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RESUMO

Este estudo apresenta uma proposta de melhoria para o processo de controle de fluxo de
ordens de servigo de manutencao em uma empresa industrial. A partir da identificacao de
falhas no sistema atual, desenvolveu-se uma solugao baseada em planilhas no Microsoft
Fxcel, incluindo um banco de dados centralizado e um dashboard interativo. As ferramentas
criadas permitem o registro, a organizacao e a visualizacao de dados de forma dinamica,
com recursos como filtros, graficos e botoes interativos. Embora o sistema proposto nao
tenha sido implementado, o estudo demonstra que é possivel melhorar a rastreabilidade e
a eficiéncia do processo utilizando ferramentas simples e acessiveis. O trabalho contribui

como referéncia tedrica e técnica para futuras aplicagoes em gestao de manutencao.

Palavras-chave: Manutencao; Ordens de servigo; Controle de fluxo; Melhoria.



ABSTRACT

This study presents a proposal for improving the workflow control process of maintenance
work orders in an industrial company. Based on the identification of flaws in the current
system, a solution was developed using Microsoft Fxcel spreadsheets, including a central-
ized database and an interactive dashboard. The tools created allow for the registration,
organization, and dynamic visualization of data, with features such as filters, charts,
and interactive buttons. Although the proposed system was not implemented, the study
demonstrates that it is possible to improve the traceability and efficiency of the process
using simple and accessible tools. This work serves as a theoretical and technical reference

for future applications in maintenance management.

Key words: Maintenance; Maintenance work orders ;Workflow control; Improving .
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1 INTRODUCAO

Segundo (HAMMER, 2004) as constantes inovagoes tecnoldgicas no mundo atual
exigem que as empresas adotem métodos eficientes para otimizar seus processos produtivos
e oferecer produtos de melhor qualidade aos clientes. Nesse contexto, é fundamental
entender como um programa de Planejamento e Controle de Manutencao (PCM) pode
proporcionar vantagens e beneficios para as empresas em diversos setores. Nao se trata
apenas de organizar tarefas, mas de implementar uma série de a¢oes estratégicas para

aprimorar essa abordagem e assegurar que os objetivos da manutencao sejam atingidos.

A busca pela superioridade operacional nas empresas tem se intensificado, uma
vez que elas competem globalmente em seus mercados locais. A competicao esta cada vez
mais acirrada, tornando-se essencial melhorar continuamente para superar a concorréncia
(PORTER, 1991). Nesse ambiente altamente competitivo, as ferramentas de melhoria
de processos tem sido objeto de incessantes pesquisas, com intimeros casos de sucesso
e também fracasso. Nesse contexto, as ferramentas da qualidade emergem como uma
alternativa para que a gestao possa aperfeicoar suas atividades, monitorar a execucao e

controlar a variacao no alcance das metas e objetivos.

Segundo (DORIGO, 2013), até a Segunda Guerra Mundial, as atividades de manu-
tencao industrial eram fundamentalmente corretivas. Foi nesse periodo que comegaram a
ser implementadas praticas de Planejamento e Inspe¢ao de Equipamentos. No contexto
brasileiro, as grades curriculares das escolas técnicas e de engenharia eram predominan-
temente focadas em projeto, fabricagdo e montagem, com pouca énfase na formacao em

manutencao.

O mapeamento de fluxo de processos melhora o controle das informagoes entre
diferentes dreas. E nessa etapa que ocorrem a maioria das perdas devido a transferéncia
de informagoes ilégicas, segundo (RUMMLER, 1994) tem-se a afirmagao que "os maiores
desperdicios se concentram exatamente nas interfaces funcionais, isto é, nos pontos em

que o ’bastao’ é passado de um departamento para outro".

Tendo em vista os conceitos anteriores, foi realizado um estudo em uma empresa que
presta servigos de manutencao, fabricagao e montagem industrial, o estudo buscou observar
um dos processos que ocorrem no setor de Planejamento e Controle de Manutengao (PCM),
analisando alguns pontos de possiveis melhorias e aplicando as melhorias necessarias
utilizando o Microsoft Office Excel para garantir uma maior confiabilidade no processo

observado.



Capitulo 1. Introdugdo 9

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

Realizar um estudo em um processo que ocorre dentro de uma empresa que presta
servicos de manutencao, fabricacdo e montagem industrial, observando pontos de melhoria
e aplicando a melhoria necessaria no processo estudado utilizado na empresa atualmente,
utilizando o Microsoft Office Fxcel, para que haja uma melhora na performance do processo,
garantindo uma maior confiabilidade no mesmo, facilitando a vida dos gestores, de maneira

pratica e facilitada.

1.1.2 Objetivos Especificos

o Contextualizar a relevincia da melhoria em atividades realizadas dentro da industria.

o Apresentar o problema e o tipo de atividade da empresa que sera melhorada com a

proposta de solugao.

e Analisar e discutir os resultados obtidos.

1.2 Justificativa

Apébs analises feitas, percebeu-se que seria de grande relevancia apresentar uma
proposta de solu¢ao para um problema decorrente dentro da empresa, que acaba causando
uma certa desordem em um dos processos da empresa, assim dificultando que os gestores
tenham controle daquilo que esté sendo feito pelos seus subordinados e os gastos com cada

atividade realizada.

Pensando no conceito de melhoria continua, para atender e suprir as imposi¢oes do
mercado de trabalho, as empresas devem estar constantemente acompanhando as inovagoes
tecnoldgicas. Adentrando neste conceito, o uso de ferramenta Excel tem a capacidade
de realizar atividades que demandam mais tempo de trabalho de forma automatica, a
funcionalidade do Excel vai muito além da criacdo de planilhas, o seu uso possibilita
a elaboracao de tabelas dinamicas, dashboards, idealizacao de respostas automaticas,

combinagao de férmulas, identificar dados e valores tinicos na planilha.

Dentro do cenario em que problema de pesquisa esta inserido, utilizando o software
torna-se possivel solucionar o problema exposto ao decorrer do trabalho. Assim, a melhoria
¢é fundamental para aumentar a confiabilidade e o desempenho no segmento industrial
(JUNIOR et al., 2006).
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Importancia da manutencao

Desde o inicio do desenvolvimento fabril, com as primeiras méaquinas utilizadas
pelo ser humano no século XVI, diversas possibilidades foram estudadas para melhorar o
processo produtivo e torna-los mais lucrativo. Assim surgiram sistemas de produg¢ao como
o Taylorismo e o Fordismo, que mais tarde foram reconhecidos como marcos na evolugao

da cadeia industrial global devido a sua capacidade de organizacao.

Segundo (NORBERTO, 1992) o Taylorismo e o Fordismo foram cruciais para
o desenvolvimento da manutencao industrial. O Taylorismo, introduzido por Frederick
Taylor, destacava a divisao do trabalho e a especializagao das tarefas, com o objetivo de
aumentar a eficiéncia e a produtividade. Essa abordagem resultou na padronizacao dos
processos de producao e na criacao de maquinas e equipamentos mais complexos, que
exigiam uma atencao especial a manutengao para assegurar o funcionamento continuo das

linhas de producao.

Segundo (MATA, 2017) a manutencao industrial tem desempenhado um papel
crucial ao longo dos anos, assegurando a operacao eficiente e segura das instalac¢oes fabris
e equipamentos. Com o avanco das industrias e o aumento da complexidade tecnoldgica, a
importancia da manutencao tem crescido significativamente. Ela é essencial para prevenir
falhas inesperadas, minimizar o tempo de inatividade da produgao, prolongar a vida ttil
dos equipamentos e garantir a seguranca dos trabalhadores. Além disso, a manutencao
industrial se destaca como uma estratégia eficaz para otimizar a eficiéncia operacional e

reduzir os custos de producao a longo prazo.

Em resumo, a contante evolu¢ao industrial em busca de maior produtividade em
menos tempo, aliada a globalizacao da economia que intensificou a concorréncia, aumentou
a demanda por qualidade do produto, prazos de entrega mais curtos e exceléncia no
processo produtivo. Isso gerou a necessidade de investimentos no setor de manutencao
industrial, com o objetivo de manter as maquinas sempre em 6timo estado para garantir o

maximo rendimento, evitando custos com paradas de produgao e perdas no processo.

2.2 Tipos de Manutencao

De acordo com a NBR5462 (TECNICAS, 1990), sido definidos trés tipos principais
de manutencao industrial: manutencao preventiva, manutencao preditiva e a manutencao

corretiva.
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2.2.1 Manutencao Corretiva

De acordo com (VIANA, 2002), a manutengao corretiva é uma intervengao imediata
necessaria para evitar graves consequéncias aos equipamentos, caracterizando-se como

uma acao aleatéria, sem definigoes prévias.

Segundo (GREGORIO; SILVEIRA, 2018), o objetivo dessa manutengao é readequar
um equipamento para que ele possa executar suas funcgoes requeridas. Ela se divide em
manutencao corretiva nao programada, que ocorre quando a falha é corrigida no momento
em que acontece, causando interrup¢ao nas atividades produtivas, e manutengao corretiva
programada, que envolve a correcdo dos fatores que provocam um desempenho inferior ao

esperado.

Esse tipo de manutengao sempre é realizada ap6s o momento de ocorréncia da
falha. A escolha pela manutencao corretiva deve considerar os custos, sendo necessaria uma
analise de falhas posterior para determinar se é mais vantajoso economicamente corrigir a

falha ou adotar agoes preventivas para evita-la.

Destaca-se também a necessidade de avaliar a criticidade dos componentes das
maquinas, pois alguns equipamentos possuem partes que nao causam perdas de producao,
mas evitam o desgaste prematuro e garantem a seguranca do operador, permitindo a

realizacao de uma parada corretiva "planejada’.

De acordo com (PINTO, 2016), a manutengao corretiva planeja pode ser aplicada
a equipamentos cuja estratégia é utiliza-los até o fim de sua vida 1til. Essa abordagem é
bem-sucedida quando hé algum planejamento prévio, como a aquisicao de conjuntos se
substituicao, kits de reparo ou a preparagao de um posto de trabalho com dispositivos
que agilizem a manutencao. A figura 1 exemplifica esse tipo de manutencao. Podemos
observar a existéncia do tempo TPM, momento em que a necessidade de intervengao no

equipamento é identificada e o planejamento da agao é iniciado.

Figura 1 — Manutencao Corretiva Planejada

TO-T1: Tempo de Funcionamento 1

TMP - Tempo da Manutengao Corretiva Planejada
Perﬁmﬂlce Esperada |T1-T2 Tempo de Manutengao

T2-T3 Tempo de Funcionamento 2

TEMPO

T0 T™P T1 T2 T3

Fonte: (PINTO, 2016).

Se contrapondo ao conceito da manutengao corretiva planejada, (KARDEC; NAS-

CIF, 2009) definem que a manutengao corretiva nao planejada como a correcao de falhas
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de forma aleatéria, caracterizada pela imprevisibilidade e pela incerteza quanto ao retorno
do equipamento as suas atividades normais, dependendo da complexidade da falha. Por
essa razao, essa manutencao resulta em altos custos devido a parada nao programada do

equipamento.

2.2.2 Manutencao Preventiva

Segundo (VIANA, 2002) a manutengdao preventiva defini-se como "todo servigo
de manutencao realizado em maquinas que nao estejam em falha, estando com isto em

condi¢oes ou estado zero de defeito".

Por outro lado (KARDEC; NASCIF, 2009) a descrevem como "a atuagao realizada
de forma a reduzir ou evitar a falha ou queda no desempenho, obedecendo a um plano

previamente elaborado, baseado em intervalos definidos de tempo".

De acordo com (PINTO, 2016) a manutencao preventiva ¢ realizada em intervalos
fixos, baseando-se no histérico de vida dos componentes do equipamento, obtido a partir
da experiéncia ou das recomendagoes do fabricante, com o objetivo de eliminar a chance
de falhas. A parada do equipamento é acordada com a produgao, reduzindo assim a chance
de perdas na fabricagdo do produto. A manutencao preventiva substitui componentes
por novos e, uma determinada frequéncia, sem considerar a real condigoes dos mesmos.
Isso torna esse tipo de manutencao relativamente custoso. As maquinas operam com uma
chance muito reduzida de quebra, mas asa pecas sao substituidas antes de atingirem su

vida util.

2.2.3 Manutencao Preditiva

A manutencao preditiva pode ser definida como uma manutencao inteligente que
entra em agdo no momento correto. De acordo com (KARDEC; NASCIF, 2009), ela
também é conhecida como manutencao condicional ou manuten¢ao baseada no estado
do equipamento. De forma técnica, é um tipo de manutencao condicional que ajusta as
previsoes das operacoes de manutencao a serem realizadas, estimando a tendéncia evolutiva
do funcionamento inadequado detectado no equipamento e o tempo durante o qual é

possivel continuar a utiliza-lo antes da falha.

Segundo (VIANA, 2002), outra definigao é a de tarefas de manutencao preventiva
que acompanham a maquina ou pegas por meio de monitoramento, medi¢oes ou controle

estatistico, tentando prever a proximidade da ocorréncia de falhas.

A norma NBR/1994 define a manutengao preventiva como um método que garante
a qualidade desejada do servigo através da aplicacao sistematica de técnicas analiticas. Isso
é feito por meio de supervisao centralizada ou amostragem, como o objetivo de minimizar

a necessidade de manutencao preventiva.
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Sao definidas por (VIANA, 2002), as quatro técnicas mais utilizadas em empresas:

o Ensaio por ultrassom;

Analise de vibragdes mecanicas;

Anélise de 6leos lubrificantes;

Termografia.

De acordo com (GREGORIO; SILVEIRA, 2018), pode-se afirmar que para a

realizacao da manutencao preditiva os seguintes passos devem ser seguidos:

Planejamento inicial para definicdo de ferramentas necessarias e equipamentos

inspecionados;
o Coleta de dados para avaliacao do desempenho padrao dos equipamentos;
o Continua verificagdo dos equipamentos;
e Os dados devem ser constantemente comparados com o desempenho padrao;
o Realizar o armazenamento dos dados coletados;

o Acompanhamento peridédico de todas as etapas para melhoria continua.

A manutencao preditiva tem um papel fundamental nas empresas que visao manter
seu processo de producgao funcionando perfeitamente, pois quanto maior o tempo para

identificar a falha, maior serda o custo de manutencao.

2.3 Planejamento e Controle de Manutencdo (PCM)

Segundo (VIANA, 2002), o Planejamento e Controle de Manutengao (PCM) é
crucial para assegurar a operacao eficiente e a longevidade dos equipamentos e instalagoes
de uma empresa. O PCM tem a responsabilidade de planejar e coordenar as atividades de
manutencao preventiva, preditiva e corretiva, com o objetivo de garantir a disponibilidade

dos ativos e minimizar os custos de manutencao.

Com o PCM, é possivel agendar as atividades de manutencao de maneira estratégica,
antecipando possiveis falhas e evitando paradas nao programadas que possam afetar a
producao. Além disso, o PCM facilita a gestao dos recursos necessarios para a execugao

das atividades de manutencao, como mao de obra, pecas e equipamentos.

Para que o PCM seja bem-sucedido, ¢ fundamental contar com um sistema de

gestao de manutencao eficiente, que permita o planejamento das atividades, a alocagao
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dos recursos necessarios, o monitoramento do desempenho dos equipamentos e a analise

dos indicadores de manutencao.

2.4 Conceito de mapeamento de fluxo de processo

De acordo com (CORREIA; ALMEIDA, 2002), o mapeamento de processos é uma
ferramenta visual que ajuda a entender todas as atividades realizadas em um determinado
processo, bem como suas interagoes. Através do mapeamento de processos, fica mais facil

identificar onde e como aprimorar o processo.

Mapear processo, identificar, analisar, documentar e desenvolver um processo de
melhoria consiste em criar uma representacao visual dos processos de trabalho. Essa
representagao ilustra como entradas (inputs), saidas (outputs) e tarefas estao interconecta-

das, proporcionando uma nova perspectiva sobre a execucao do trabalho (COUCEIRO;
SIMPLICIO, 2016)

(MARTINS, 2012) apresenta alguns simbolos utilizados na criacdo de fluxogramas,
conforme mostrado na Figura 2. Clareza e precisao sao requisitos essenciais para representar

qualquer mapa de processo.
Figura 2 — Simbolos do Fluxograma
( Y | Indica o inicio ou fim do processo

I:I Indica cada atividade que precisa ser executada

<> Indica um ponto de tomada de decisio

— » Indica a diregao do fluxo

Indica os documentos utilizados no processo

Indica uma espera

(\ Indica que o fluxograma continua a partir desse ponto em outro
]

circulo. com a mesma letra ou niimero, que aparece em seu interior

Fonte: (MARTINS, 2012).

Para se utilizar o mapeamento de processos deve-se seguir os seguintes passos:

1. Identificacao dos produtos e servigos e seus respectivos processos;
2. Juncao de dados e preparacao;

3. Transformacao dos dados em representacao visual de gargalos, desperdicios, demoras

e duplicacao de esforcos.
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O mapa de processos retrata diferentes agoes que devem ser realizadas durante o

processo, tendo um comecgo e um fim.

2.5 Controle de Servicos

(SANTOS et al., 2016) diz que controle é vital para o desenvolvimento de qualquer
organizacao, pois oferece uma andlise dos resultados esperados, fornecendo aos gestores
uma visao realista da empresa e permitindo a tomada de decisdes que direcionem aos
objetivos estabelecidos. De acordo (JR; PESTANA; FRANCO, 1997) pode-se definir o
controle como a tomada de conhecimento de uma determinada realidade, compara-la com
o que deveria ser em termos ideais, identificar oportunamente os desvios e adotar medidas

no sentido de corrigi-los.

De acordo com (GOMES, 1999), o controle de gestao é um processo resultante da
inter-relagdo de um conjunto de elementos internos (formais ou informais) e externos a
organizacao, que podem influenciar no comportamento das pessoas de planejamento para

cada area ou unidade, na execucao do plano e na avaliagao e andlise dos resultados.

O controle é uma funcao do processo administrativo que busca medir e avaliar o de-
sempenho e os resultados das agoes, comparando-os com padroes previamente estabelecidos
(OLIVEIRA, 1991). O objetivo é fornecer feedbeck aos tomadores de decisdo, permitindo
que corrijam ou reforcem o desempenho, ou interfiram em outras fungoes do processo

administrativo, para garantir que os resultados atendam aos objetivos estabelecidos.

Pode-se verificar que ha um alinhamento dos tipos de controles com os planejamentos
realizados. O planejamento sem se ter um controle nao faz sentido e um controle sem
planejamento se torna impossivel (LUNKES; SCHNORRENBERGER, 2009).

2.5.1 Controle Interno

Os métodos de controle estao presente no dia a dia das pessoas e empresas. Es-
ses procedimentos visam principalmente, garantir a eficiéncia das agoes planejadas e

executadas.

(ATTIE, 1987) diz que, controlar significa manter uma verificagdo continua de
todos os aspectos do plano inicial, com o objetivo de ajustar quaisquer desvios em relacao

aos objetivos estabelecidos no planejamento.

As pessoas adotam controles em sua vida pessoal que sdo muitas vezes inconscientes
e adaptados informalmente conforme suas necessidades. Diferentemente do que ocorre nas
empresas, onde as atividades e rotinas sao mais previsiveis e os controles sao planejados e
aplicados formalmente,seguindo técnicas e fundamentos teéricos que garantem sua correta

aplicacao e funcionalidade.
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Em resumo, o controle é algo universal e comum as atividades humanas, as pessoas,

consciente ou inconscientemente, sempre utilizam o controle.

2.5.2 Definicao de Controle Interno

Frequentemente o conceito de controle interno se confundo com o de auditoria
interna, equivoco esse que nao deveria ocorrer, ja que, a auditoria interna pode ser
considerada como um trabalho de revisao e conferéncia dos controles internos, que sao

procedimentos de organizacao adotados de forma permanente dentro da empresa.

Os controles internos sao processos implementados em todos os niveis da organizacao,
com objetivo de alcancar plenamente a meta principal da empresa. Eles se concentram
principalmente em assegurar a confiabilidade das informagoes fisicas e financeiras, garantir
a correta aplicacao dos regulamentos internos e por fim, assegurar a eficacia e eficiéncia

das operagoes.

O controle interno é um processo desenvolvido para que haja garantia com alguma

certeza de que os objetivos da empresa sejam atingidos nas seguintes categorias:

« FEficiéncia e efetividade operacional: Relaciona-se aos objetivos principais da entidade,

incluindo metas de desempenho, rentabilidade, seguranca e qualidade dos ativos.

» Confianga nos registros contdbil-financeiros: Todas as transagdes devem ser registra-

das e refletir valores e enquadramentos corretos.

o Conformidade: Garantir que a entidade esteja em conformidade com leis e regula-

mentos aplicaveis a sua area de atuacao.

Segundo (SANTOS et al., 2016), pode-se afirmar entao que os controles internos na
organizacao visam monitorar o desenvolvimento das atividades conforme o planejamento
da alta administracao, assegurando que os processos sejam executados de maneira eficaz
por todos os envolvidos. Além disso, garantem que os procedimentos sejam avaliados e

ajustados continuamente, buscando sempre o aprimoramento das atividades.

2.5.3 Objetivos e Caracteristicas do Controle Interno

Segundo (FRANCO; MARRA, 2001) os principais objetivos dos controles internos
sao: fornecer dados corretos a contabilidade e garantir a precisao dos registros; evitar
desvios, desperdicios e erros, e identifica-los caso ocorram. Esses objetivos aplicam-se aos
controles no sistema contabil e financeiro. Em outras areas, como administracao, producao
ou expedicao, outros objetivos podem ser identificados, mas todos podem ser resumidos

em um unico: proteger o patriménio da empresa.
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As empresas tem caracteristicas Unicas que devem ser levadas em conta ao criar
controles internos, modelos de controle aplicados a uma empresa podem nao produzir os
mesmos resultados em empresas semelhantes. Isso ocorre porque, assim como as empresas,
os controles internos também possuem caracteristicas especificas que devem ser adaptada

a realidade de cada organizacao.

(ATTIE, 1987) cita algumas caracteristicas de um sistema eficiente de controles

internos como:

e Um plano de organizagao que assegure a segregacao adequada das responsabilidades

funcionais.

o Um sistema de autorizacdo e procedimentos de escrituracdo que ofereca controle

eficiente sobre ativos, passivos, receitas, custos e despesas.

o Adocao de praticas saudaveis no cumprimento dos deveres e fungoes de cada depar-

tamento da organizacao.

o Pessoal com qualificagdo técnica e profissional adequada para desempenhar suas

atribuicoes.

O controle interno supervisiona os procedimentos implementados pela empresa
dentro de sua estrutura organizacional, utilizando indicadores estabelecidos para fornecer
dados que avaliem o desempenho das atividades. Dessa forma, percebe-se a estreita relagao
entre controle interno, a gestao de qualidade e o processo de tomada de decisoes, todos

voltados para a geracao de beneficios econdmicos e financeiros.

2.5.4 Controle Interno e a Gestao da Empresa

(SANTOS et al., 2016) diz que a crescente importancia de se ter um controle
interno para a gestao empresarial é resultado da valorizacao, cada vez maior, da informagao
confidvel e precisa para processos decisorios. As informagoes geradas por um sistema de

controle interno eficaz sao essenciais para o desenvolvimento de boas praticas de gestao.

Essa valorizagdo da informagcao é observada em diversos setores econdémicos, aumen-
tando a demanda por profissionais capacitados para implementar e manter ferramentas de

controle interno nas organizacoes.

E crucial conscientizar os colaboradores de que o controle interno nio serve apenas
para prevenir fraudes, mas também pra identificar possiveis erros operacionais ou de
planejamento. Quando o planejamento de certas operagoes é inadequado, o controle interno
aponta onde os recursos nao estao sendo usados eficientemente, permitindo ajustes no
processo. Além disso, é fundamental adaptar o sistema de controle interno as caracteristicas

e necessidades da empresa e incentivar os colaboradores ao utiliza-lo ao maximo.
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As empresas devem garantir a formalidade das operagoes e informacoes, pois o
controle interno so funciona adequadamente quando apoiado por um sistema de informagoes

gerenciais que atenda as necessidades do planejamento estratégico.

De acordo com (CREPALDI; SIMOES, 2000) o ciclo de controle ¢ formado pelos

processos seguintes:

Figura 3 — Ciclo do Controle

Decisao Acao > Informagéio> Controle >

Fonte: Proprio autor.

Essas quatro situagoes ocorrem em sequéncia dependendo uma da outra para
que a empresa obtenha os resultados esperados. Uma decisao bem fundamentada pode
ser comprometida por falta de acao eficaz ou por avalia¢oes incorretas posteriores, caso
as informagoes coletadas apds a agao nao sejam confiaveis. Esse problema deveria ser
identificado pelo sistema de controle interno garantindo a qualidade do processo desde a

decisdo final.

2.6 Informacao

A informacao é um conjunto organizado de dados que transmite uma mensagem
sobre um fendémeno ou evento. Segundo (COADIC, 2004), a informagao é um conhecimento
registrado em forma escrita, seja em meio impresso, digital, oral ou audiovisual, com o

objetivo de transmitir conhecimento.

Para que a informagao tenha valor e gere o significado esperado, é necessario trata-la
adequadamente, (MCGEE, 1994) afirmam que a informagcao nao é apenas dados coletados,
mas dados organizados, ordenados e contextualizados para que tenham significado. Portanto
para que os dados se transformem em informacao, eles devem ser estruturados, interpretados

e inseridos em um contexto especifico pelo usuario.

Historicamente, (SIQUEIRA, 2005) apresenta um quadro comparativo da evolugao

do conceito de informagao e sua importancia:
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Figura 4 — Contexto Historico sobre Informacao

Periodo Conceito de Informagio Imporidncia
P Requisito huru.-crancn Redugdo do custo de processamento de muitos
Necessario papeis
Anos bl e Suporie aos propositos Awxhiar no gerenciamento de diversas tarefas da
70 gerais orgamzaciio

Controle do

Anos 70 e Auxiliar ¢ acelerar os processos de tomada de
gerenciamento da
80 = : decisdo
Organizacio
= Garantir a sobrevivéncia e prosperidade da
Anos 90 Vantagem competitiva - 3 G i =

organizacio

Fonte: (SIQUEIRA, 2005).

Em tempos de constante evolucao, é essencial saber lidar com tecnologias e as
informagoes resultantes delas.(NEIVA, ) afirmam que o crescimento da informagao, impulsi-
onado pelos avancos tecnoldgicos, afeta o universo empresarial, aumentando a importancia

de saber utilizar essa ferramenta, que também gera lucros.

A informacao tornou-se fundamental para a existéncia das organizagoes, funcio-
nando como um elo entre diversos pontos. As organizagoes dependem de informagoes e
sao guiadas por elas, dando sentido a sua existéncia. Informacgoes sdo constantemente

processadas pelos colaboradores, provenientes de fontes internas e externas.

A informagao possui trés usos principais, os quais sdo:

1. Informacao como processo: altera o conhecimento de alguém e pode ser con-
siderada o ato de transmitir informac¢ao sobre um objeto, documento, dado ou
evento, estando vinculada ao nivel de conhecimento do receptor em um determinado

momento.

2. Informagao como conhecimento: diminui as incertezas, referindo-se a fatos,

assuntos ou eventos.

3. Informagao como coisa: trata informativos em suas caracteristicas fisicas, ou seja,

dados e documentos.

Segundo (SANTOS et al., 2016), para que a informagao seja transmitida e agregue
valor, é necessario considerar outros fatores. As falhas no processo de comunica¢ao podem
diminuir ou aumentar o valor da informacgao, ou até mesmo comprometer totalmente
seu mérito. Um ruido excessivo pode alterar completamente o conteiido da informagao,

invertendo seu sentido original.

2.6.1 Gestao da informacao

(SANTOS et al., 2016) afirma que a gestao da informagdo é uma agao sistemética

que busca entender as necessidades informacionais de uma organizagao e disponibiliza-las



Capitulo 2. Referencial Teorico 20

para resolver problemas organizacionais. Quando bem gerenciados, os dados se transformam

em informagoes que servem de base para decisoes empresariais.

A gestao da informagao em ambientes organizacionais envolve varias atividades,
como diagnosticar necessidades informacionais, mapear fluxos de informacao, prospectar,
coletar, filtra, monitorar e disseminar informagoes de diferentes naturezas. Pode-se incluir
também a elaboracao de servicos e produtos informacionais para apoiar as atividades

diarias e o processo decisério.

Poucos profissionais se sentem seguros ao tomar ou justificar decisdes empresariais
sem informagoes solidas. As técnicas modernas de gerenciamento de dados, junto com
hardware, software e equipes de SI treinadas, facilita o acesso a essas informacoes. As
organizagoes precisam ser capazes de obter, organizar, analisar e interpretar dados para
sobreviver em mercados globais competitivos. O gerenciamento de dados é essencial para

todas as fungoes empresariais, conforme mencionado por diversos autores da area.

A gestao de informacao se faz de grande importancia no processo de tomada de
decisoes, onde se requer do executivo um conhecimento prévio das condi¢ées internas
da organizacao e do ambiente externo desta para avaliar as melhores medidas a serem
tomadas. (MCGEE, 1994) pontua tarefas que devem ser seguidas e realizadas para o

desenvolvimento de um eficiente processo de gerenciamento de informacao:

1. Identificacao de Necessidades e Requisitos de Informacao: esta etapa é
considerada a mais importante de todo o processo, pois busca atender aos seguintes

aspectos:

o Variedade necessaria: o numero de fontes que alimentam o sistema deve ser tao

variado quanto o ambiente interpretado.

o Consciéncia das necessidades informacionais: as pessoas muitas vezes nao sabem
o que nao tem conhecimento, ou seja, tem dificuldade em identificar suas

caréncias informacionais.

e Aquisicao e coleta de informagoes: é necessario um plano sistematico para

adquirir informagoes de suas fontes de origem ou coleta-las internamente.

2. Classificagdo e Armazenamento de Informagio/Tratamento e Apresenta-

¢ao de Informagao:

Apesar de frequentemente ocorrerem simultaneamente, a classificacao e o armazena-
mento devem ser planejados como tarefas independentes. Estes processos determinam
como os usudrios acessarao e utilizarao as informagoes, além de selecionar a melhor

forma de armazenamento.

3. Desenvolvimento de Produtos e Servicos de Informacao:
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Quando os usuarios do sistema podem aplicar seu préprio conhecimento e experiéncia

para oferecer contribuigoes valiosas ao processo.

2.6.2 Sistema de Informacido

(SANTOS et al., 2016) define um sistema de informag¢ao como um conjunto organi-
zado de elementos, como pessoas, dados, atividades e recursos materiais, que interagem

para processar e divulgar informacoes de acordo com os objetivos da organizacao.

O estudo dos sistemas de informagcao surgiu como uma subdisciplina das ciéncias
da computagao, buscando otimizar a administracao da tecnologia nas organizacoes. De
acordo com (BRAGA, 2000), as tecnologias da informacao (TI) promovem inovagoes,

atraem investimentos e melhoram produtos e servicos oferecidos aos clientes.

(PEREIRA, 1997) definem os sistemas de informagao como mecanismos de apoio
a gestao, baseados na tecnologia da informacao e na informética, para facilitar, agilizar
e otimizar o processo decisorio nas organizacoes. Destaca-se também a importancia de

sistemas que armazenem dados e informacoes acessiveis, confiaveis, completos e rapidos.

A chave para um sistema eficaz é garantir que os dados sejam confiaveis, completos
e acessiveis rapidamente. A compreensao dos objetivos da utilizacdo da informacao é
fundamental para o conhecimento completo. A eficiéncia de um sistema depende da

manutencao das informagoes atualizadas e organizadas de forma estruturada.

Portanto, torna-se essencial administrar a informacdo com foco na qualidade,

confiabilidade e agilidade para apoiar processos decisérios nas organizagoes.

2.6.3 Gestao de Informacdo nas Empresas

A informacao é considerada o principal recurso de uma organizacao, sendo funda-
mental para seu sucesso. Novas tecnologias e a globalizagao conectam o mundo, trazendo
beneficios e problemas sociais, éticos, filos6ficos e econdémicos. (MCGEE, 1994) destaca
que a concorréncia entre organizacoes depende da sua capacidade de adquirir, tratar,
interpretar e utilizar a informacao de maneira eficaz. Assim, a informagao torna-se um
recurso estratégico, permitindo que as empresas alcancem seus objetivos e superem a

concorréncia.

(TARAPANOFF, 2001) afirma que organizagoes bem estruturadas para administrar
informagoes geram mais conhecimento e se preparam melhor para o futuro. Diversos
modelos de gestao evoluiram, com foco no controle rigido ou nas relagées humanas, e na

era da informagao, as organizacoes precisam ser ageis.

(SIQUEIRA, 2005) observa que a informagao é crucial no processo de tomada de

decisoes, permitindo a identificacao de oportunidades, ameagas, problemas e tendéncias.
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(MCGEE, 1994) ressalta que a informagao pode criar valor significativo para as organizagoes,

gerando novos produtos e servicos e melhorando a qualidade das decisoes.

A informagao como um diferencial estratégico assume as seguintes caracteristicas:

o Informacgao como vantagem competitiva: quando a empresa cria informacoes
estratégicas utilizando ferramentas avancadas do que as disponiveis em outras

organizacoes.

o Produtos de informacao: oportunidades originadas pela criacao ou reformulacao

da informacao, adicionando valor e estabelecendo uma vantagem competitiva.

o Comercializacao de informacées: utilizacdo da capacidade como produto comer-

cial.

A estratégia empresarial é composta por trés partes, envolvendo a definicao, in-
tegracao, execucao e as informacoes estao presentes em todas as fases como mostra a

imagem a seguir.

Figura 5 — Informagao x estratégia empresarial

Informacéio

Fonte: (MCGEE, 1994).
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2.7 Excel e VBA

Muito conhecido por todos, o Fxcel pode ser uma ferramenta extremamente 1til na
engenharia, podendo ser utilizado, por exemplo, nas disciplinas de um Planejamento e Con-
trole de manutenc¢ao, podendo controlar processos de ordens, calcular MTBF, confiabilidade

e outros mais processos.

A criagao das planilhas eletronicas ocorreu em 1978, quando Daniel Bricklin, aluno
da Escola de Administracao da Universidade de Havard, percebeu que seu professor de
financas gastava muito tempo modificando e editando novos calculos, dispostos em colunas
e linhas, na forma de tabelas, no quadro negro. O problema era que, ao alterar uma
variavel, todos os dados relacionados precisavam ser atualizados manualmente, um por um.
Nesse momento, o professor tinha que recalcular cada féormula, o que demandava muito
tempo, Bricklin entao, junto com seu amigo e programador Robert Frankston, desenvolveu
um programa que simulava o quadro negro do professor, surgindo assim a primeira planilha

eletronica.

Eles fundaram a empresa VisCorp e criaram a primeira planilha eletrénica, o
VisiCalc. Segundo Briclin, o VisiCalc transformou 20 horas de trabalho por semana para
algumas pessoas em apenas 15 minutos e permitiu que ela sse tornassem muito criativas,

isso representa uma reducao de quase 99% do tempo gasto.

Figura 6 — Tela do Visicalc

Fonte: Adaptado de (SANTOS et al., 2016).

O Microsoft Office Excel é o programa de planilhas eletonicas mais utilizado nos
computadores ao redor do mundo. Integrante do Pacote Office, o software é empregado

tanto por usuarios comuns, em tarefas simples de calculo, quanto por grandes empresas,
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como ferramenta de controle, bancos de dados, entre outros. E dificil imaginar ou criar
uma empresa que nao utilize essa ferramenta. Lnacado em 1985 para Mac e em 1987 para
Windows, o Ezcel tem sido, desde 1993, o software lider nos computadores globalmente.
O uso do EXcel pleas empresas proporciona enorme produtividade e economia de tempo e
trabalho.

O VBA (Visual Basic for Applications) é a linguagem de programagao que esté
por tras dos aplicativos do pacote Microsoft Office. Cada ac¢ao ou alteragao feita no Ezcel,
PowerPoint, Word, Acess, etc, é codificada em VBA. Todos os aplicativos do Pacote
Office oferecem uma maneira de criar, editar, gravar e reproduzir Macros com codigos de
programagcao. Cada macro pode ser ativada pelo usuario e todas as agoes programadas sao
executadas na planilha. Dessa forma, o dominio do Ezcel Avancado e VBA potencializa
o uso da ferramenta. Acoes repetitivas e padronizadas podem ser escritas na forma de

Macros, economizando assim, muito tempo de trabalho do usuario.

2.7.1 Excel e VBA nas empresas

Na maioria dos setores em que o engenheiro atua, o uso do Ezcel é didrio e essencial
para o funcionamento eficiente das empresas. Em algumas empresas, caso o Ezcel para de
funcionar por apenas um dia, isso pode causar uma perda produtiva significativa. Seria
uma situacao caotica, por exemplo, comecando por areas onde informagoes e indicadores
sao gerados para que os trabalhadores de outras areas possam trabalhar com base nas
informacoes recebidas, sem a geracao inicial das informacoes, todas as outras areas ficariam
paralisadas, e mesmo que as outras areas recebessem as informacoes, a manipulacao dos

dados seria praticamente inviavel sem o uso do Fzcel

(SANTOS et al., 2016) utiliza o exemplo da Ambev, onde houve uma atualizac¢ao
do Ezcel 2003 para o Fzcel 2007. O impacto no trabalho dos funcionérios foi tao grande
que muitas pessoas acostumadas com a versao 2003 do software se viram obrigadas a se
adaptar a nova versao, o dia de trabalho, em grande parte, foi dedicado a essa adaptacao
para a nova versao. Essa adaptacao foi forcada principalmente pela necessidade de uso do
programa, se uma simples atualizagao gerou tal impacto no trabalho dos funcionarios, a

auséncia do software poderia causar um enorme prejuizo para a empresa.

Com o dominio da otimizagao de planilhas ia macros, ha uma grande oportunidade
de melhoria na produtividade em diversas areas da empresa. Pode-se dizer que um
funcionario, todos os dias, deve executar 50 tarefas na geragdo de um relatério no Excel, se
essas tarefas nao sao subjetivas, mas sim sequenciais e légicas, basta traduzir o algoritimo
para linguagem VBA e criar um "botao'para realizar todas as tarefas em um tempo

infinitamente menor.
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2.8 Ordem de Servico

Toda empresa que busca eficiéncia em seu setor de manutencgao precisa ter informa-
¢Oes precisas para uma gestao eficaz. Para garantir informagcoes corretas e padronizadas, as
empresas adotam o uso de ordens de servigo ou ordens de manutencao, também conhecidas
como OS (Ordem de Servigo) ou OM (Ordem de Manutengao).

(GOUVEA; LEANDRO; LIMA, 2020) dizem que a ordem de servico contém
informacoes importantes relacionadas ao servico solicitado. Cada empresa padroniza as
informacoes desse documento conforme o servico prestado. De modo geral, a ordem de
manutencao inclui dados que auxiliam na gestao do ativo e no tempo gasto para a realizacao
do atendimento, esse documento é 1til tanto para a gestdo da empresa quanto para o

cliente acompanhar o progresso de sua solicitagao.

Segundo (GOUVEA; LEANDRO; LIMA, 2020) o uso das ordens de servigo é
uma pratica de longa data, garantindo o entendimento da solicitagao e facilitando o
planejamento das atividades. Em geral, as ordens de servigo contém informagdes basicas,

tais como:

o Numero da ordem de servigo;

« Data da Solicitagao;

« Nome do cliente/demandante da manutengao;

« Equipamento afetado;

e Local de instalacao do equipamento.

Cada empresa adapta o campo de acordo com suas necessidades de area de atuagao.

A utilizacdo desse documento facilita a compreensao prévia das necessidades do cliente e
se torna uma ferramenta essencial para o planejamento da execucao das atividades em
campo, por exemplo, no setor de manutencao, é crucial ter registradas as informagoes dos

servigos solicitados, as pecas que serao utilizadas, os defeitos identificados e a estimativa

de tempo necessario para realizar o servigo.
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3 METODOLOGIA

Este trabalho pode ser classificado como um estudo de caso, pois trata-se de um
trabalho que foi desenvolvido mediante a observacao de problemas e levantamento de
dados. O desenvolvimento ocorreu em uma empresa de manutengao e fabricacao industrial

no estado de Minas Gerais, localizada na cidade de Arcos.

Este trabalho teve seu foco voltado para a area da geréncia de manutencao , mais
precisamente no PCM, o qual é responséavel por criar, controlar e acompanhar o andamento

das necessidades de manutencao que os equipamentos apresentam.

3.1 Mapeamento do fluxo de processo da empresa

Inicialmente, para que seja aplicada alguma melhoria em um processo numa empresa,
tem-se a necessidade de ter o dominio e conhecer o processo ja existente, para detectar
problemas e falhas que existem. (ANJARD, 1996) diz que o mapeamento de fluxos de
processos tem o objetivo de identificar, documentar e desenvolver um processo de melhoria,
com a representacao visual dos processos de trabalho ¢é possivel se ter uma nova visao de

como a tarefa é executada.

A partir disso, foi criado um fluxograma do processo existente na empresa, no
qual foi apontado o fluxo de manutencao (Figura 7). Com o objetivo de encontrar onde
ocorriam os erros no processo, houve uma reuniao com a gestao, e apos discussoes, pode-se

chegar a conclusoes e apontar onde estavam os erros no processo.
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Figura 7 — Fluxograma atual

SEM SEM COMTROLE
PLANEJAMENTO DE QUEM ESTA
COM A(S) 0S(s)

Identificagéo de Entregar as 0S(s)  Supervisores deixam as OS(s) :
Inicio necessidade de g;m aos supervisores N0 almoxarifado para que os m:fo:m::‘z::
manutengéo | de area técnicos as peguem P .

0s(s) .

fo realizada(s)?
|
Sllm
Enviar o feedback ao
Fim coordenador para medir a — Sim— Todas as 0S(s) foram Dar baixa | Devolver
confiabilidade e efetividade do executadas? nas 0S(s) 05(s)
processo

Nla'o
Cobrar as 0S(s) aos OCORREM
técnicos PERDAS

Fonte: Proprio autor.

Como pode-se observar no fluxograma, o primeiro erro durante o processo era a
falta de planejamento para execucao das ordens, ja que elas iam direto para as mao dos
supervisores e técnicos consequentemente sem uma ordem de prioridade de execucao, onde

a manutencao talvez nao ocorreria em equipamentos criticos.

O segundo erro era a falta de identificacao dos responséveis por realizar a execugao
das OS(s) o que causava um transtorno se caso alguma ordem estivesse atrasada ou que
nao retornasse ao planejamento. E por ultimo a perda das OS(s) na area pelo técnico, o

que atrapalhava as baixas das OS(s) e prejudicava o histérico de execugao das OS(s).

Apoés a realizacao das andlises, foi proposto um novo fluxograma com as melhorias
necessarias nos pontos criticos com detalhamentos a mais que no fluxograma anterior,
para um melhor entendimento de todas as partes envolvidas no processo. Como pode-se

observar na figura a seguir.
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Figura 8 — Fluxograma proposto

Identificacao de Criar Planejar quais 0S(s) vao ser

Supervisores delxam as 0S(s) no
Inicio necessidade de 0Sls) executadas de acordo com -E""‘Q’I'“oi‘:]‘“‘ almoxarifado para que os técnicos as
manutencéo a criticidade B e peguem (0S(s) em espera)
Técnicos pegam as 0S(s)
Coordenacéo com os dados em méos deve deve os Todas fo para realizar
verificar a confiabilidade do processo e apontamentos para que 0s MesMos Sim = ""_;
efetividade, para tomar as medidas cabiveis comuniquem a coordenagao T
Informar ao Almoxarife
Nio quais OS(s) iré realizar
Ordem deve ser
reprogramada
— Baixanas | DeVolver ao aimoxarife para que o osta)

mesmo faga 0s apontamentos Sim

08is) necessérios

realizadas?

Fonte: Proprio autor.

3.2 Proposta de melhoria no sistema

Apos a proposta de um novo mapeamento de fluxos e processos, houve a necessidade
da criagdo de uma planilha que teria como finalidade o planejamento e controle sobre as
ordens de servigos, para que houvesse melhoria no processo de controle. Planilha essa onde
somente os supervisores, coordenador e almoxarife teriam acesso para fazer apontamentos

de dados e consultar o histérico.

Ja existia uma planilha no setor, porém era apenas para contabilizar as horas
trabalhadas dos técnicos e nao para o controle do processo de ordens de manutencao.
Tendo em vista isso foi desenvolvida uma planilha que conta com um banco de dados das
OS(s), banco de dados de materiais, banco de dados dos técnicos, esbogo das OS(s) e um
dashboard onde é possivel visualizar a quantidade de ordens nos sistemas e 0s responsaveis
por cada uma, quantidade de ordens abertas, executadas e nao executadas, além de contar
com filtros que podem filtrar os titulos e descricdo das ordens, nimero das ordens, datas
de criacao e execugao, nome e area dos executantes das ordens, além de contar com um

filtro de quais foram executadas.

A planilha foi criada de modo bem intuitivo, para que qualquer um com um
treinamento prévio consiga alimenta-la e visualizar as informacoes que necessita, tendo
em vista que planilhas eletronicas sao essenciais no controle e gestao das informagoes
dentro das empresas. A planilha teria um grande potencial para que houvesse uma grande
melhora no controle dos servicos, pois o cumprimento de servigos nos prazos definidos,

traz mais confiabilidade aos seus processos.

A imagem a seguir demonstra um passo a passo breve para a criacao da planilha.
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Levantamento de

B dados para

criacéo dos
bancos de dados

Figura 9 — Passo a passo

Criacéo dos
bancos de dados
dos técnicos e
materiais

Fonte:

d(g)nl?;r?coo Criacéo do dashboard Criacéo do
linkado com os esboco da

5’;;’8%?; bancos de dados 0S(s)

Proprio autor.

Fim
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Neste capitulo serdo expostos os principais resultados do estudo proposto. Como ja
foi dito anteriormente, o sistema anterior utilizado na empresa era falho e faltava algumas
informagoes para se ter uma certa confiabilidade no processo. Apods estudos se seguiu um

passo a passo para se obter os seguintes resultados.

Primeiramente foi feito o levantamento dos funcionarios e suas fungoes, além de um
levantamento de alguns materiais utilizados, apés o levantamento foi criada uma planilha
com os nomes dos funciondrios, suas fungoes, quantidade de ordens abertas e executadas
pertencentes a cada um, também foi criada uma planilha para os materiais, como pode-se

observar nas imagens a seguir.

Figura 10 — Dados Funcionarios

DADOS FUNCIONARIOS

FUNCIONARIOS Ordens Abertas |id Ordens Executadas §d ' hd Quantidade de ordens Méranirasn Quantidade de Ordens Elétrica |id
1040 PAULO 2 MECANICO 2 |
RAFAEL 4 ELETRICISTA
ROGERIO 2 INSPETOR
LEONARDO 0 MECANICO 2
PEDRO 0 MECANICO 2
0

o000 o krE NN

0
0
0
0

Fonte: Proprio autor.

Figura 11 — Dados Materiais

MATERIAIS

Namero do materialn Descrigdo do material
1 Barra Chata 3x8

2 Parafuso 3P

3 Eletrodo inox
4 Porca 3P

5 Silicone

6 Manga de Filtro

Fonte: Proprio autor.

Apés a criagao dessas duas planilhas, inicio-se o desenvolvimento do data base,

onde estao contidas todas as informagoes da ordem de servigo, como o niimero da ordem,
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descricao da ordem, executante, area de execucgao, data de criagao e execucgao, duragao e
quantidade de ordens criadas, executadas e nao executadas. Planilha bastante intuitiva,
de facil entendimento, para que qualquer funciondrio com um conhecimento prévio e

treinamento consiga alimenté-la, como pode-se observar na imagem a seguir.

Figura 12 — Planilha Data Base

Quantidade

o
VOLTAR PARA O DASHBOARD Descriggo 05 Erecutante Ordem  Areacxecutante  ORDEMEXECUTADA/NE  Status  Duragdo  Executantes Datadeciagio O orqensnao  Quantidade de
Ne da ordem [ Titulo da ordem [ Data execugio B -] - B executadaqy
. " " X 2 1 2 10/11/2023
1 Organizar érea 10/11/2023 Limpar e organizar area RAFAEL MECANICA EXECUTADA 6 H 11
" " . - Ao 2 1 2 10/11/2023
2 Revisar salas elétricas 11/11/2023 Revisar as salas elétricas da aréa 230 RAFAEL ELETRICA EXECUTADA
Montar andai NAO
lontar andaime N 2 1 2 10/11/2023
3 entrada da bica 12/11/2023 Montar andaime na entrada da bica 220 PEDRO MECANICA EXECUTADA
So‘de,”“pone . . < " X 2 1 2 21/11/2023
5 semaforo 13/11/2023 Soldar foro d area 205 ROGERIO MECANICA EXECUTADA
Trocar correia NAO
. B 1 B 22008
6 210BC01 14/11/2023 Trocar a correia 2108C01 que encontrasse danficada LEONARDO MECANICA EXECUTADA| R
Tmceﬂe_’“pde de " = - X 6 1 6 23/11/2023
7 iluminagdo 15/11/2023 Trocar lampada de iluminag&o do arrastado 190 RAFAEL ELETRICA EXECUTADA

Fonte: Proprio autor.

Com todos esses dados foi possivel criar um dashboard que atua como uma ferra-
menta estratégica para o acompanhamento e a gestao do fluxo das ordens de servigos, onde
é possivel visualizar através de graficos os backlogs das ordens no sistema, dos funcionarios
e das dreas de atuacao(mecanica/elétrica), além de poder contar com filtros como os titulos
das ordens, nimero da ordem, descricao da ordem, executante, ordem executada ou nao
executada e a data de criacdo da ordem. Contando com botoes interativos, o que torna
possivel o usuario da planilha interagir de forma mais dindmica, para navegar entre as

abas. A imagem a seguir apresenta esse dashboard.

Figura 13 — Dashboard

[ — _ 5 LIMPAR FILTROS ATUALIZAR DADOS

ORDEM DE SERVICO! BASE DE DADOS

BACKLOG FUNCIONARIOS
Titulo da ordem % ORDEM EX_. = Area esecut__ -

[ Limpar Filro, [ | ELETRICA )
IMentar andaime entrada da bica | [wazic) | MECAMICA )
(Organizardres (vazin)
Fevisar balanga dosadora
[Revisarsalas eleticas |

N+ da ordem DATADEC.. & Erecutante ... & Data execug..."

4
3
2 2 2
1 ] 1H1W2023 ] JoAOPAULD 051042023
1 1 2 ) aWW2023 | LEONARDO 06110/2023
. . [E] ]| |[2zhitz023 ] FEDRO 10412023
0 0 s || |[=23mzzz | | | [raFaEL [ [wazic)
] ]

Joko PAULD RAFAEL ROGERIO LEONARDO PEDRO & = | ROGERID
mOwiens Abertss  m Ordens Executadas 26hrz02s [vazic)
26HI2023
BACKLOG - MEC / ELE ermtznzy
(o |[zshvznaz

Descrigio 0S

Quantidade de Ordens Heétrica _4 Fazer AFR, Conferr Ept =, Canferir iast- Abii fitra2 Limpar Grad,

| Fazer APF, Conferir Ep . Confarit iaz, Abrir  Conferir..

[ Limpar e organizar drea

. - | Montar andsime na entrada da bics 220
—— T —
| Revisar as salas elétrivas da aréa 230

| Revizar balanga dosadora 2204w

=

a 1 2 s 4 s i 7 5

Fonte: Proprio autor.

Por fim, foi criada um rosto da ordem de servigo, para facilitar o responsavel na
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hora da impressao ou conferéncia de alguma ordem caso seja necessario, para que seja
feita a criacao de uma nova ordem, basta o responsavel adicionar os dados necessarios
no data base (data de criagdo, executante, descri¢do, titulo e nimero da ordem), apds
adicionar esses dados, basta clicar no botao interativo que estd acima da planilha do data
base "Voltar para o dashboard"que ele sera direcionado ao dashboard. No dashboard, é
necessario clicar no botao interativo "atualizar dados'para que a nova ordem seja incluida
no sistema, assim, é possivel seleciona-la através do filtro 'n° da ordem', feito isso, basta
clicar no botao interativo "ordem de servi¢o'que o responsavel sera direcionado a folha de
rosto da ordem para que ele possa imprimir ou fazer uma conferéncia dependendo de sua

necessidade. A imagem a seguir apresenta o rosto da ordem de servigo.

Figura 14 — Rosto ordem de servigo

Nimero 05 ExecutEnte Mumers da ardem
| 7 | Ordem [ ROGERIO |
Data de Criscdo . Arsa _ T
23/11/2023 Corretiva | MECANICA |
Titulo 05
| Soldar suporte semaforo |
oescricio da ordem
Soldar supane sematora de caregamento na drea 205 ) ASHBOAR b
Materizis da ordem Ouantidade
] | o
2 B
2 (e |
Lo ]
D ]
DURACAD DA ORDEM
| 8 |
DATA DE EXECUGAD
[ 00/01/1800 |
ORDEM EXECUTADA
[ EXECUTADA ]

Fonte: Proprio autor.

Com a implementacao das melhorias propostas no controle de fluxo das ordens
de servigo, seria possivel tornar o processo mais organizado, confidavel e acessivel a todos

os envolvidos. A criagao de planilhas estruturadas, aliadas ao desenvolvimento de um
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data base centralizado e de um dashboard interativo, permite um acompanhamento mais
eficiente das atividades de manutencao, podendo se ter uma maior transparéncia e agilidade

na tomada de decisoes.

A utilizagao de filtros, graficos e botoes interativos torna o sistema mais intuitivo,
reduzindo erros manuais e facilitando o treinamento de novos usuarios. Além disso, a
automatizagdo da geracao da folha de rosto da ordem de servigo trouxe praticidade e

padronizacao ao processo de emissao e conferéncia das ordens de servigo.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente estudo teve como objetivo propor uma melhoria no processo de controle
de fluxo das ordens de servico de manutencao por meio do desenvolvimento de ferramentas
de gestao. Apesar de o sistema nao ter sido aplicado na pratica, o trabalho permitiu
mapear as principais falhas do processo atual e sugerir solu¢oes vidveis com base em

ferramentas acessiveis, como o Microsoft Fxcel.

A proposta apresentada demonstra que é possivel estruturar um sistema mais
eficiente e visualmente intuitivo, capaz de organizar informagoes essenciais para a gestao
de manutengao. Mesmo sem aplicacao pratica, o estudo serve como referéncia para fu-
turos projetos que visem a digitalizacao e controle de processos similares em ambientes

organizacionais.

Sendo assim, este trabalho se encerra como uma contribuicao tedrica e técnica,
voltada a reflexdao sobre boas praticas em gestao de manutencao e a demonstragao de como
ferramentas simples podem ser utilizadas para melhorar a confiabilidade e a rastreabilidade

de processos operacionais.
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