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Resumo

Este trabalho tem como objetivo documentar e validar uma substituicdo entre
softwares dentro de uma montadora de veiculos automotores. Para tanto, através de
uma revisao bibliogréfica, estudada e elucidada com base nos conceitos da area de
Planejamento e Controle de Manutencao (PCM), verificando a atuacdo dos sistemas
nas atividades da area, tendo como base a rotina do programador de manutencéo.
Este trabalho foi realizado em uma industria de veiculos automotores a partir de
andlises qualitativas e quantitativas dos processos produtivos, utilizando os softwares
SINC e Protheus. A partir de uma pesquisa comparativa, obteve-se o resultado de que
o Protheus, subsequente ao SINC, foi superior em 95% dos itens estudados no setor.
Desta forma, foi comprovada a viabilidade do investimento no novo substituto, tendo
sido apontadas também melhorias no tempo de utlizacdo, bem como na
operacionalidade.

Palavras-chave: Softwares, Planejamento, PCM, Manutencgé&o.
Abstract:

This work aims to document and validate a replacement between software within a
motor vehicle manufacturer. Therefore, through a literature review, studied and
elucidated based on the concepts of the Maintenance Planning and Control (PCM)
area, verifying the performance of the systems in the area's activities, based on the
routine of the maintenance programmer. This work was carried out in an automotive
vehicle industry from qualitative and quantitative analyzes of production processes,
using SINC and Protheus software. From a comparative research, it was obtained the
result that the Protheus, subsequent to the SINC, was superior in 95% of the items
studied in the sector. In this way, the feasibility of investing in the new replacement
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was proven, and improvements in the time of use, as well as in operability, were also
pointed out.
Keywords: Softwares, Planning, MPC, Maintenance.

1. Introducéao

Veiculos automotores apesar do simples objetivo de transporte de pessoas e
coisas, pertencem a uma complexa linha de trajeto evolutiva em que foram
aperfeicoadas, as maneiras de fabricar 0 mesmo, desde 1769 tendo como base um
motor a vapor. Essa onda de evolucao, intensificou durante anos o motor a combustao
interna, onde o mesmo segue presente até hoje, todos os componentes presentes de
um veiculo foram aprimorados ao longo de todo tempo, tanto os motores, o chassi,
pneus, como as proprias fabricas onde ocorrem a produgéo [1].

Toda industria de grande ou pequeno porte deve ter um sistema de
Programacao, Planejamento e Controle de Produgao (PPCP), a fim de obter uma
melhor eficacia na hora de produzir, ou seja, esse sistema integrado inclui um
determinado numero de pessoas que realizam as atividades necessarias para
fabricacdo com qualidade e quantidade certa atendendo a demanda necessaria com
0S recursos que possuem. Roteiro, sequenciamento, ordens de producao (OP’s) sado
as tarefas realizadas por essa area de gestdo. Com a revolucdo industrial e
tecnologica softwares foram criados para melhoria de trabalho dentro de grandes
industrias, onde especificos sédo voltados para a area de Planejamento sao exemplos
deles SAP, SINC, PROTHEUS, GraphON e PC FACTORY todos auxiliam dentro da
area de PPCP automatizando a realizacdo das tarefas que podem ser complicadas
como a obtencéo de dados e sua organizagéao [2].

De acordo com Gregoério et al. (2018, p.13) a manutencdo ganhou destague no
cenario mundial, em especial apés a Segunda Guerra Mundial, a qual causou um
aumento no padrao das exigéncias do mercado. Para tal foram desenvolvidas novas
técnicas de trabalho e novos instrumentos de gestdo, uma vez que as organizacdes
perceberam que seus resultados também dependiam do desempenho do setor de
manutencdo. Dessa forma foram substituidas as praticas empiricas comumente
utilizadas para a reflexdo e decisdo sobre o que fazer, quando fazer, quem deve fazer,
como fazer, onde fazer. Além disso, essa evolu¢cdo contribuiu também para avaliacao
da efetividade das atividades planejadas e realizadas, mostrando os pontos criticos,
com melhorias necessarias e 0s nao criticos que também podem ser melhorados.

Uma indUstria necessita da realizagdo de uma série de manutencdes em seus
equipamentos para que 0s mesmos se mantenham em bom estado de funcionamento
e para prolongamento de sua vida util, sdo elas, preventiva, preditiva e corretiva:
Manutengdo preventiva € aquela realizada para reduzir a probabilidade de falhas,
geralmente feita diaria ou semanalmente por profissionais capacitados. Manutencao
preditiva € uma analise técnica dos equipamentos feita no periodo de tempo pre-
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determinado pelo fabricante dos mesmos, pela equipe de gestao ou de acordo com a
regularidade e estabilidade do equipamento. Manutencdo preditiva € a analise
sistemética dos dados através de sistemas de monitoramento das maquinas
operantes a fim de evitar que seja necessario, uma prevencao corretiva emergencial
na mesma e assim prolongar sua vida util. Isso é feito através de analise de vibragoes,
ultrassom, inspecdes visuais e técnicas de analise ndo destrutivas, ou seja, é feito
uma verificagcdo de desempenho do equipamento e qualidade operacional para
reducao de custos de manutencéao e de produtividade. Manutencao corretiva é aquela
realizada apds o equipamento falhar, geralmente é emergencial e acarreta em
paradas de producéo [4].

Como dito no inicio da introducéo, as industrias tiveram uma grande revolucdo
e desenvolvimento no decorrer dos anos, onde foram criadas tecnologias que
otimizam a maneira de produzir e cuidar do ambiente onde se produz. Quando se
pensa em um carro, por exemplo, como fazer com que ele seja feito em pouco tempo,
com 0s recursos minimos e com a qualidade que se espera obter? N&o se trata
apenas do cuidado com o produto, mas sim com a preocupacao sobre tudo que ha
em volta do mesmo, para se manter uma producao estavel e lucrativa, € necessario
um ambiente seguro e ativo, e isto é possivel apenas com o controle de seus
equipamentos. O planejamento e controle de manutencao tem softwares para ajudar
a manter isto, como exemplos, SINC e o Protheus, sistemas de gestédo de ativos, que
automatizam esse setor, possibilitando um trabalho mais eficaz visando sempre o
lucro e a produtividade.

A grande problemética para essa gestdo é conseguir manter uma organizacao
rapida e constante, pois esse controle de equipamentos e sua manutencao requer
uma série de fatores para se manter estavel, como as inspec¢des diarias, quem deve
fazer as mesmas e quando cada equipamento deve ter uma inspecdo mais detalhada,
manter o controle referente a preditivas e preventivas, evitando ao maximo uma
corretiva, em uma fabrica de grande porte que produz em massa todos os dias, € uma
grande tarefa que necessita maneiras auto suficientes e com menor custo possivel
para ser feita, a partir disso, pode- se compreender como um software para area de
gestdo do controle de manutencdo afeta uma industria. Com isso, este presente
trabalho tem como objetivo determinar qual o melhor software para realizagcéo de todo
trabalho feito pela area de Planejamento e Controle de Manutencdo como citado
acima, € uma tarefa essencial, que depende de varios fatores a serem atribuidos e
pesquisados, tanto em campo como teoricamente. A fim de se obter o melhor
resultado em fazer uma boa gestdo da manutencdo dentro de uma industria de
veiculos automotores.

2. Reviséo de Literatura
12.1 . Veiculos Automotores
12.2.1 Fator historico sobre a criagdo dos veiculos automotores
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Em 1885 o aleméao Karl Benz, considerado o pai do automével, criou um
automovel de 3 rodas movido por um motor a gasolina, sendo o primeiro inaugural
nesse quesito. Logo em seguida surgiram novos modelos, movidos pelo que
chamavam na época “motor de dois tempos”, a partir de entdo se iniciou a corrida pela
producédo e vendas de veiculos, iniciada pela empresa francesa Panhard et Levassor.
E em 1892 o conhecido Henry Ford, fabricou o seu primeiro Ford na América do Norte.
Este foi o inicio de um dos maiores mercados industriais, que evolui anualmente,
revolucionando a cada nova criacdo. Henry Ford foi o pioneiro na fabricacdo de
automoveis utilizando um sistema de esteiras no qual o veiculo era movimentado e
cada operario era responsavel por uma fase da montagem. A ideia surgiu a partir de
estudos sobre métodos de producdo, com o desejo de produzir um automével barato
e acessivel ao cidaddo comum. Com isso a producédo diaria aumentou cinco vezes, e
0 preco unitario caiu mais de 30%. Esse método de producao é considerado até hoje,
a maior inovacao da indastria automobilistica [5].

Na época atual as empresas enfrentam vérios desafios como os custos
de producao, concorréncia e resisténcia da sociedade em questdes ambientais. 1sso
exigiu a adocdo de novas tecnologias e métodos ecoldgicos aplicados dentro da
empresa a fim de manter a qualidade do produto com o minimo impacto ambiental.
Por todos os séculos essa linha de producdo manteve a constante evolugcdo, se
adaptando a cada nova geracao e isso deve ser mantido nos dias de hoje para sempre
conseguir o melhor resultado no menor tempo, com 0s minimos gastos e impactos na
natureza.

2.1.2 Processos de producdo de veiculos automotores

A producgdo de um veiculo automotor é dividida nas seguintes etapas:
estruturacdo, pintura e montagem final. Apesar de serem poucas etapas, ha uma
complexidade muito maior dentro e fora de cada uma para que um carro chegue ao
cliente, o que envolve milhares de colaboradores e maquinarios como robés, motores
e bombas. O sistema organizacional de uma indlstria desse porte, deve ser minucioso
nao apenas voltado para o carro, mas também para todos o0s equipamentos da
mesma, tendo como objetivo a seguranca dos operadores, a qualidade do produto e
o lucro para a empresa [6].

Figura 1: Fluxograma linha de montagem de um veiculo
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2.1.3 Principais problemas ocorridos em uma empresa montadora de
veiculos

Além de toda preocupac¢do com o produto, a industria deve se preocupar
também com o status de seus equipamentos. As principais e mais graves ocorréncias
dentro de uma montadora sdo as paradas de producédo decorrentes de falhas de
equipamentos. Esse patamar é devido a demanda da empresa, toda linha de
producdo tem um numero especifico de pedidos antecipados de seus produtos, e
algumas mantém também um estoque para os mesmos além dos pedidos ja pré-
existentes, portanto o cliente espera que o produto seja entregue no prazo, com a
guantidade certa e a devida qualidade.

As paradas de producao geram atraso de fabricacdo, gerando atraso na
entrega, 0 que acarreta a insatisfacdo do cliente que porventura dessas constantes
ocorréncias pode acabar procurando outro fornecedor deste tipo de produto. A
questdo €, o que se fazer para evitar tantas paradas? Como melhorar os
equipamentos dentro desta industria? Como manter um bom funcionamento desses
equipamentos sem prejudicar a linha de montagem? As respostas estdo justamente
no Planejamento e Controle de Manutencdo, que Sao responsaveis por manter o
status de bom funcionamento de todos os equipamentos da fabrica, trabalhando como
0s médicos dos mesmos, mantendo seus check-ups em dias e fazendo os devidos
exames e interferéncias para manter esse bom funcionamento [7].

2.2 Principais tipos de manutencéao
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12.2.1 Manutencdao preventiva

Manutencédo preventiva segundo a NBR-5462 (1994), tem o intuito de
reduzir as probabilidades de falhas ou imperfeicbes que sao provenientes do
funcionamento incorreto ou intensivo de um determinado equipamento, ou seja, em
outras palavras, € realizada para averiguar se uma maqguina estd operando de
maneira correta, atuando com percentual adequado para a demanda onde a mesma
esta operando. Tal operacdo é realizada diariamente ou semanalmente através de
inspecoes lideradas por profissionais capacitados e especializados para cada tipo de
equipamento.

2.2.2 Manutencdao corretiva

Ainda de acordo com a norma da Associacdo Brasileira de Normas
Técnicas (ABNT) NBR 5462 (1994), manutencao corretiva € aquela efetuada apés a
ocorréncia de uma pane e é destinada a recolocar um item em condi¢des de executar
uma funcéao requerida.

Segundo Almeida (2016, p.16) esse tipo de manutencdo ocorre de forma
guase automatica. Uma maquina faz parte de uma cadeia que visa atender prazos
junto aos clientes, o seu devido funcionamento garante a qualidade e confiabilidade
do produto. Podendo-se inferir que a manutencao corretiva visa atender de imediato
a producéo, de modo exemplificado, o equipamento que sofreu uma parada.

2.2.3 Manutencéao preditiva

Consoante a norma da (ABNT) NBR 5462 (1994, a manutencéo preditiva esta
associada as praticas de manutencédo com carater preventivo e antecipado de todo o
aparato fisico utilizado nas operacfes. Na pratica, a manutencdo preditiva € uma
metodologia de manutencdo que tem um maior apelo para a prevencdo de danos e
previsibilidade de falhas, recorrentemente ocorre 0 acompanhamento periédico de
equipamentos ou maquinas, através de dados coletados por meio de inspecdes. As
técnicas mais comuns utilizadas para manutencdo preditiva sao analise de vibracéo,
ultrassom, inspec¢dao visual e outras técnicas de analise ndo destrutivas.

2.3 Definicédo de Planejamento e Controle de Manutencéao

Segundo Braidotti (2016, p.21) “Planejar nao é obter as solugdes perfeitas,
mas, fazer o melhor possivel com recursos limitados.” O Planejamento e Controle de
Manutencdo ou PCM, é o setor responsavel por planejar e controlar as atividades
referentes a manutencdo dos ativos da empresa, visando a estabilidade produtiva e
de lucros gerados na mesma.

Na visdo de Lamas (2021, p.9 apud Branco Filho, 2008), “entende-se o
conjunto planejamento e controle da manutencdo como aquela série de agbes que
visam garantir os interesses produtivos de uma empresa atraveés da verificacdo e
analise das manutengdes”.
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2.3.1importancia do Planejamento e Controle de Manutencao

Kardec e Nascif (2001) citam que no Brasil, ha algum tempo, a geréncia das
industrias se fundamentava em afirmagdes como:
a. Nao havia meios de controlar os custos de manutencéao.
b. A manutencéo, em si, tinha um custo muito alto.
c. Os custos de manutencdo oneravam, e muito, o produto final.

Sendo que, a mensuracao desses custos era unicamente baseada em valores
gastos, ndo havendo indicadores técnicos ou gerenciais que fossem representativos.
Em contrapartida, as afirmac¢des ndo deixavam de ser verdadeiras, devido a baixa
performance da manutencdo global. Ocorrendo por motivos como, o0 baixo
investimento na area, visto que nao era tido como atividade importante por parte da
geréncia; em virtude do baixo investimento, a manutencdo ndo conseguia adquirir
representatividade ou competéncia para mudar tal situagdo. O que ocorre ainda hoje
em parte das empresas do pais, e vai em contrapartida a perspectiva de crescimento
e rentabilidade que a manutengéo trés.

Uma induUstria como uma montadora de veiculos possui inameros
equipamentos de grande e pequeno porte com um valor muito alto, como por exemplo
robés de soldagem, tais ativos necessitam de constante monitoramento sobre seu
funcionamento e status de atividade, para garantir a sua integridade e funcionalidade.
Esses e inUmeros outros equipamentos precisam dessa inspecdo a fim de evitar
falhas e ou quebra dos mesmos ocasionando uma parada de producédo, perda de
lucros e até mesmo a seguranca de seus operadores. A efetividade desta industria é
garantida pela area de Planejamento e Controle de Manutencdo que garante o
monitoramento correto em toda a fabrica, evitando falhas através de estratégias que
conduzem o bom funcionamento destes ativos [8].

2.3.2 Impactos causados por um bom Planejamento e Controle de
Manutencéo

Toda empresa visa principalmente seu desenvolvimento lucrativo com
base nos seus produtos finais, uma industria automotiva ndo é diferente, porém, o que
a difere das outras é o seu tamanho e impacto, que levam a pensar em como controlar
algo desse porte, e como manter lucros maximos diante de tantas ocorréncias que
podem acontecer em seu interior referente a seus equipamentos. Todas as respostas
para essas preocupacoes estdo no PCM, que de maneira centrada realiza a gestao
necessaria que ajuda a evitar grandes perdas de lucros, mantendo os ativos em
conformidade para correta e constante operacgao.

De acordo com Viana (2013 p. 24 apud Kardec e Nascif, 2001), “a missdo da
manutencao é garantir a disponibilidade da funcédo dos equipamentos e instalacdes
de modo a atender a um processo de produgao ou de servico, com confiabilidade,
seguranga, preservacao do meio ambiente e custos adequados”. Em paralelo a ideia
dos autores, pode-se inferir que um bom Planejamento de Controle de Manutencao
gera impactos em todos os aspectos citados pelos estudiosos, fatores estes que
contribuem eximiamente para a sustentacéo e crescimento de uma organizacao.
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2.3.3 Formas de realizacdo do Planejamento e Controle de
Manutencgéo

Para se manter o controle adequado de manutencdes, as mesmas sao
subdivididas em etapas e criticidade, através de planos de manutencao sendo eles
para preventiva e preditiva, e os planos de inspecdo, lubrificacdo, calibracdo e
melhorias a serem feitas. A principio € feito o gerenciamento de todos 0s recursos que
envolvem sua operacao, tracando todos os pontos de execucado dividido em cada
etapa, visando a minimizacdo de custos com 0s equipamentos e 0 aumento de
disponibilidade de ativos.

Ramos e Schrattner (2020, p.5) defendem:

O planejamento é efetuado com uma andlise dos ativos da empresa, manuais
de fabricantes e documentag0es, relacionando, isso tudo, com a realidade do
setor de manutencdo e da empresa como um todo, tragando um
planejamento de execu¢do de manutencdes, com cadastro de manutencdes
preventivas, preditivas e inspectes periddicas de ativos.

Em sequéncia, realiza-se a divisdo de departamentos a serem
executadas as manutencdes, como neste estudo de caso, os prédios da industria e
as demais areas, que sdo: prédios da soldagem, pintura, montagem, areas externas
voltadas para reparos e controle de qualidade dos veiculos assim como a parte de
logistica, e as outras areas, civil entre outras areas gerais da fabrica. Cada local com
seu representante é subdividido em manutencdo mecanica, elétrica e automacao.
Todas essas divisdes sao feitas para um melhor dimensionamento geral de recursos
e afazeres, visando sempre a otimizacdo do processo de gestdo em questéo [9].

Apés, cada representante (Programadores de manutencao), divide os
recursos e afazeres com os lideres de manutencao, sendo feito o controle adequado
em cada estacao de trabalho, onde sédo geradas ordens de manutengcdo que serao
entregues para cada colaborador especifico que realizara as atividades.

As ordens de manutencdo possuem o periodo correto para ser feita e
nela ha um relatério a ser preenchido juntamente com o laudo final da atividade para
certificacdo de que o equipamento estd em suas devidas condicdes e se precisou ser
feito alguma intervencéao, além de todos os problemas que poderiam acontecer com o
mesmo. Tudo deve ser anotado e devolvido para o programador que passara esses
dados para o sistema virtual, através de um software especifico para esse tipo de
atividade.

Por fim de cada semana é gerado um relatério, referente as ordens de
manutencdao, se todas que foram programadas estéo concluidas, se e por que alguma
nao foi feita e também aquelas que nédo foram pré-programadas. Esse relatorio é
encaminhado para a equipe de gestdo de cada setor responsavel, mantendo sempre
o controle e a devida atualizagdo sobre como esta sendo feito esse planejamento de
manutencdes e todos os problemas que surgirem, que se necessario € colocado em
pauta e levado para reunides periddicas.

2.4. Softwares ERP utilizados no Planejamento e Controle de Manutencao
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Em relagdo aos sistemas ERP, traduzindo literalmente tem o significado
“Planejamento dos Recursos da Empresa”, tem seu surgimento descrito: “Esta
solugéo surgiu na forma de conjunto de sistemas, chamados de pacotes, que
trocavam dados entre si e proporcionavam o planejamento da utilizacdo de insumos
e a administracado das mais variadas etapas dos processos de fabricacdo de forma
integrada”, conforme aponta Mamede (apud Fernandes, 2018, p. 21).

A grande demanda das industrias, gerou a necessidade de desenvolvimento
em todo departamento industrial bem como na gestdo de manutencéo, ou seja, obter
ferramentas que auxiliam nesta atividade de maneira a otimizar o sistema de controle,
evitando erros e falhas humanas que podem ocorrer. Ao longo dos anos foram criados
softwares que hoje sédo fundamentais para realizagdo de um bom monitoramento e
gue facilitam o mesmo.

De acordo com Santos (2013), durante o final dos anos 80 foram feitas
tentativas de desenvolver sistemas de negdcios, porém sem sucesso, a virtude disso
se deu pelo fato do baixo nivel tecnolégico da época, incapaz de atender as demandas
complexas de atividades das industrias e parceiros de negdécio. Nos dias atuais, por
consequéncia do refinamento dos processos de fabricacdo de pecas para unidades
computacionais, o poder de processamento dos dados ndo € mais um problema,
possibilitando o desenvolvimento de sistemas integrados complexos, sendo 0s
principais e mais utilizados para esse fim: SAP, SINC, e o Protheus, além deles o autor
também mostra:

Hoje, existem no Brasil e no exterior muitas empresas que oferecem produtos
ERP incrementados com fungbes que produzem informacdo de apoio aos
niveis operacional, intermediario, decisdo e estratégico, exemplo: SAP,
Financial Oracle, Totvs, PeopleSoft, JDEdwards, Benner, MV Sistemas,
Datasul, Microsiga, Logocenter, Procenge, Primavera BSS e muitas outras.
(SANTOS, Aldemar de Araujo, 2013, p.3)

Se embasando no contexto histérico, pode-se partir para os softwares alvos,
utilizados na pesquisa, atuantes na industria onde a problematica se sitou.

2.4.1 SINC

O SINC criado pela empresa Support € um sistema de gestdo integrado
desenvolvido para concessionaria ou inddstrias que necessitam automatizar seu
processo de gestdo, utilizado por empresas como Belmont e Embraval, para atender
a demanda se um processo eficiente de controle. Voltado para uma montadora de
veiculos, especificamente para a gestdo de manutencdes, sua base de dados consiste
no arquivamento de dados dos equipamentos, os colaboradores que executam as
ordens de manutencgao e pecas para fins da equipe de manutencao, todos centrados
em planilhas dentro do proprio sistema [10].

Vantagens:

= Fim das planilhas em excesso;

= Facilidade para apresentacao de tarefas;

= (Gestao inteligente;

» Visualizacao grafica de informacdes gerencialis;
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= Capacidade para arquivamento de grande niamero de dados (colaboradores,
pecas e equipamentos);

Desvantagens:

= (Gestdo manual de todas as ordens de manutencao;

» Necessidade de organizacdo de seus dados através de outras planilhas fora
do sistema;

» Busca de dados manualmente;

= Nao possui capacidade de gerenciamento de planos de manutencéo;

= O relatério final das atividades é feito manualmente em planilhas fora do
sistema,;

* Busca de dados lenta;

= Concluséo de ordens de manutengdo manual;

* Programacéo de atividades feita fora do sistema.

Apesar de todas as vantagens, o sistema acaba deixando a forma de
gerenciamento ainda sim muito manual em todos os quesitos.

2.4.2 Protheus

Criado pela empresa TOTVS, o sistema Protheus visa atender todas
as necessidades e potencializar os resultados de gerenciamento na industria.

O Protheus foi oficialmente lancado em 1998, mas a sua histéria comecgou
bem antes disso. Em 1991, a Microsiga lancou o Siga Advanced, um
precursor do Protheus. O software foi criado como uma alternativa local aos
ERPs de empresas estrangeiras, que tinham um alto custo de implantacéo e
ndo atendiam a todas as demandas dos clientes brasileiros. (Equipe
Protheus, 2018).

Ainda em acordo com a equipe do sistema, a TOTVS é produto da juncéo de
diversas empresas da época, colocando no mercado o sistema, que a mesma cita
como lider de mercado. Além disso, o nome € descrito como uma referéncia a Proteu,
uma divindade grega dos rios e oceanos. No pantedo grego, Proteu representa os
atributos de versatilidade, adaptabilidade e flexibilidade, uma relagdo com a forma
adaptavel da prépria agua. Atributos estes, considerados pertinentes em seu software
por parte da organizacdo, sendo extremamente versatil e adaptativo em todas as
areas de negécio.

Outrossim, o sistema conta com moédulos que automatizam processos
administrativos e centralizam as informacdes operacionais, buscando a otimizacéo e
maximizando a eficiéncia de gestdo. A ideia principal € a mesma do outro sistema em
estudo, porém, este visa uma maior automatizacdo de gerenciamento [11].

Vantagens:

= Excluséo de planilhas fora do sistema;

= Melhor organizacdo de dados;

= Maior capacidade para arquivo de dados;

* Possui planilhas Proprias para Planos de manutencdo dentro do
proprio sistema,;
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= Criacdo automatica de ordens de manutencéo e requisicdes de pecas;
» Relatorio de atividades feita em apenas uma planilha fora do sistema;
= Programacéo de atividades feita dentro do sistema;

Desvantagens:

= Concluséo de ordens de manutencdo manual;

O sistema Protheus no inicio de sua implementacdo, necessita de varios
ajustes para se adequar a rotina do Planejamento e Controle de Manutencgé&o, o que
pode gerar erros no desenvolvimento das atividades de cada programador e nos
indices de eficiéncia.

2.5 Uso de planilhas eletrdnicas como suporte de softwares

Ambos os sistemas necessitam do auxilio de planilhas eletrénicas fora
de seu sistema, neste caso utiliza-se a plataforma da Microsoft Excel. Os dois
sistemas se diferem nesse quesito sobre o niumero de planilhas que se utilizam para
auxiliar cada um, para o sistema SINC toda a programacdo de atividades de
manutenc¢dao todo o controle de relatério e indice de atividades é feito fora do sistema,
ja para o sistema Protheus, apenas o relatorio € feito com pequeno auxilio da
plataforma, através da troca de dados que séo inseridos para serem enviados aos
devidos responsaveis.

3. Metodologia

O presente trabalho tem inicio em 2021, em que foi feito um estudo para
validar e documentar a viabilidade da mudanca de sistemas voltados para o
Planejamento e Controle de Manutencdo em uma industria automobilistica,
substituicdo do SINC para o Protheus. Apés a total implantagdo de um novo software
de gerenciamento, foi iniciado o estudo sobre eles, a fim de compreender a utilizacéo
de cada um e os beneficios que geraram para a empresa através de uma andlise
comparativa, para assim determinar a viabilidade do novo programa implementado,
em fatores de investimento, tempo e operacionalidade.

Inicialmente foi analisada a atuacdo dos softwares para as rotinas
operacionais do PCM, especificadas nos fluxogramas a seguir:
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Fluxograma 1 — Esquematizacdo da atuacdo dos softwares.

SINC Protheus

Gerenciamento
das Ordens

Gerenciamento
de Ordens

v r 7 .
Requisicao de Requisicao de
Pecas Pecas
|
Y
Programacao

de Manutencao

1

Y

Gerenciamento
dos Planos de
Manuntecao

Fonte: Autores

Posteriormente, foram criados tGpicos a partir da rotina recorrente realizada
pelo Programador de Manutengdo, com o objetivo de analisar a viabilidade dos
softwares em cada situacdo, sendo elas:

a. Quantidade de dados que se pode armazenar,

b. Tempo de execucao das atividades de rotina do PCM,;

c. Quantidade de planilhas do Excel utilizadas para auxilio da rotina de
trabalho;

d. Organizacao dos dados dentro do sistema;

e. Forma de criar ordens de manutencao;
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f. Forma de concluséo das ordens de manutencéo;

g. Gerenciamento dos planos de manutencéo;

h. Preparacdo de relatérios para gerenciamento dos planos de
manutencao;

i. Controle de pecas dentro do sistema;

j.  Controle da programacéao das atividades de manutencéo;

Conforme a verificacdo dos topicos acima, instituiu-se a execugcdo de uma
analise comparativa qualitativa, isto €, fundamentando-se na maneira como cada um
dos avaliados trabalha diante das atividades da area. Buscando compreender se o
investimento feito pela empresa foi viavel e se isso impactou de forma positiva em
indicadores de produtividade da mesma.

4. Resultados e Discusséao

No inicio do estudo, foi analisado a necessidade de mudanca verificada
pela equipe administrativa do PCM, visto que, embora seja um bom programa, o SINC
possuia algumas falhas técnicas em sua construgdo (baixa capacidade de
armazenamento, dificuldade de movimentacao dentro do sistema e pouco auxilio nas
atividades), fazendo com que os programadores tivessem dificuldades, gerando
atraso na entrega da programacdo dentro do prazo estipulado pela geréncia. Em
2010, foi estimado o valor de 3 milhdes de reais para implantagdo para o mesmo, ja
sobre a proposta de melhoria de mudanca de softwares, trocando para o Protheus,
seu valor de implantacao foi de aproximadamente o triplo do concorrente. Neste caso
foi feita uma tentativa de comprovacéo, verificando se os beneficios e lucros iriam
suprir o custo, colocando as vantagens e desvantagens dos dois programas em
comparacao. Conforme a metodologia, obteve-se os seguintes resultados elencados
a seguir. Em relacédo as atividades de planejamento:

4.1 Quantidade de dados que se pode armazenar

SINC: O sistema tem uma capacidade de armazenamento de 1TB,
podendo armazenar os seguintes tipos de dados em sua base: Colaboradores,
pecas, equipamentos e ordens de manutencao.

PROTHEUS: O sistema pode armazenar cinco vezes mais que seu
concorrente, como 0s seguintes tipos de dados: Colaboradores, pecas,
equipamentos, ordens de manutencdo, planos de manutencéo e programacao
de manutencgdes.

Foi visto que o Protheus é superior quanto a quantidade de dados que
se pode armazenar em sua base, enquanto o SINC armazena apenas os dados
referentes as ordens de manutencao e pecas para requisicdo, o Protheus por
sua vez faz o0 mesmo e mais, podendo também guardar todos os planos de
manutencdo e a programacdo de manutencdo de todos os setores. Os dois
também assemelham em armazenar os dados dos componentes responsaveis
pelo planejamento e os colaboradores responsaveis por realizar as ordens de
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manutencao e aqueles que os supervisionam (esses dados sao 0s nhomes e
sua funcéo).

4.2 Tempo de execugao das atividades de rotina do PCM

SINC: As rotinas sao feitas de maneira manual (gerenciamento das
ordens de manutencao, desde a abertura até a concluséo), gerando atraso e
limitacdo da disponibilidade do programador, com isso, a finalizagcdo semanal
da programacgéo de manutencao, excede as expectativas sendo entregues em
tempo limite, em 5 dias. No caso de possiveis alteracfes na programacao, nao
h& condi¢bes de mudanca devido a este problema.

PROTHEUS: A mobilidade deste sistema, permite ao programador
uma dinamica maior em sua rotina, maior parte das atividades séo realizadas
dentro do préprio programa (gerenciamento dos planos de manutencéo, das
ordens de manutencédo e da programacao de manutencdo), com excecao a
criacao do relatério das ordens o “Follow up”, feito em uma planilha do Excel.
Auxiliando de maneira satisfatoria para que tudo seja finalizado antes do tempo
limite, em 3 dias. Isto permite que o programador possa ter um controle melhor
de suas tarefas, podendo assim, eliminar erros de rotina.

Compreendeu-se que ao se utilizar o SINC, h4 um tempo maior de
execucao das atividades ao se comparar ao outro, onde 100% do tempo
disposto ao programador é usado em comparativo aos 60% do Protheus. A um
prazo semanal para concluséo das atividades como relatérios e a programacao,
a plataforma do SINC necessita de um trabalho manual muito extenso, em que
guase toda rotina se fixa nesse tipo de trabalho, isso atrasa muito a concluséao
das tarefas de rotina, atrapalhando em todos os quesitos o programador,
gerando a indisponibilidade do mesmo para qualquer tipo de trabalho extra ou
emergencial que seja necessario realizar. Ja com o Protheus, ha uma maior
flexibilidade para o programador j4 que a base de dados do mesmo, permite
um trabalho mais facil e automatico em muitos quesitos, gerando uma maior
disponibilidade de horéario ao colaborador para eventuais ocorréncias durante a
semana.

4.3 Quantidade de planilhas do Excel utilizadas para auxilio da
rotina de trabalho

SINC: Quase toda a rotina é feita com o auxilio das planilhas do
Excel, sendo um total de 4, onde cada uma delas é composta por uma alta
guantidade de dados, tornando-as pesadas e de dificil acesso, pois ocorre o
travamento das mesmas durante a execucao de tarefas.

PROTHEUS: O sistema exclui quase por completo a necessidade
de utilizacdo das planilhas adversas utilizando apenas de 1 a 2, ja que toda a
rotina é inserida dentro do préprio programa.
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Verifica-se uma notavel diferenca em relacao a quantidade de planilhas
gue se usa para auxiliar cada software, para o SINC € necessario fazer todas
as atividades fora do sistema, exceto a gestdo das ordens de manutencao e a
requisicdo de pecas, mas referente a programacao e aos relatorios, sao feitos
em planilhas do Excel devido a baixa capacidade de armazenamento do
programa. Com o Protheus apenas os relatorios sédo feitos com auxilio de
planilhas fora do sistema, jA que sua capacidade de armazenamento €
abrangente e permite realizar diversas tarefas dentro do mesmo, isso ajuda
com a rotina do programador, proporcionando a ele maior flexibilidade e
disponibilidade durante o trabalho.

4.4 Organizagao dos dados dentro do sistema

SINC: No sistema € armazenado apenas os dados referentes as
ordens de manutencédo e o detalhamento de cada uma. Para se fazer esse
controle é utilizado atalhos dentro do programa, cada um para uma tarefa
especifica voltada para as ordens, como o langamento de laudo e apontamento
de horério. A necessidade de utilizar muitos atalhos resulta no atraso da rotina
do programador.

PROTHEUS: Neste sistema, ha uma quantidade muito maior de
dados armazenados em sua base que no outro software, além das ordens de
manutencao, é contido também os planos de manutencao, e a programacao de
manutencdes. Para realizar o relatorio semanal, utilizando este, é feito a busca
das ordens de manutencdo por data, assim como no SINC, e logo apos a
concluséo de pesquisa, € lancado as mesmas em uma planilha do Excel para
concluséo do relatorio.

Novamente notando a superioridade do Protheus com relacdo ao
SINC. A forma organizacional do SINC excede as expectativas ja que ele é
usado apenas para o controle de ordens, enquanto o Protheus engloba de
maneira abrangente as tarefas realizadas pelo programador de manutencéo,
proporcionando a ele uma maior flexibilidade com relagdo a ergonomia e
tempo.

4.5 Forma de criar ordens de manutencao

SINC: Todas as ordens de manutencdo, sendo as diarias ou
semanais, emergenciais e as situacionais, sao criadas de forma manual.

PROTHEUS: Todas as ordens de manutencao didrias e semanais
sdo criadas pelo préprio sistema ja inserido todos os dados inclusive quem
realizara a atividade e se necessario o uso de pecas para execucao, ja é feito
a requisicdo das mesmas de forma automatica. Apenas as ordens
emergenciais e as situacionais sao criadas de forma manual.

Os dois programas possuem a forma manual para criacao de ordens, o
diferencial € que no SINC todas as ordens séo feitas de forma manual,
enquanto no Protheus apenas as ordens corretivas e emergenciais sao criadas
de forma manual, o restante das ordens diarias, semanais e as ordens de
manutencao preventiva sao criadas pelo proprio sistema.
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4.6 Forma de concluséo das ordens de manutencao

SINC: Conclusdo manual dentro do sistema, incluindo, insercédo do
laudo da manutencéo, horério e data de execucéo e quem realizou a atividade.
Cada referencial € inserido em abas diferentes dentro do sistema através de
atalhos como APO105 para langamento do horario e data de realizagdo da
ordem de manutencéao.

PROTHEUS: Conclusdo manual dentro do sistema, incluindo,
insercao do laudo da manutencao, horario e data de execucao e quem realizou
a atividade. Cada referencial inserido em apenas uma aba do sistema
(atualizagBes<retorno os<retorno mod2).

Em ambos os programas, a conclusdo de ordens é feita de forma
manual. O unico diferencial é quanto as abas em que se colocam os dados, no
SINC cada detalhe (apontamento de horério, laudo da ordem e qualquer outra
modificacdo que seja necessaria) € posto em diferentes abas do sistema, ja no
Protheus todos os detalhes sé@o lancados em uma Unica aba (qualquer outra
informacédo tem outra aba para ser posta).

4.7 Gerenciamento dos planos de manutencao:

SINC: Os planos de manutencdo sédo organizados em planilhas do
Excel, onde ¢ feita a busca de dados e datas de forma manual dentro dessas
planilhas para que sejam criadas as ordens de manutencédo preventivas dentro
do software, porém, o nimero de dados dos planos de manutencdo, sao
extensos, 0 que causa o travamento das planilhas, dificultando seu acesso e
gestédo através das mesmas. Isso gera perda de disponibilidade em relagédo ao
tempo e cronograma das atividades do PCM.

PROTHEUS: Com esse software é possivel inserir todos os planos
de manutencdo dentro do mesmo, com isso quando necessario 0 préprio
programa, cria a ordem de manutencdo ja com a data para ser realizada,
necessitando apenas de uma busca em sua base de dados para verificacao
das atividades preventivas que precisam ser feitas.

Para o SINC tudo é feito fora do sistema. O Protheus pode armazenar
todos os planos de manutencéo, podendo assim ser realizado o gerenciamento
dos mesmos dentro do sistema.

4.8 Preparacdo de relatérios para gerenciamento dos planos de
manutencao

SINC: Os relatorios séo feitos em uma planilha complexa do Excel,
0 qual possui varias abas para controle dos mesmos, e muitos dados contidos
em sua base, o que torna dificil 0 manuseio da mesma e muitas vezes seu
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travamento. Isso dificulta a conclusdo dessa tarefa, ja que existe um prazo para
entrega destes relatorios, fazendo com que haja perda de tempo e
disponibilidade da pessoa a quem estiver realizando a mesma.

PROTHEUS: No caso deste sistema, os relatérios também séo feitos
em uma planilha do Excel, porém, mais simples que facilita e ajuda o
programador, a realizar um trabalho mais eficiente e em um menor tempo de
concluséo.

O follow up (relatério de conclusdo de ordens), deve ser entregue toda
semana para se manter o controle das manutencdes, para os dois sistemas,
esse relatério é feito em uma planilha do Excel, porém, no SINC essa planilha
€ bastante complexa e pesada, gerando atrasos devido ao travamento que
ocorre da mesma e a dificuldade que causa uma pasta cheia de dados, no caso
do Protheus, a planilha é mais simples e leve, o que facilita para quem estiver
fazendo o relatorio, pois isso diminui e até mesmo exclui os problemas que
ocorrem com o modo da planilha utilizada para o outro programa.

4.9 Controle de pecas dentro do sistema

SINC: Para um trabalho que seja necessério a utilizacdo de pecas
localizadas no almoxarifado, € feito tal requerimento através do atalho ORD106,
onde é selecionado quais pecas e a quantidade.

PROTHEUS: Neste sistema acontece o mesmo, mas com O
diferencial de, quando h& ordens de manutencdo preventiva, em que seja
necessario uso de pecas, o préprio programa ja cria a ordem e faz o
requerimento das pecas.

Nos dois sistemas € feito de forma manual, entretanto, quando se trata
de ordens preventivas que necessitam de pecas na ordem de manutencéo, o
programa Protheus faz o requerimento das mesmas junto com a criacao da
ordem de maneira automatica, dando um auxilio maior que o SINC para o
programador.

4.10 Controle da programacéo das atividades de manutencéao

SINC: Toda a programacao das atividades de manutencao € feita
em planilhas do Excel, utiliza-se o sistema apenas para busca das ordens para
lancamento nas planilhas do Excel.

PROTHEUS: Toda programacéo é feita dentro do sistema.

Com o sistema SINC a programacéo é feita em uma planilha do Excel,
utiliza-se o sistema apenas para coleta de ordens a serem lancadas na
programacdo, essa planilha é muito pesada e dificulta o trabalho do
programador, gerando atrasos e a falta de disponibilidade do mesmo, na

maioria das vezes, a programacdo € entregue no limite do prazo,
impossibilitando qualquer tipo de alteracdo que possa ser necessaria. Com o
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sistema Protheus, a programacédo € feita dentro do sistema, dando maior
flexibilidade de trabalho para o programador e mais agilidade no servico,
podendo concluir essa atividade dentro do prazo de maneira e obter um tempo
extra para possiveis modificacdes e problemas que possam ocorrer durante a
semana.

ApoOs analisar todos os topicos, foram comprovados os beneficios da troca
de sistemas, de maneira geral, foi notado que o SINC limita as expectativas quanto a
forma organizacional do planejamento e controle de manutencdo, gerando mais
dificuldades ao contrario de facilitar o trabalho do programador, no entanto, € um
sistema simples de se trabalhar em que mesmo com todas limitacdes, se tem facil
acesso a ele e um razoavel manuseio para quem o opera. O Protheus por sua vez, é
um sistema complexo e com uma vasta gama de possibilidades para sua utilizacéo,
embora seja um programa moderno que facilita o trabalho de quem o utiliza, acaba
sendo um empecilho durante sua fase inicial de implantacéo, até que seja totalmente
agregado a empresa, ha muitas dificuldades para adaptar o programa a prépria
industria e a quem vai utiliza-lo.

O principal fator a se analisar para este caso, é o fator tempo e
disponibilidade, determinante para a validacdo proposta no trabalho. Com o sistema
SINC, o programador de manutencao fica limitado apenas a programac¢ao, mas nao
da maneira que se espera, 0o programa tem uma série de limitacbes e seu
processamento € lento; para buscar os dados das ordens dentro dele, é gasto um
tempo muito alto, isso gera atraso para toda a rotina de programacdo. Deve-se
observar que, quanto menos trabalho manual, menor sera o tempo de execucdo das
atividades basicas do PCM, gerando uma disponibilidade com relacdo a outras
atividades, como por exemplo, o acompanhamento da programacao dentro da linha
para verificacdo do status de equipamentos juntamente ao mecanico ou eletricista,
isso faz com que o programador fique mais atento aqueles equipamentos mais criticos
em que ocorrem mais falhas, ocasionando manutencao corretiva para 0 mesmo.
Desta forma pode-se evitar paradas de producédo e a quebra dos mesmos. Seguindo
esse raciocinio, o Protheus apesar de ser complexo, faz um auxilio melhor para o
programador, ja que boa parte das atividades é feita de forma automatica, fazendo
com que haja mais disponibilidade de tempo e recursos para as questdes ja citadas
acima.

No processo de substituicdo foram apresentadas outras alternativas ao uso da
época, de maneira a atender tecnicamente demandas do setor, nesse sentido foi
considerado ainda a opcdo de manter o software corrente na época, algo descrito pelo
autor acima como “ndo fazer nada”. Porém, avaliando os tOpicos descritos na
Metodologia desta pesquisa, como elementos de tomada de decisdo. De acordo com
OLIVEIRA (1982) a solugao seria exprimir as vantagens e desvantagens dos dois
objetos analisados através de um denominador comum (cada software foi analisado
com base em atividades comuns da area de manutencéao). De tal maneira que se leve
em consideracdo, no procedimento de mensuragdao de investimentos, apenas as
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diferencas futuras; na qual as ocorréncias passadas representam eventos comuns,
sendo denotadas como irrelevantes.

Em resumo, este documento podera ser usado para demonstrar de maneira
formal, dentro da empresa, como se sucedeu o0 processo de substituicdo, o que podera
ser utilizado em uma futura melhoria no setor, baseando-se nos tépicos comparativos.
Além disso, podera ser utilizado na integracdo de novos funcionarios da area de
manutenc¢ao, de maneira a entenderem o processo e fazerem o uso disso em prol da
modernizacdo da fabrica.

5. Conclusao

O presente trabalho teve como objetivo, validar e documentar, com base na
comparacao de dois softwares, a viabilidade de realizar a substituicdo desta forma
digital de gerenciamento de manutencdo em uma industria de veiculos automotores.
Apés compreender melhor a importancia do Planejamento e Controle de Manutencédo
dentro de uma industria, foi analisado a forma de trabalho do PCM, a fim de entender
a utilizacdo de um software para auxiliar em suas atividades, visto isso, alcancando
0S objetivos propostos, péde-se entender que uma empresa tdo complexa e grande
como uma montadora de automoéveis necessita também de um sistema mais
complexo e moderno de gerenciamento de dados. Neste estudo foi mostrado o
Protheus superando o SINC, se sobrepondo em todos os tdpicos analisados,
justificando assim o seu alto investimento.

Desta forma, conclui-se que o mesmo € viavel para implementacao,
considerando de forma qualitativa e quantitativa: o fator de tempo, econémico e
operacional.
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