

Esta atividade se relaciona diretamente com as disciplinas Planejamento e
Controle de Producédo (PCP) e Processos de Fabricacdo Mecénica, as quais pude

estudar no curso e que muito auxiliaram para que eu pudesse ser capaz de executar
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as tarefas que me foram delegadas no estagio. Foi uma grande oportunidade de

colocar em pratica o que ja havia visto na teoria.

2.3.3 — “Controle de Estoque”

‘O controle de estoque é indispensavel em todos os sistemas produtivos”.
“Tubino (2009) ressalta que sistemas produtivos que possuem variagdes sazonais
na sua demanda ou nas suas matérias-primas estocam produtos acabados ou
matérias-primas para evitar que o ritmo de producdo sofra grandes saltos nestes
periodos”.

Faco o controle alinhado com a programacédo da producdo e funciona da
seguinte forma, temos a demanda de cada item que é escalonada durante os dias
do més. Com isso, enviamos as pecas conforme a necessidade do cliente, e
devemos manter o estoque de seguranca dos itens. A medida que s as pecas sdo
enviadas pela expedi¢céo, sequencio o item para repor o0 estoque em um sistema de
Kanban.

Segundo Lara Junior (1990), o Kanban € uma ferramenta importante de
controle de producdo na empresa moderna, que serve como instrumento de
programacdo. Esta palavra tem origem japonesa e significa cartdo. “E um
procedimento que utiliza cartdes para operar um sistema de puxar o controle de
materiais, o qual interliga todas as operacfes de suprimento a uma linha de
montagem final”.

Outro ponto importante de se considerar € a administracdo do estoque.

Goncalves (2007) ressalta que

“Se, por um lado, o excesso de estoque adicional gera custos
financeiros ou de capital e custos de armazenagem, por outro
lado, a falta desse estoque poderd resultar em perdas de
vendas, paralisacdo do processo produtivo, 14 podendo gerar
consequentemente uma insatisfagdo do cliente ou
consumidor (GONCALVES, 2007, p. 112)”.

A Imagem 17 ilustra um exemplo de estoque, que deve estar sempre

identificado e organizado, para melhorar a localizacéo dos itens acabados.
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i

Fonte: O autor (2019).

Um fato que mostra a grande importancia de um bom controle de estoques é
gque a empresa onde estagiei firmou um contrato com o cliente que garante um
estoque de seguranca de sete dias. “Lara Junior (1990) ensina sobre o estoque de
seguranca que € 0 estoque previsto para suportar a ocorréncia de picos de
demanda, evitando que haja paralizacdes no fluxo operacional das atividades da
empresa’. “Para Moura (1997), o estoque de seguranca garante ou protege a
organizacao das incertezas de fornecimento. ”

Essa atividade se relaciona com a disciplina de Armazenagem e Controle de
Materiais, que nos ensina os diferentes tipos de estoque, a importancia do
dimensionamento do estoque, a identificacdo das pecas, enderecamento etc. Este

conhecimento é muito importante no dia a dia da vida profissional.

2.3.4 Indicadores de Controle

Os indicadores de controle sdo dados de estoques coletados do sistema da
empresa, que ao ser transferida para planilha, geram graficos que facilitam a

visualizacéo e assim torna “possivel a tomada de decisbes”.
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A importancia dos indicadores € informar aos diretores da empresa os dados
de estoque e desempenho de forma simplificadas, os pontos que precisam ter
acoes, etc.

Os indicadores de controle sdo atualizados todas as manh&s com dados
retirados do sistema da empresa, visto que Deming (1990), ja frisava que “ndo se
gerencia o que nao se mede”.

A tomada de decisdo nem sempre € facil, pois cada decisdo gera uma
consequéncia, e a decisdo errada pode ter efeitos irreversiveis, segundo Alvarenga
e Novaes (2000):

“Os problemas logisticos requerem solugBes sistémicas que
envolvem decisbes de natureza diversa dentro da empresa. Por
exemplo, ao definir um determinado prazo de entrega para 0s
produtos de uma firma (nivel de servi¢o), ocorrerdo efeitos diretos e
indiretos na operacgdo da frota, nos niveis de estoque, nos custos e
até mesmo nos investimentos (maior nimero de veiculos, maior
quantidade de equipamentos para movimentacdo da mercadoria no
armazém, etc) (ALVARENGA; NOVAES, 2000 p. 30).

E muito importante o monitoramento das atividades através do KPI (Key

Performance Indicator).De acordo com Costa, Epprecht e Carpinetti (2009, p.28),

“Os processos devem ser permanentemente monitorados, para
detectar a presenca de causas especiais (que aumentam sua
dispersdo e/ou tiram sua média do valor-alvo). Detectada essa
presenca, deve-se proceder a uma investigacdo para identificar a(s)
causas(s) especial(s) e intervir para elimina-las (COSTA;
EPPRECHT; CARPINETTI, 2009, p. 28)".
Como a empresa ainda € de médio porte, compramos a matéria prima (MP)
do préprio cliente. Temos dois timos de compra de matéria prima, Conta Plena e
Conta Trabalho,a Conta Plena foi criada para indicar que a matéria prima foi
comprada e pertence a empresa,jd a Conta Trabalho que funciona de maneira
diferente, onde o Cliente fornece a matéria prima em comodato, nés processamos a
matéria prima e vendemos como pec¢a acabada. Neste caso, apenas o custo do
processo € cobrado.
Para cada tipo de conta existe um indicador para acompanhamento do desempenho.
Fazemos o calculo da MP, da seguinte forma: necessidade para demanda
média/més, mais estoque de seguranca que garante cobertura de sete dias. Aos

limites superior e inferior, adicionamos a variagao de 20%.
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A Imagem 18 mostra um indicador de Matéria Prima Conta Plena.

Imagem 18 - Indicador de Matéria Prima Conta Plena
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Fonte: O autor (2019).

Essa atividade se relaciona com a disciplina de Controle Estatistico de
Qualidade e Gestdo da Qualidade, as quais ajudam a entender e analisar os dados
obtidos no dia a dia, criar indicadores que nos direcionam para tomar decisfes e

controlar os processos da empresa.

2.4 Apresentacéao das atividades desenvolvidas pelo aluno Heber Lucio Soares
dos Santos

Desde que terminei o ensino médio, optei por fazer curso técnico por ser uma
maneira de qualificacdo mais rapida para ingressar no mercado de trabalho, também
no momento ndo tinha definido qual curso superior a ingressar. A intengcédo era
trabalhar primeiramente para depois definir qual curso fazer. Foi quando em
dez/2003 me formei no curso Técnico de Telecomunicacdes. Ha quase 15 anos
trabalhando em uma empresa de logistica do ramo ferroviario, exercendo funcéo de
técnico de manutencdo, e nos ultimos 6 anos exercendo funcdo na area de
planejamento e controle da manutencdo. “O inicio da minha jornada académica no
Unilavras foi no segundo semestre de 2008, quando me matriculei no curso de

Engenharia de Produg&o”. No inicio tive muitas dificuldades por conciliar faculdade e
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trabalho, onde em 2010 tranquei o curso em funcdo do rendimento. No segundo
semestre de 2013 ingressei no Unilavras novamente pela Engenharia Civil, logo
consegui transferir para a Engenharia de Producdo no semestre seguinte, no ano
2014. Desde entdo, exercendo uma nova fungdo na companhia, obtive uma maior
regularidade no curso, e pude associar alguns aprendizados tedricos com a vivéncia
nas rotinas de conduzir processos de manutencao.

Diante disso, a escolha desse portfélio tem como objetivo relatar as vivéncias
adquiridas dentro dos processos de manutencdo eletroeletrbnica de sinalizacdo de
campo, bem como na gestdo de ordens de manutencédo, relatando o processo de
planejamento de uma ordem manutencao desde sua geracéo até o encerramento da
ordem no sistema utilizando processo sem mobilidade. E depois relatar vivencia com
implantacdo do dispositivo moveis (coletor de dados) nesse mesmo processo. A
vivéncia foi em uma empresa do setor logistico ferroviario, localizada em Lavras/MG,
denominado como Corredor Minas Rio dentro da companhia.

A imagem 19 representa 0s equipamentos para sinalizacdo de campo e suas
interfaces, o Centro Controle Operacional e Locomotivas, onde os planos de
trabalhos de “planejamento e controle da manutencdo sédo executados afim garantir

a confiabilidade desses equipamentos”.

I

Imagem 19 - Equipamentos Sinalizacdo Campo

Fonte: O autor (2019).
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2.4.1 “Planejamento e Controle da Manutencao (PCM)”

E uma area estratégica que desempenha atividades importante e fundamental
dentro da gestdo da manutencdo de qualquer processo produtivo de uma
companhia. Essa area tem responsabilidade de conduzir toda gestao das atividades
de manutengédo atreladas em custos, disponibilidade de ativos, indicadores de
desempenho, tomada de decisdes em relacdo aplicabilidade a tipos de manutencao,
entre outros. Esse assunto se correlaciona com a disciplina Planejamento e Controle
de Producéo, onde pude aplicar varios conceitos da disciplina no decorrer da minha
vivencia dentro do planejamento de manutencdo. Conforme com “Souza (2008), a
gestdo da manutencao se inicia na definicdo da concepcao”

“...a gestao deve estar relacionada a todo conjunto de acoes,
decisdes e definicbes sobre tudo o que se tem que realizar,
possuir, utilizar, coordenar e controlar para gerir 0S recursos
fornecidos para a fungdo manutencédo e fornecer assim os servicos

que sdo aguardados pela fungdo manutencdo (SOUZA, 2008,
p.66”).

Manutencdo é a funcdo que possui como objetivo elevar ao maximo o
indicador global de eficiéncia de qualidade, disponibilidade e performance a um
custo otimizado, respeitando as condicfes necessarias de seguranca e protecao ao
meio ambiente. De acordo com “Monchy (1987, p.3), o termo manutencdo tem sua
origem no vocabulo militar, cujo sentido era manter nas unidades de combate o
efetivo e o material num nivel constante de aceitagéo”.

Os principais tipos de manutencdo sédo: Manutencdo corretiva, Manutencao
Preventiva e Manutencao preditiva.

A Manutencdo corretiva pode se dividir em nao planejada e programada,
ambas executadas apOs a ocorréncia de falha funcional. De acordo com “Slack,
Chambers e Johnston (2002, p. 625), significa deixar as instalac6es continuarem a
operar até que quebrem”.

A “Manutencdo preventiva” pode ser dividida em: Preventiva por tempo,
execucao no tempo sem falha potencial e “Preventiva por Condi¢cdo, execugdo com
falha de potencial identificada, processos com finalidade de evitar falha”. Segundo
“Slack, Chambers e Johnston (2002, p. 645), visa eliminar ou reduzir as

probabilidades de falhas por ser feita em intervalos de tempo pré-planejados”. Este



UNILAVRAS .
Centro Universitario de Lavras

www.unilavras.edu.br UNILAVRAS

41

tipo de manutencdo € importante para evitar defeitos que gerem impactos em um
processo produtivo, e também forneca seguranca em relacdo a salude e seguranca
das pessoas. O plano preventivo de manutencao, geralmente é realizado com base
em dados fornecidos por fabricantes e também por pessoas capacitadas e
especializadas dentro da companhia para criacao de padroes de manutencao.

J4, a Manutencdo preditiva pode ser sensitiva, afim listar checagem 4
sentidos (audicao, olfato, tato e visao) para identificar a falha potencial (inspec¢é&o),
como por exemplo identificar uma falha pelo sentido da audi¢gdo de um determinado
rolamento que esteja provocando um ruido, ou um equipamento que esta
apresentando cheiro queimado, esses alguns exemplos do método sensitivo. E 0
outro método monitorado, para identificar a falha potencial (Vibracdo, Termografia,
Oleo), através de equipamentos e dispositivos analisadores. Para Otanie Machado
(2008) é a manutencdo que acompanha as variaveis e 0s parametros de
desempenho de maquinas e equipamentos, buscando reconhecer o0 momento ideal
para intervir com o maximo de aproveitamento do ativo. Os tipos de manutencao
acima mencionados sédo dos conceitos adquiridos na disciplina de Gestdo de

Manutencéo.

2.4.2 “Principios da funcéo planejamento no processo da manutencao”

E conhecimento que muitas empresas adotam a fungéo planejamento afim de
melhorar o desempenho, e diminuir os desperdicios, aumentando a producdo, com a
finalidade de obter maiores lucros.

Porém, muitas empresas nao possuem a “funcédo planejamento”, e muita que
adotam a “funcdo planejamento ndo conseguem atingir as metas” e nem obter as
melhorias necesséarias. Isso se deve pela falta dos principios da funcéo
planejamento, séo eles: a) Departamento separado das oficinas de manutencao; b)
Foco no trabalho futuro; ¢) Arquivos e cadastro sem nivel de componentes; d)
Estimativas baseadas na experiéncia do planejador; e) Conhecimento profundo das
habilidades dos colaboradores especialistas; e f) Medicdo do desempenho com

amostragem dos servigos (eficacia do planejamento).
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2.4.3 Atribuicdes do PCM

As atribuicbes PCM se dividem entre as partes estratégicas, taticas,
administrativas e técnicas da manutencéo. E responsavel por conduzir processos,
de forma que a execucdo das atividades esteja alinhada com a estratégia de
manutencdo. Tem como 0s objetivos, garantir e elevar a confiabilidade e
disponibilidade dos ativos.

O Planejamento e Controle de Manutencdo deve definir as melhores
estratégias de manutencdo, e tem como funcdo dentro do planejamento:
Provisionamento de Recursos Materiais, Ferramentas, Procedimentos, Instrucdes de
Trabalho e Desenhos; Definir os Tempos Padrdes; Determinar os Tempos
Previstos por Tipo de Atividade por Especialidade (Homem-Hora); Definir “O Qué?”
sera realizado; Detalhar “Como?” as tarefas serdo realizadas; Alimentar a
Programacao Semanalmente (para o S+3); Cadastrar os Ativos Fisicos ao nivel de
Componentes (BOM); Determinar a Criticidade dos Ativos Fisicos (ABC); Determinar
a Criticidade dos Componentes (XYZ); e “Identificar e Entender o Contetdo das

SolicitagOes”.

2.4.4 Coletores de Dados

E um dispositivo que coleta dados de forma sistémica, armazena-os e 0s
transfere por meio de uma interface para microcomputadores.

A adocédo desta tecnologia integrada ao SAP ECC visa manter e otimizar os atuais
processos de coleta de dados de equipamentos, tais como: inspecao, abertura de
ordens de manutencéo, criagdo de notas, execucao, etc.

Para sua implantacdo, participei de treinamentos de sua operacao, bem como
sua interface com sistema e sua customizacdo, ou seja, suas funcionalidades
habilitadas com a necessidade de nossa manutengdo. Com a certificagdo fui
habilitado a multiplicar o treinamento para todos os colaboradores de equipe
envolvida no processo.

O Coletor de Dados proporciona: Reducdo de erros no cadastro de registros;
Avanco tecnologico; Confiabilidade de informacgdes; Agilidade na atualizacdo de
informacdes (real time); Aumento de Produtividade; Mobilidade na Manutengéo;
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Rastreabilidade Efetiva dos Ativos; Mantém os trabalhadores focados em seu papel
principal, a execucao; Otimizacado do tempo e qualidade do planejamento; Aumento
de Disponibilidade dos Ativos e Recursos; Comprometimento com a
Sustentabilidade Socioambiental.

Segundo ‘Yamakawa (2012), algumas vantagens na utilizacdo de dispositivos
moveis podem ser mencionadas:
* Reduzir custos de comunicagédo, ja que todas as informacdes podem estar
acessiveis no dispositivo ou sistema;
» Reduzir custos de entrada e processamento de dados, ja que as informacdes
poderdo ser escritas num formato digital, podendo ser transmitidas para outros
dispositivos ou sistemas;
+ Otimizar o tempo, jA& que o sistema poderd enviar e receber informacdes
remotamente, dispensando seu deslocamento para outros locais para receber tais
dados;
* Aumentar o faturamento, pois a maior disponibilidade de informagdes nos
momentos de negociacéo trard resultado mais eficiente”.

Este tema estd correlacionado a disciplina Gestdo da Tecnologia de
informacdo, onde pude tirar de aprendizado conceitos quanto a utilizacdo de

tecnologias nos processos de gestao.

2.4.5 Etapa Processo sem Mobilidade

Dentro do processo de manutencao, existem varias etapas das atribuicées do PCM,
uma delas é garantir o correto apropriamento do retorno das execu¢des nas ordens
manutencdo seja ela, preventiva, corretiva ou preditiva. Em um servico de
manutencdo, a funcdo Planejamento € delicada e trabalhosa, com uma variedade de
atividades e urgéncia de acao, trazendo consequéncias maiores que na producao
(MONCHY, 1987).

A Imagem 20 exemplifica o fluxo de processos na pratica, como era minha
rotina com as atividades de planilhas de controles, controle atas de manutengéo,
consolidagéo de informacgdes via atas, execugdo manual de imput informagdes no
sistema, lancamentos retroativos, ou seja, podemos verificar tempos improdutivos

Nesse Processo.
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Imagem 20 - Processo sem mobilidade

Planejamento de Manutencao

Ordem de
. Inspecdo

Retorno da Informagéo para SAP  Execugdo e apontamento

Fonte: Sigga Brizzo Multiplicadores/PCM (2019).

A Imagem 21 se refere a uma ata em planilha eletronica, criada por mim para
obter informacfes de forma simples e necessérias para gestdo da programacédo. O
preenchimento é realizado diariamente, geralmente no final de jornada das equipes,
onde ha um horério diario planejado para que as equipes realizem suas atividades
de gestdo. Nessa ata contém informacfes dos equipamentos em que realizou

manutenc¢ao, desvios e ou pendéncias identificados durante a manutencao.

Imagem 21 - Ata de Execucao de manutencao
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Fonte: O Autor (2019).




UNILAVRAS

Centro Universitario de Lavras A

www.unilavras.edu.br UNILAVRAS

45

A Imagem 22 mostra o envio das atas por e-mail para PCM a fim de
consolidar as informacdes. A importancia do envio das atas, € uma forma de
evidenciar o responsavel técnico pela manutencdo, uma vez que as informacdes

“das intervenc¢des das manutenc¢des sao imputas no sistema para fins de auditoria”.

Imagem 22 - Evidéncias do envio de atas por e-mail

atas 07,10,11,24,25,26,27.28 31 de julho - Mensagem (HTML)

Para Heber Lutie Soares Dos Santas

wqi=| ATAPRODUTIVIDADE 070717 alsx o' ATA PRODUTIVIDADE 100717 ddsx it ATA PRODUTNIDADE 11071 7uxdsx ets| ATAPRODUTIVIDADE 240717 xlsx o ATAPRODUTIVIDADE 250717 .dsx
08 wie 0iE B ue B o

g consoommsozaniae | g AtaemoouTsne e || b st poouTADE o || ATAPRODUTNONCE 07Tt
40 KB n n wKe ﬂ

Boa tarde:

Fonte: O Autor (2019).

A “imagem 23 ilustra um controle do PCM com base nas atas enviadas, para
acompanhamento de backlog de preventivas realizadas nos equipamentos”. Através
das informagfes nas atas, € consolidado as datas de ultima preventiva na planilha
de backlog, que é um controle de periodicidade de manutencdo, baseada nas
criticidades dos ativos (A,B e C); sendo: A= Periodicidade 30 dias; B= Periodiciade
60 dias; e C= Periodicidade 90 dias. Atraves desse controle conseguimos

acompanhar data vencimento de uma manutencgao.

Imagem 23 — Controle backlog de preventivas dos equipamentos”

CRIMCOADE  CONDIGAD States  [EPLIERTNINY  Uitima Prevenths  Status ds Ordem

Qrd diss Backiog

ﬂ 2019 . AM- . '
0oCess? DETECTOR DESCARR KM 5220435 £8G-£T) A 0K | <3000 | 06/08/2015 EXPORTADO
DCANS0 | OETECTOR DE CAUDA KM 5220485 EBGET) o 0 06/08/2015 EXPORTADO
MOMOLY0 | MAGUINA D CHAVE D€ MOLA ET1 LADO 186 0% 0 2370172013 EXPORTADO
MOMOL3L | MAGUINA DE CHAVE OF MOUA ETI LADO £FG o 0 23/01/2019 EXPORTADO
DXASIES DETECTOR DE CAUDA KM 5240400 ETH-EFG 0% o | <300ias | 06/08/2015 EXPORTADO
0000660 DETECTOR DESCARR KM 5260400 ETHEFG A 0% 0 [ < 30010 | 06/08/2019 EXPORTADO
DOCES83 | DETECTOR DESCARR KM 525780 E11-67G A o 0 O6/ONS | EXPORTADO
0000600 | DETECTOR DESCARR KM 350178 ETHFG oK 0 31/07/2015 EXPORTADO
OOCE59S |  DETECTOR DESCARS DM 5364180 ETHEFG A o 0 31/07/2019 EXPORTADO
ODCES38 | OETECTOR DESCARR KM 538550 1156 o 9 <3 hine e EXPORTADO

Fonte: O Autor (2019).
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A imagem 24 mostra o apontamento manual no sistema com a base nas
informacfes das atas enviadas. Este apontamento é realizado em uma plataforma
de sistema de gestdo manutencao, e lancado informacgdes sinalizadas em atas pelas

equipes, preenchendo campo por campo no sistema.

Imagem 24 - Sistema SAP de apropriacao
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Fonte: O Autor (2019).
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Esse processo é realizado para uma demanda média de 220 ordens de
manutencdo/més, levando em consideracdo somente ordens de manutencao
preventivas; ordens de manutencdo corretiva e preditivas ndo eram imputadas no
sistema devido falta de mao de obra disponivel do PCM para planejamento/controle,
gerando esse passivo informacdes no controle da manutencédo. Este passivo ordens
de manutencao corretiva e preditivas, foi tratada com o sistema mobile implantado,

que iremos relatar no préximo tépico da vivencia.

2.4.6 Utilizac&o Sistema Mobile (Coletor Dados)

O objetivo da utilizacdo de dispositivo mével coletor de dados, onde as
informacgdes das ordens de manutencao/notas de manutencao
(Corretiva/Preventiva/Preditiva) sdo enviadas para executor da manutencdo por
meio de um aparelho celular com o aplicativo instalado. A adoc¢do desta tecnologia

integrada ao Sistema Gestdo Manutencdo (SAP) visa manter e otimizar os atuais
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processos de coleta de dados de equipamentos. A Imagem 25 mostra a interface

deste dispositivo.

Imagem 25 - Coletor de dados Mobile

01050 w R0
Penein - Mina de Mata

0000

01081 \ 10020
Britadeis - Mies da Luz

01052 v 1MBINS
Teanaporadors de comela

Fonte: Sigga Brizzo Multiplicadores/PCM (2019).

A Imagem 26 exemplifica o fluxo do processo na pratica com sistema
mobilidade, como pode perceber, ciclo de atividades € bem menor, eliminando
controles paralelos, planilhas, etc. Neste fluxo a ordem é gerada no sistema, o PCM
direciona a ordem para o técnico que recebera a sua ordem de manutencdo no
dispositivo coletor, e nele ira realizar apontamento das atividades executadas, de
forma objetiva e pré-formatadas.

Apdbs apontamento é realizado sincronismo, ou seja, a exportacdo dos dados
lancados, e via on-line essas informacdes geram histéricos/banco de dados no
sistema de gestdo manutencado SAP.

Neste fluxo acima relatado pude participar todo o processo desde a criagao
da ordem no sistema até o acompanhamento junto as equipes em campo na
apropriacdo de dados no dispositivo. E um sistema que atualmente esta adotado e
esta rodando nos processos manutencdo, onde estamos obtendo ganhos com

otimizacao de tarefas na rotina do PCM e garantindo correta apropriacéo de dados.
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Imagem 26 - Processo com Mobilidade

3 are

L3l A
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on-line e Despacho o

Informacdes do patrimdnio confidvel e
rastreado

o Documento de Medicdo

o Consultas e solicitacdes remotas

o |nstalagdo

Fonte: Sigga Brizzo Multiplicadores/PCM (2019).

Nessa vivéncia de implantacao, alguns conceitos da graduacédo contribuiram e
me auxiliaram na execucédo dessa atividade, como as disciplinas de Gestao
Tecnologia da Informacdo, Gestdo da Manutengcdo, Gestdo da Qualidade,

Movimentacdo e Armazenagem de Materiais.
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3 AUTO AVALIACAO

3.1 Auto avaliagao do aluno Adriano Augusto dos Santos

A vivéncia foi um processo de aprendizagem indispensavel, porque como
bem frisado no decorrer de todo o trabalho, pude conhecer e analisar o processo,
bem como materiais utilizados na producdo de amortecedores. A auditoria teve
como objetivo a prevencédo de falhas do produto, através da identificacdo das falhas
por meio da andlise de pardmetros operacionais, tais como procedimento
operacionais, especificados no processo. Depois de seis meses realizando auditoria
e testes na qualidade, realizamos treinamentos e rastreamos falhas, conseguindo
deixar o processo com o nivel desejado de qualidade. Meu maior desafio foi o curto
tempo para se realizar as auditorias e efetuar as melhorias necessarias no processo.
Outro ponto desafiador foi conseguir treinar todos os funcionarios sem interferir na

produtividade.

3.2 Auto avaliacéo da aluna Aksiley Stefanny Aparecida Miranda

Como estudante pude aprender muito com todo o processo de criacado desse
portfélio, na prépria construcdo e reflexdo da minha aprendizagem e sobre o meu
curso, me permitindo um novo olhar sobre todo o processo vivenciado e
desenvolvido por mim. Alguns pontos positivos que posso destacar estdo
relacionados a ter uma loja propriamente dita, participando desde o seu processo de
criacdo, escolha do design, da fachada, do local, entre outros, até tudo isso sair do
papel e ser feito, implantado do jeito que planejamos. Contudo consegui manter
neste empreendimento um gerenciamento equilibrado uma estrutura organizada,
higiénica e visualmente bonita.

Como meu portfolio foi desenvolvido com relacdo as disciplinas de Gestéo de
Pequenas Empresas, Gestdo de Custos e Gestao Estratégica, o que pude observar
€ que mesmo diante de tantos pontos positivos, as maiores barreiras que a loja vem
sofrendo € a sua aceitacdo no mercado e o conhecimento que ainda € pouco em

relacdo a pratica comercial. Mas, pelo pouco tempo em que a loja se encontra no
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mercado, essas barreiras serdo vencidas, pois ainda ha muitos ajustes a serem

feitos e aprendizados a serem incorporados.

3.3 Auto avaliacdo do aluno Fellipe Miranda Silva

Acredito que depois que ingressei na faculdade e posteriormente no estagio,
minha visdo sobre o curso, sobre como realmente funciona o mercado, teve uma
enorme mudanca. Tive um grande crescimento profissional e como pessoa, pois no
mercado de trabalho as coisas funcionam bem diferentes do que imaginava durante
a graduacdo; as variaveis sdo bem mais dificeis de controlar, principalmente a
humana.

Foi um desafio muito intenso fazer a gestdo de pessoas, se colocar no lugar
delas antes de qualquer atividade que tiver que delegar. Nao é facil fazé-las
entender que o crescimento da empresa e o0 seu préprio dependem de atitudes que
sdo tomadas no dia a dia. O principal ponto a ser consolidado é a mensagem de que
a empresa depende de cada um e que todos sdo parte de uma engrenagem, onde
uma peca depende da outra, sendo que todas s&do importantes para o

funcionamento da empresa.

3.4 Auto avaliacao do aluno Heber Lucio Soares dos Santos

Na vivencia pude aprender as fases de um processo estratégico de
manutencdo atrelado com a qualidade, analises de desempenho e ganho de
produtividade. Com o processo do sistema coletor de dados implantado podemos
destacar os seguintes pontos positivos: Apontamento de mao de obra em tempo
real, e/ou remoto; Apropriacdo direta de materiais; Apontamento de desvios no
processo de execugcdo da manutencdo; Abertura de notas de manutengdo de
anomalias encontradas em tempo real (manutencdes futuras); Agilidade nos
apontamentos da execucao das manutencoes.

Através dos pontos positivos colocados em pratica pelas equipes,
conseguimos resultados satisfatorios em todo processo de manutencado, destacando

ganho de produtividade das equipes execuc¢éo e PCM.
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4 CONCLUSAO

Através de nossas vivéncias conseguimos correlacionar a teoria vista
durante o curso com a pratica diaria da profissdo que escolhemos. A seguir
apresentamos nossas conclusoes.

Eu, Adriano Augusto dos Santos,conclui que o estagio foi um periodo de
grande crescimento, tanto pessoal quanto profissional. Pude colocar em pratica tudo
0 que aprendi na sala de aula, em diversas disciplinas que tive no decorrer do curso,
0 que sem duvida foi essencial para uma formacdo mais solida. No final deste
estagio sinto-me mais preparado para enfrentar o mercado de trabalho, sendo que
certamente poderei colaborar para uma maior eficiéncia dos processos produtivos

gue me forem confiados.

Eu, Aksiley Stefanny Aparecida Miranda, durante toda trajetoria da vivencia e
da estruturacdo desse portfélio, adquiri experiéncias e crescimento me
proporcionando ampla visdo e maior dinamica de aprendizado, colocando em pratica
tudo aquilo que aprendi durante a minha graduacdo.Porém, o tempo para fazer tudo
isso foi pequeno e o iniciar de uma empresa, até colocar as coisas em ordem, fazer
melhorias, € bem mais dificil e demorado. O tema escolhido, acredito que foi bom e
diferente dos que vi, trouxe beneficios e perspectivas do curso e pude ver que a
engenharia de producdo pode se relacionar com varios assuntos e campos de

trabalho.

Levando-se em conta o que foi realizado, eu, Fellipe Miranda Silva, pude
concluir que a logistica € uma ferramenta muito importante no dia a dia da empresa,
pois trabalha em conjunto com varias areas de apoio a producdo, como
Ferramentaria, Engenharia de Processo e Produto, etc., para diminuir os custos da
producdo, reduzir as perdas com setup, controlar os estoques de processo e
acabados. O estagio € uma das etapas primordiais para o futuro profissional, pois
com ele podemos adquirir o conhecimento pratico das ferramentas apresentadas no
contexto académico e vivenciar o clima organizacional, além de fazer com que a
teoria se complemente com a pratica.

Ao fim dessa vivéncia, eu, Heber Lucio Soares dos Santos,concluo que obtive

resultados significativos para minha vida profissional, descritos no presente portfolio.
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Onde pude aplicar na pratica conceitos adquiridos dos ensinamentos da graduacgao
durante a vivéncia adquirida com implantacdo de coletores dados no processo de
manutengdo. O projeto em si, trouxeram ganhos significativos de produtividade e
otimizacdo processos, tendo reconhecimento por parte gerencia de area da empresa
e tornando referéncia nos indicadores de performance.
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