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“Néo se deve ir atras de objetivos
faceis, é preciso buscar o que so
pode ser alcangado por meio

dos maiores esforgos.”

Albert Einstein
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1 INTRODUGAO

Com as constantes mudangas no ambiente industrial e o aumento da
competitividade entre as empresas, a busca pela diferenciacdo e a maior eficiéncia
nos processos produtivos tornam-se essenciais para a conquista do mercado de
atuacao (DOXA; BRAZ, 2014, p. 15).

Para Gazel, Salles e Feitosa (2014, p. 3) a manutengcédo que antes era vista
como prejuizo financeiro, atualmente tornou-se fator essencial na busca pela
exceléncia. Obtendo resultados satisfatérios na redugao dos custos de producgao ou
servigos juntamente com melhorias nos processos, bem como na qualidade, havendo
dessa forma equipamentos com menor numero de quebras, maiores produtividades
dos setores e melhorias nos produtos deixando os clientes mais satisfeitos e tornando
as empresas mais competitivas, visando o aumento dos lucros.

Os avancgos tecnoldgicos, a automatizagao dos processos e a diversificagao
dos ativos, contribuem para o aumento dos custos e prazos de entrega referentes a
aquisicdo de componentes de reposicdo e consequentemente reduzem a sua
manutenabilidade, obrigando as empresas a manterem elevadas estoques internos,
com o objetivo de proporcionar maior disponibilidade fabril aos equipamentos.

Segundo Kardec e Nascif (2012, p. 25) o unico interesse das operagdes no
setor de manutencao é a maior disponibilidade dos equipamentos com os menores
custos possiveis.

Nascif e Dorigo (2010, p. 31) colocam como missdo da manutencéao, garantir
a confiabilidade e a disponibilidade dos ativos de modo a atender a um programa de
producao ou prestacéo de servigos com seguranga, preservagao do meio ambiente e
custos adequados.

Em busca de elevados indices de disponibilidade dos equipamentos,
aumentam-se os estoques de componentes para reposicdo, os quais devido as
caracteristicas especificas, demandam conhecimentos técnicos para sua
armazenagem, movimentagdo e conservagdo, como no caso de componentes
eletrénicos.

Devido a inexisténcia deste conhecimento nos setores logisticos, algumas
empresas optam por destinar a gestdo e operagao destes estoques ao préprio setor

de manutencgao, sendo necessario a implementagéo de ferramentas e metodologias
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com o intuito de obter os melhores resultados, principalmente no que tange a
conservagao, controle e identificagdo dos componentes.

Conforme Gongalves (2010, p. 8) a gestdo de estoques trata do
gerenciamento dos materiais, utilizando técnicas, sistemas de controle, com o objetivo
de adequar os estoques as necessidades dos usuarios, com o0 menor custo possivel,
sem comprometer o nivel de servigo esperado para atender as exigéncias.

Desta forma este trabalho almejou a elaborag&o de um projeto com o objetivo
de implementar um modelo para gestado dos estoques de componentes de reposigéo
do setor de manutencéao de ativos da empresa Randon Implementos S.A., setor o qual
foi reformulado e passou a atuar de forma centralizada a partir do ano de 2014, com
o objetivo de reduzir os custos e aplicar um novo modelo de gestdo matricial em meio
a crise pela qual o setor metalurgico estava passando.

Com a centralizagao das operacdes e dos estoques de componentes, foram
identificadas diversas oportunidades de melhorias que influenciam diretamente nos
resultados almejados pela empresa, impulsionando a necessidade do projeto, o qual
seguiu a metodologia proposta pelo guia PMBOK, reconhecido internacionalmente
pelos profissionais que atuam na area.

Assim proporcionando os conhecimentos necessarios para elaboracdo e
conducao do projeto em busca dos objetivos gerais e especificos, visando maior
controle dos itens estocados, reducdo de custos com a compra de componentes
desnecessarios e melhor aspecto visual e de organizagédo do espaco fisico.

Keeling e Branco (2012, p. 1 —5) definem projetos como esforgos temporarios
empreendidos para criagdo de um produto, servigo ou resultado uUnico e o
gerenciamento destes projetos como a aplicagcdo de conhecimentos, habilidades,
ferramentas e técnicas as atividades do projeto a fim de atender aos seus requisitos.

O projeto n&o trara apenas beneficios para o setor de manutencgao e para a
empresa Randon Implementos S.A., mas também para as demais empresas do grupo
Randon, sociedade académica e demais empresas interessadas na implementacao
de estoques para componentes destinados aos setores de manutencdes de ativos.

O presente trabalho é composto por cinco capitulos, sendo apresentado no
primeiro a introdugédo, contextualizagdo do tema, objetivos gerais e especificos,
justificativas, perfil da empresa e do ambiente de trabalho e as suas delimitagdes.

No segundo capitulo, a fundamentacdo teorica, através de conceitos e

metodologias sugeridas em artigos, dissertagdes, livros, etc. No terceiro capitulo
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consta a proposta de trabalho com o cenario atual da empresa, as etapas que o
compdem e as coletas de dados realizadas.

No quarto capitulo temos a execugao e analise dos resultados obtidos com
relacdo ao estudo proposto e no quinto capitulo, as conclusées finais e sugestdes de

novas perspectivas para futuros trabalhos.

1.1 CONTEXTUALIZACAO

O estudo foi desenvolvido no setor de manutengao industrial da empresa
Randon Implementos S.A., empresa privada de grande porte do ramo metal mecanico
do municipio de Caxias do Sul, maior fabricante de reboques e semirreboques da
América Latina e uma das maiores fabricantes do mundo.

Conforme o Boletim Estatistico da Confederagao Nacional de Transporte
(CNT, 2017) mais da metade do transporte de carga brasileiro ocorre através de
rodovias, apesar de 86,48% das estradas brasileiras ndo serem pavimentadas, este
modal representa cerca de 61,1% do transporte brasileiro, enquanto o ferroviario
20,7%, o aquaviario 13,5%, o dutoviario 4,2% e o aéreo apenas 0,5%.

Segundo release de resultados apresentados pela administragdo das
empresas Randon (2017) aos seus investidores, apos a forte crise econémica
vivenciada pelo setor em 2016 e a melhora nas condicdes do mercado que se
apresentaram em 2017, a empresa conseguiu ampliar seu market share de 29,1%
para 40,4% no quarto semestre de 2017, num mercado que comercializou 24.927
unidades.

A importancia do modal rodoviario para o pais e o percentual de participagao
no mercado obtido pela empresa no ultimo ano, demonstram a importancia da
confiabilidade nos processos produtivos para que os prazos de entregas sejam
atendimentos e os produtos comercializados atendam aos requisitos e caracteristicas
técnicas determinadas, fidelizando os clientes atuais, oportunizando a conquista de
novos mercados e o fortalecimento da marca no cenario nacional e internacional.

Filho (2006, p. 75), define manutengdo como combinagao de todas as ag¢des
técnicas e administrativas que visem preservar o funcionamento de um equipamento
ou sistema, ou para recolocar o mesmo num estado funcional em que possa cumprir

a fungao para a qual foi adquirido ou projetado.
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1.2 JUSTIFICATIVA

Em um mercado altamente competitivo, no qual os consumidores estdo cada
vez mais exigentes, as empresas buscam estratégias para aumentar sua participagao
no mercado, visando a diferenciacao através da qualidade de seus produtos, prazo
de entrega e prego de venda. Para alcangar estes objetivos o setor de manutengao
tem papel fundamental na organizagdo, garantindo a disponibilidade dos
equipamentos com o menor custo possivel.

O processo de manutencao € responsavel por um dos maiores custos
financeiros da empresa, com representatividade de 2,01% sobre o faturamento bruto
no ano de 2017, valor superior a meta estabelecida de 1,47%, dos quais os principais
custos sdo referentes a mao de obra interna e a aquisicdo de componentes.

Conforme publicado no documento nacional pela Associagao Brasileira de
Manutengao e Gestao de Ativos (ABRAMAN, 2017, p. 5) o custo total de manutengao
por faturamento bruto no ano de 2016 obteve uma média de 3,00% nas empresas
metalurgicas participantes da pesquisa, conforme apresentado na Figura 1.

Valor que representa o dobro da meta estabelecida pela empresa Randon
Implementos S.A. para os anos de 2016 e 2017, reiterando a importancia do controle

e assertividade na gestdo dos custos para atingimento da meta estabelecida.

Figura 1 — Custo de manutengéao por faturamento bruto

o e
Faturamento (%] | Valor Imobilizado (%) | Pessoal Proprio (%] | Material (%] | Contratagio (%) | Relativos (%]
Agiicar e Alcool, Alimentos e Bebidas 4% 6% A0% 40% 20% 0%
Aerondutico e Automativo 3% 13% 54% 32% 15% 0%
Eletroeletrdnicos - Energia Elétrica T 6% 4% 29% 27% 4%
Quimico e Sanemento 5% 5% 46% 38% 16% 0%
Mineracio e Sideriirgico 5% 10% 50% 7% 14% 0%
Petréleo e Petroguimico 4% 15% 41% 3% 28% 0%
Papel e Celulose e Plistico % 8% 39% 49% 12% 6%
Predial e Prestacio de Servigos 4% 4% 49% 23% 28% 2%
Maguinas e Equipamentos - Metaldrgico 3% 1% 51% 37% 12% 3%

sdia Gers 2% 7% 46% 35% 19% 2%

Fonte: ABRAMAN (2017, p. 5).

Em 2014 o setor de manutengao passou por uma readequacgao estratégica,

visando o melhor aproveitamento de seus recursos técnicos e materiais, durante este
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processo a equipe atentou para importancia de centralizar os estoques de
componentes de reposicao.

Tendo como objetivo proporcionar um controle mais eficaz, eliminando a
aquisicao de materiais desnecessarios, redugao dos volumes estocados, melhor
conservagao dos componentes, assim reduzindo as perdas e o tempo necessario para
identificacdo e localizagdo dos itens, auxiliando diretamente nos resultados dos
indicadores de disponibilidade fabril e custos de manutencao.

Visto a importédncia e complexidade do trabalho a ser desenvolvido, foi
proposto a elaboragdo de um projeto para concretizagdo dos objetivos almejados.
Desta forma o presente trabalho foi realizado por meio de um estudo de caso no setor
de manutencgao de ativos da empresa Randon Implementos no municipio de Caxias
do Sul (RS).

1.3 OBJETIVOS

O presente tépico tem por finalidade apresentar o objetivo geral e os objetivos

especificos do trabalho.

1.3.1 Objetivo geral

O objetivo geral deste trabalho é elaborar um projeto para implementagéo da
gestdo de estoques para os componentes de manutengcdo da empresa metalurgica

Randon Implementos S.A. no municipio de Caxias do Sul (RS).

1.3.2 Objetivos especificos

Para alcancar o objetivo geral deste trabalho, foram definidos como objetivos
especificos, os itens apesentados a seguir:
a) coletar os dados dos componentes como caracteristicas, quantidades e
custos, classificando-os em familias e cadastrando-os no sistema SAP;
b) definir os estoques de seguranca conforme necessidade atual;
c) definir os modelos de armazenagem, projetando a estrutura e layout;
d) documentar as novas rotinas de trabalho, através de procedimentos para

movimentagao dos itens estocados.
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1.4 ABORDAGEM E DELIMITACAO DO TRABALHO

Entre as areas de conhecimento definidas pela Associacdo Brasileira de
Engenharia de Produgdo (ABEPRO, 2008), este estudo se enquadra nas areas da
Gestao do Conhecimento, voltado a subarea de Gestdo de Projetos, devido a
metodologia utilizada em seu desenvolvimento e na area de Gestao de Produgao, com
foco voltado para a subarea de Logistica e Gestdo da Cadeia de Suprimentos e
Distribuicédo, devido ao objeto de aplicagéo.

Na area da Gestao de Projetos, suas atividades s&o direcionadas para criagéo
de um resultado unico, que nesta proposta foi para melhoria da Gestdo da Cadeia de
Suprimentos do setor de manutengéo de ativos da empresa Randon Implementos.

Para alcangar os objetivos definidos no topico 1.3 deste trabalho, utilizou-se a
metodologia proposta pelo guia PMBOK, o qual é referéncia mundial para
gerenciamento de projetos e o software MS Project, ferramenta a qual auxiliou na
modelagem do projeto, executando os calculos referentes aos prazos e recursos,
disponibilizando o cronograma, tabelas e graficos para gerenciamento do projeto.

A proposta do trabalho foi delimitada a elaboragcdo do projeto para
implementagao da gestdo dos estoques de componentes de reposi¢ao utilizados pelo
setor de manutencgao, através da coleta de dados dos itens estocados, adequacao da
estrutura e layout do setor, revisdo dos estoques de seguranga e documentagéo das
rotinas, auxiliando no atingimento das metas de disponibilidade fabril e custos de

manutencio estabelecidas pela empresa.
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2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Neste capitulo foram abordados conceitos e técnicas, provenientes de livros,
artigos e demais trabalhos académicos para sustentacdo tedrica dos temas
relacionados aos Estoques, Manutengao de Ativos e Gestao de Projetos com o intuito

de fundamentar o desenvolvimento da proposta realizada.

2.1 ESTOQUES

Segundo Corréa e Corréa (2006, p. 517 — 519) os estoques sdo acumulos de
materiais com o objetivo de proporcionar independéncia as fases dos processos de

transformacéo.

“Acumulagdes de matérias-primas, suprimentos, componentes, materiais em
processo e produtos acabados que surgem em numerosos pontos do canal
de produgédo e logistica das empresas. Estoques figuram normalmente em
lugares como armazéns, patios, chao de fabrica, equipamentos de transporte
e em armazéns das redes de varejo” (BALLOU, 2006, p. 271).

Conforme Wanke (2011, p. 1 — 2) os estoques aparecem sob diversos
formatos que podem ser caracterizados por volume, peso, coeficientes de variagao
das vendas, giro e niveis de servigos exigidos, os quais estdo associados a operagdes
de suprimento, producgao e distribuicdo.

“As finalidades do estoque sdo garantir o funcionamento da empresa,
neutralizando os efeitos de demora ou atraso no fornecimento, sazonalidade
no suprimento e riscos ou dificuldades no fornecimento e proporcionar
economias de escala por meio da compra ou produgao de lotes econdmicos
e pela flexibilidade nos processos produtivos” (CHIAVENATO, 2008, p. 115).

2.1.1 Gestao de estoques

De acordo com Gongalves (2010, p. 3 — 4) o principal objetivo da gestédo de
estoques é garantir o suprimento dos materiais necessarios ao bom funcionamento
da empresa, evitando faltas ou paralisacdes eventuais e através de uma estruturada
administragcao proporcionar a obtengao de vantagens competitivas, por meio da

reducao de custos e investimentos e melhorias nas condigbes de compras mediante
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negociagdes com os fornecedores e da satisfacdo de clientes e consumidores em
relagao aos produtos oferecidos pela empresa.

As caracteristicas dos produtos, operagdes e demandas pode implicar em
distintas politicas de gestdo dos estoques, influenciando ou restringindo as decisdes,
como em quanto pedir, quando pedir, onde localizar e quanto manter em estoque de
seguranca (WANKE, 2011, p.3).

Assim os estoques n&o sdo preocupagdes apenas dos gerentes de
operagdes, mas também dos gerentes financeiros, comerciais e industriais, os quais
se preocupam com os recursos financeiros parados nos estoques, seus custos,
prejuizos no atendimento aos clientes devido a indisponibilidade de produtos
acabados e com a ociosidade produtiva acarretada devido a possiveis faltas de
matérias-primas e componentes (CORREA; CORREA, 2006, p. 516).

“A responsabilidade pelo estoque se dilui por toda a empresa e por quase
todos os niveis hierarquicos de sua administragdo. A direcdo quase sempre
se preocupa apenas com o volume global de estoques, sem se ater a detalhes
sobre o estoque especifico de cada item, salvo se este for realmente
estratégico para o negdécio da empresa. Cabe aos gerentes e chefes a
responsabilidade do controle especifico de cada item de estoque”
(CHIAVENATO, 2008, p. 115).

Conforme Wanke (2011, p. 11 — 12) uma das fungdes da gestdo de estoques
€ definir quanto ao modelo a ser seguido nas dimensdes de tempo e espago, de modo
a atingir os objetivos de custos e observando as caracteristicas do produto, da
operacao e da demanda. Podendo estas decisdes serem realizadas com o auxilio de
simulagdes, analises de cenarios, analises de custos incrementais ou esquemas
conceituais qualitativos. As principais decisdes dividem-se em reposi¢ao e alocacao,
onde as decisdes de alocagado sao relacionadas ao timing da reposi¢ao, ou seja,
quanto e quando pedir, e as decisdes de alocacado sio relativas a localizacdo dos
estoques.

A Figura 2 ilustra a abrangéncia do conceito de gestdo de estoque em seus

diversos estagios.
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Figura 2 — Gestao de estoque e o fluxo de material
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materiais
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matéria-prima processo processo produtos fisica
Materiais
e servicos

Fonte: Ching (2010, p. 18).

2.1.2 Razoes para o surgimento dos estoques

De

acordo com Ballou (2006, p. 273 — 274) apesar da manutencao dos

estoques implicarem em custos adicionais as organizagdes, sua utilizagao acaba

indiretamente reduzindo os custos em outras atividades de tal modo a compensar os

seus custos de manutengao:

a)

b)

c)

d)

proporcionando economia ao permitir operacbes de produgdes
prolongadas e equilibradas, com a existéncia de pulmdes;

gerando descontos de pregos devido a compras de volumes superiores as
demandas e da mesma forma reduzindo os custos com transporte;
realizando compras antecipadas, as mesmas sao adquiridas com valores
inferiores aos que seriam praticados no futuro;

minimizando os impactos nos niveis do servico ao cliente, devido a
inconsisténcia dos prazos necessarios para producao e transporte;
reduzindo a possibilidade de choques nos abastecimentos, os quais

podem ser causados por catastrofes naturais ou greves trabalhistas.

Para Corréa e Corréa (2006, p. 519 — 521) os estoques tém a fungéo de

regular taxas diferentes de suprimento e consumo, segundo o qual existem diversas

razdes por tras do surgimento dos estoques, entre elas:
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a) falta de coordenacdo: pode ser impossivel ou inviavel coordenar as fases
do processo de transformacdo de forma a alterar suas curvas de
suprimentos e consumo para que estas sejam iguais;

b) incerteza: taxas futuras de consumo ou suprimentos n&o sdo previsiveis
ou sao sujeitas a erros consideraveis;

c) especulagdo: ocorre quando se utilizam estoques com o intuito de criagéao
de valor e correspondente realizacao de lucro;

d) disponibilidade no canal de distribuicdo (pipeline inventory): devido ao

fluxo logistico e ao frequente consumo de determinados produtos.

2.1.3 Custos de estoques

Conforme Gongalves (2010, p. 9) as redugbes dos custos referentes a
estoques podem ser obtidas através de trés ag¢des, sendo a primeira um bom sistema
de previsao de demandas. Segunda com a redug¢ao dos tempos de reposi¢ao (lead-
time) e a terceira com entregas jus-in-time (JIT) que envolvem o sincronismo do fluxo

de operacdes de acordo com a demanda de produtos.

“Excluindo o custo de aquisigdo da mercadoria, os custos associados aos
estoques podem ser divididos em trés categorias:

Custo de pedir: incluem os custos fixos administrativos associados ao
processo de aquisicdo das quantidades requeridas para reposi¢édo do
estoque — custo de preencher pedido de compra, processar 0 servigo
burocratico, na contabilidade e no almoxarifado, e de receber o pedido e
verificagdo contra a nota e a quantidade fisica. Os custos de pedir séao
definidos em termos monetarios por pedido.

Custos de manter estoque. Estdo associados a todos os custos necessarios
para manter certa quantidade de mercadorias por um periodo. Sao
geralmente definidos em termos monetarios por unidade, por periodo. Os
custos de manter estoques incluem componentes como custos de
armazenagem, custo de seguro, custo de deterioracdo e obsolescéncia e
custo de oportunidade de empregar dinheiro em estoque (que poderia ser
empregado em outros investimentos de igual risco fora da empresa) e custo
de furto.

Custo total. E definido como a soma dos custos de aquisicdo e de manter
estoque. Os custos totais sdo importantes no modelo do lote econémico, pois
0 objetivo deste é determinar a quantidade do pedido que os minimiza”
(CHING, 2010, p. 22).

Ballou (2006, p. 278 — 279) determina que trés classes de custos s&o

importantes para a gestdo de estoques:
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a) custos de aquisicao: relacionados com as aquisi¢des para reposigao dos
estoques, tendo significativa forgca econdmica, pois acarreta em uma
variedade de custos relacionados ao processamento, preparagao,
transmissao, manutencao e ao pedido de compra;

b) custos de manutencéo: sdo aqueles resultantes do armazenamento ou
propriedade do produto por determinado periodo, podem ser divididos em:
custos de espacgos, capital, servicos de estocagem e riscos de estocagem;

c) custos de falta de estoques: ocorrem quando um pedido ndo pode ser
atendido a partir do estoque e se dividem em custo das vendas perdidas e

custo de pedidos atrasados.
Os custos apresentados estdo permanentemente em conflito ou em
compensacgao entre si, com o objetivo de determinar a quantidade a ser solicitada para

reposi¢cao de um determinado item, esta compensacgao sera observada na Figura 3.

Figura 3 — Compensacgao dos custos relevantes de estoques
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Fonte: Ballou (2006, p. 279).

2.1.4 Tipos de estoques

Ching (2010, p. 21) distingui os diversos tipos de estoque em cinco grupos:
a) matéria-prima: requer processamento para ser transformada

posteriormente em um produto acabado;
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b) produtos em processo: sdo materiais que estdo em diferentes etapas do
processo de fabricacao;

c) materiais de embalagem: s&o as caixas para embalar produtos,
recipientes, rétulos, etc.;

d) produto acabado: sdo os produtos de fabricagéo, prontos para a venda;

e) suprimentos complementares: inclui uma variedade de itens que nao os
regularmente consumidos na operagéo fabril. Podem ser os itens para a

manutencao de equipamentos, da instalagao predial, etc.

“Estoques de matérias-primas e componentes comprados: sao quantidades
de itens que a organizagdo adquiriu na expectativa de transformar, mas ainda
nao o fez.

Estoques de material em processo: quantidade de itens que foram adquiridos,
ja sofreram alguma operagdo de processamento, mas ainda ndo se
encontram prontos para venda, encontrando-se em estagio de semiacabado.
Estoques de produtos acabados: sdo quantidades de itens de produto
acabado, pronto para comercializagdo. Encaixam-se aqui também os itens
produzidos para atender as necessidades do chamado “pés-vendas”, como
os itens tratados pelas redes de assisténcia técnica de empresas fabricantes
de aparelhos de telefonia celular, por exemplo.

Estoque de materiais para MRO (manuteng¢ado, reparo e operagao): sao
quantidades de itens adquiridos pela operagao, ndo para se transformarem
em partes componentes dos produtos, mas que s&0 necessarios Como apoio
a atividade de producéo. Os itens de pecgas sobressalentes, os lubrificantes e
os consumiveis sdo exemplos desse tipo de item” (CORREA; CORREA,
2006, p. 253).

Ballou (2006, p. 274) classifica os estoques em cinco categorias distintas:

a) estoques em transito entre os elos do canal de suprimentos: devido a
movimentagao lentas ou percorrer longas distancias;

b) estoques para fins de especulagao: ocorrem em periodos que superam as
necessidades previsiveis da operagao;

c) estoque de natureza regular ou ciclica: necessarios para suprir a demanda
durante o tempo transcorrido entre sucessivos abastecimentos, sendo o
estoque ciclico altamente dependente dos tamanhos de lotes de producao,
espacgos de armazenagem, prazos de reposigao, custos de movimentagao;

d) estoque para pulméao: utilizados contra a variabilidade na demanda e nos
prazos de reposi¢ao, sendo este o estoque de seguranga ao normal;

e) estoque obsoleto, morto ou evaporado: parte do estoque que se deteriora,
fica ultrapassado ou acaba sendo perdido/roubado durante um longo

periodo de armazenagem.
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Segundo Corréa e Corréa (2006, p. 522) classificam as demandas em dois

grupos, sendo o primeiro referente a demandas independentes, para os itens nos

quais € necessario recorrer a previsdées para obtencao dos consumos futuros, pois

nao estdo sob controle da organizacdo e a segunda referente a demandas

dependentes, para os itens cujo consumos futuros podem ser calculas com base em

fatores que estdo sob controle da organizagao.

Ballou (2006, p. 274 — 275) classifica as naturezas das demandas ao longo

do tempo em:

a) perpétuo: embora alguns produtos possuam variagdes ao longo do seu

ciclo de vida, outros possuem ciclo de vida alongada, podendo ser

considerada infinitas em termos de planejamento;

b) sazonal: sdo aqueles que passam por surtos ou picos de demandas em

determinados periodos;

c) irregular ou erratica: passam por periodos de demanda escassa ou

inexistente, seguidos por picos repentinos;

d) terminal: demanda se esgota em algum momento previsivel no futuro;

e) demanda proveniente de outra demanda: ocorre devido a demanda por

outro produto primario, sendo dependente de outra demanda para surgir.

Estes modelos de demandas estao ilustrados na Figura 4.

Figura 4 — Exemplos de padrbes comuns de demandas de produtos
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Fonte: Ballou (2006, p. 275).
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2.1.6 Classificagao qualitativa dos estoques

Além da classificacdo de acordo com a demanda de consumo, também é

possivel aplicar classificagdes quantitativas nos estoques.

Gasnier (2002, p. 40 — 49) classifica os itens de cinco formas:

a)

b)

d)

classificagdo ABC de acordo com os valores consumidos, a fim de priorizar
a gestao dos itens de maior importancia econémica:

- A sao os itens prioritarios;

- B os itens intermediarios;

- C os itens secundarios.

classificagao XYZ conforme sua criticidade, baseado no impacto resultante
da falta:

- X s&o os itens ordinarios;

- 'Y séo os itens criticos;

- Z sao os itens vitais.

classificagdo 123 de acordo com a aquisi¢ao, levando em consideracao a
oferta dos itens a serem adquiridos, identificagdo dos materiais,
qualificacdo e desenvolvimento dos fornecedores, em termos do grau de
confiabilidade das especificagcdes e prazos:

- 1 s@o os itens de obtencdo complexas;

- 2 s&o os itens de obtencgao dificil,

- 3 sao os itens de obtencéo facil.

classificagdo GUS referente a aplicagao do produto, serve para orientar
politicas de configuragéo e cobertura dos estoques:

- G séo os itens gerais, utilizados em diversos locais e processos;

- U sdo os itens unicos, utilizados em diversos produtos, mas unico local,;
- S sao os itens especificos, utilizados em um unico produto.
classificagdo PQR com base na popularidade dos itens, através do volume
de transacgdes realizadas num determinado periodo:

- P sao os itens de alta popularidade, com elevada frequéncia de
movimentacgao, também conhecidos como “bestseller’ ou “blockbusters”;
- Q sao os itens de popularidade média, com frequéncia intermediaria;

- R s&o os itens com baixas transag¢des no periodo, denominados slow

moving ou no moving.
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O modelo de classificagao ABC é o mais usual e conhecido, Gongalves (2013,
p. 276-278) indica que sua principal finalidade é separar os itens de acordo com seu
valor de consumo, para que sejam aplicados métodos de gestdo apurados naqueles
que apresentam maior importancia financeira, onde os valores dos consumos sao
baseados nos dados de historicos e consiste na multiplicagcdo do consumo pelo custo
de reposicao, permitindo a ordenagao dos itens de forma decrescente e a segregacao
de acordo com as classes estabelecidas:

a) classe A: concentra 20% dos itens que somam 80% do valor total;

b) classe B: concentra 30% dos itens que somam 15% do valor total;

c) classe C: concentra 50% dos itens que somam 5% do valor total.

Conforme apresentado na Figura 5.

Figura 5 — Curva ABC
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Fonte: Gongalves (2013, p. 277).

2.1.7 Estoque de segurancga

Gongalves (2013, p. 260-261) define que o objetivo dos estoques de
seguranga € suprir o periodo entre o processamento do pedido e o recebimento do
produto requerido. Na Figura 6 apresenta-se a situacéo ideal, na qual a taxa de
consumo se processe de tal maneira que ndo haja estoques no momento de
recebimento do pedido, mas também que ndo faltem os mesmos, causando

interrupgdes no processo produtivo.
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Figura 6 — Reposig¢ao de estoques
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Fonte: Gongalves (2013, p. 260).

Se as demandas para o periodo de reposicao nao estiverem de acordo,
podem ocorrer duas situagoes, sendo na primeira hipétese, o consumo inferior ao
esperado, tendo como resultado o aumento nos niveis de estoque e na segunda
hipétese, o tempo de reposicdo ou o0 consumo superior ao esperado, causando a falta
do produto e a paralisacdo das atividades produtivas.

Para Gasnier (2002, p. 205 — 207) o estoque de seguranga serve para
proteger o atendimento das incertezas da demanda, podendo ser determinado de
forma estatistica, através da Equacéo 1:

Desvio padriao demanada

Estoque de seguranca = (1)

Fator de seguranga [dias]

Onde calcula-se o desvio padrao da demanda e aplica-se um fator de
seguranga proporcional ao nivel de servico desejado para o item, na Figura 7 é
possivel identificar como o nivel de servico influencia no dimensionamento do estoque

de seguranga.
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Figura 7 — Dimensionamento do estoque de seguranca estatistico
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Fonte: Gasnier (2002, p. 205).

2.1.8 Lotes de reposicao

O tamanho ideal do lote de reposicdo € uma constate duvida, devido as

inumeras variaveis que podem influenciar nesta decisdo, Gasnier (2002, p. 223 — 225)

apresenta cinco grandes aspectos que devem ser considerados:

a)

b)

principios sobre lotes de reposicdo: sdo as regras fundamentais que
direcionam as decisdes, a fim de maximizar atendimento, minimizar custo
logistico total, minimizar riscos, respeitar politicas e as experiéncias que
as vivéncias praticas da gestdo de estoques Ihe proporcionam;
estratégias de manufatura: consideram as estratégias produtivas como
setups, capacidades produtivas e aproveitamento de recursos;

custo logistico total: considera os fatores como lote econémico, penalidade
pelo atraso, capacidade de financiamento, promocdes, especulagdes e
oportunidades;

demanda: sendo o processo de reposicao reflexo das solicitagcbes do
mercado, deve-se observar o numero de itens e o perfil da demanda;
logistica: a operacionalizagdo do fluxo e armazenagem, bem como as
restricdes logisticas devem ser consideradas e desta forma a capacidade
de armazenagem, quantidade minima e maxima, multiplos de embalagens

e a frequéncia praticada.
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Martins e Alt (2009, p. 246 - 250) apresentam dois modelos para reposigao de
lotes, sendo o modelo de reposi¢ao continua, o qual consiste em emitir pedido de
compra com quantidade igual ao lote econémico sempre que o nivel do estoque atingir
o ponto de pedido e o0 modelo de reposig¢ao peridédica no qual se emite o pedido de
compra em lotes em intervalos de tempos fixos.

A definigao do lote econdmico (LE) avalia o quanto é vantajoso a estocagem
de um item e qual deveria ser o seu volume de compra ou fabricacéo, levando em
consideragao os custos unitarios de pedido, armazenagem, aquisigdo ou fabricagéo e
o custo da falta (FRANCISCHINI; GURGEL, 2002, p. 177).

2.1.9 Giro ou rotatividade dos estoques

Francischini e Gurgel (2002, p. 161) definem giro ou rotatividade dos estoques

como o0 numero de vezes em que o estoque é renovado em um determinado periodo,

geralmente anual, sendo calculado pela Equagéo 2:

] Demanda média do periodo
Giro do estoque = — Pe (2)
Estoque médio no periodo

Segundo Wanke (2011, p. 207 - 2013) sdo considerados itens de baixissimo
giro, aqueles que possuem consumo médio histdrico inferior a uma unidade por ano,
enquanto os de baixo giro podem variar de 1 a 300 unidades consumidas por ano.

Para as pecas de reposigdo de baixissimo giro deve-se decidir se é mais
econdmico manter zero ou uma peca em estoque, para esta decisdo devem ser
levados em consideragcdo o custo para manter a pe¢ca em estoque e o custo de
indisponibilidade e penalidade resultantes da falta da pega no instante em que seu
UsSO sera necessario.

Ja para as pecgas de baixo giro tornam-se complexas as decisdes de qual o
ponto de pedido e o tamanho do estoque de seguranga devido a falta de conhecimento
da magnitude do erro no caso da utilizagdo de probabilidade estatistica, assim

recomenda-se a utilizagao da distribuicdo de Poisson.
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2.1.10 Itens de MRO

Os suprimentos de manutengéo, reparo e operagao (MRO) s&o itens utilizados
para dar suporte as operacdes e a manutencdo, mas que nao se tornam diretamente
parte dos produtos, incluindo pecas de reposi¢cdo, consumiveis, lubrificantes, etc.
(ARNOLD, 1999, p. 270).

Os estoques de pecas de reposicao sado caracterizados por elevados custos
de aquisigcéo, longos periodos de resposta do ressuprimento e baixissimos giros,
tornando dificeis decisdes de quanto pedir, quando pedir e quanto manter em estoque
de seguranga, mas compreendem a mesma missao dos demais estoques, de reduzir
0s niveis sem comprometer a sua disponibilidade.

Podem responder por uma das maiores parcelas dos custos corporativos das
empresas, no setor automobilistico por exemplo, os custos anuais de oportunidade,
armazenagem, depreciagao, seguro e movimentacao de pecgas de reposi¢céo varia de
25 a 35% do valor contabil de todos os estoques de uma empresa convencional.

E usual a identificagdo de dois problemas referentes a gestdo de estoques de
pecas de reposigcao, sendo o primeiro o excesso de estoques, como resultado de uma
politica de antecipacao ao uso futuro, implicando elevados custos de oportunidade de
manter estoques e custos de obsolescéncia. E o segundo a falta de estoques, como
resultado de uma politica conservadora, implicando na reducdo dos niveis de
disponibilidade fabril (WANKE, 2011, p. 206 — 207).

A gestao dos estoques de manutengido € uma constante gangorra de riscos,
pois se reduzem os estoques, aumentam os riscos de parada da planta por
indisponibilidade de itens e se aumentam os estoques, consequentemente temos
maiores custos. Para melhor analise os itens devem ser divididos em duas categorias,
os itens slow moving spares, ou seja, itens de baixa rotatividade, o qual contempla as
pecas estratégicas ou de segurancga, geralmente de maior valor agregado e longos
prazos de entrega. Na segunda categoria temos os itens fast moving stocks ou itens
consumiveis, 0s quais possuem maior rotatividade, menores prazos de entrega e
geralmente menores custos (AZEVEDO, 2007, p. 60 — 71). S&do seis 0s principais
fatores que tornam complexas as gestbes de estoques de manutengdes:

a) dificuldade em dimensionar a demanda;

b) tempo de aprovisionamento das pecas;

c) demanda versus recursos financeiros disponiveis;
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d) monitoramento dos estoques;

e) ponto de pedido muito baixo;

f) fator humano.

Conforme Seleme (2015, p. 115 — 117) os materiais destinados a manutengao
por ndo serem utilizados na fabricacdo dos produtos, sdo tratados com severas
restricdes de obtencdo e estocagem pelas empresas, assim as necessidades de
materiais devem ser adequadamente planejadas a fim de suprir as atividades de
manutengdo com os menores custos possiveis. A Figura 8 apresenta os indices
percentuais de estoques em fungao do custo total de manutencado, onde pode-se

observar a redugao nos custos dos estoques ao longo dos anos.

Figura 8 — Valor do estoque pelo custo total de manutengao
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Fonte: Seleme (2015, p. 116).

2.1.11 Sistema MRP

Materials requeriment planning (MRP) ou planejamento das necessidades de
materiais € uma técnica que permite a identificagcdo das necessidades de materiais
previamente castrados no software MRP, onde serdao comparadas as necessidades
com as quantidades disponiveis em estoque para atendimento, emitindo solicitacbes

de compra ou ordens de fabricag&do para as devidas necessidades (MARTINS; ALT,
2009, p. 118 — 119).
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A partir da necessidade de se planejar o atendimento da demanda
dependente que decorre da demanda independente que sdo as necessidades do
mercado e da dificuldade de se controlar todos os itens necessarios para producéo de
um determinado produto, considerando-se os estoques disponiveis, entregas
previstas, compras em andamento, com seus respectivos prazos de entrega e
perspectivas de atrasos, surgiu o MRP. O qual processa uma determinada lista de
materiais e apos analise retorna com a lista de itens faltantes, assim funcionava o
MRP I, mas com o avango tecnolégico dos computadores, hoje o MRP Il ndo avalia
apenas 0s recursos materiais, mas também outros insumos, mao de obra,
equipamentos, espagos para estocagem, instalagbes, entre outros. Porém a
nomenclatura do MRP passou a ser manufacturing resources planning ou
planejamento dos recursos de manufatura (MARTINS; LAUGENI, 2005, p. 354).

2.1.12 Armazenagem e movimentagao

O armazenamento de materiais visa a entrega facilitada ao usuario, nédo
podendo interferir na qualidade e caracteristicas dos materiais, sendo necessario
manter uma visualizacao e identificacdo clara dos itens. Um bom armazenamento
ajuda a diminuir o espago alocado, a estocagem dos materiais e consequentemente
os custos relacionados (MARTINS; LAUGENI, 2005, p. 262 — 265).

De acordo com Francischini e Gurgel (2002, p. 2009 — 2011) um sistema de
movimentagcdo deve trabalhar com uma série de recursos que visem as seguintes
melhorias:

a) redugao de custos: com mé&o de obra, materiais, equipamentos, etc.;

b) aumento da capacidade produtiva: aumento da producgéo, capacidade de

armazenagem e distribuicao;

c) melhores condi¢des de trabalho: maior seguranga e redugao da fadiga;

d) melhor distribuigdo: melhoria na circulagdo, localizagdo estratégica do

almoxarifado, melhorias dos servigos aos usuarios; maior disponibilidade.

O layout deve propiciar espago adequado para corredores, considerando o
fluxo e o volume de materiais, estando adequado a normas de seguranga. Devem ser
considerados também a altura de armazenagem, facilitando a manipulagdo dos
materiais (MARTINS; LAUGENI, 2005, p. 270).
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2.2 MANUTENCAO DE ATIVOS

Todas operagbes dependem em maior ou menor grau de recursos fisicos,
como maquinas, equipamentos ou instalagbes em geral. As falhas nestes recursos
podem resultar em consequéncias que vao desde simples desconfortos a perdas
financeiras, de imagem, de vidas humanas e mesmo ao comprometimento de um
ecossistema. As atividades relacionadas a prevencdo destas falhas ou
reestabelecimento das suas condigdes sdo denominadas manutengdes (CORREA,;
CORREA, 2006, p. 641 — 642).

Manutencdo sdo todas as acgdes técnicas e administrativas que visem
preservar o estado funcional de um equipamento ou sistema, ou para recoloca-lo em
condigdes em que possa cumprir as atividades para a qual foi adquirido ou projetado
(FILHO, 2006, p. 75).

Os ativos sao prédios, sistemas ou equipamentos quaisquer de carater
permanentes que uma empresa ou entidade utiliza como meio de produgao (FILHO,
20086, p. 9).

Conforme Kardec e Nascif (2012, p. 1) a manutengéo passou por diversas
mudancas nos ultimos 70 anos, em consequéncia do:

a) aumento no numero e na diversidade dos itens a serem mantidos;

b) aumento de instrumentagcdo, automagdo e monitoramento online dos

equipamentos;

c) projetos mais complexos;

d) novas técnicas de manutencgao;

e) novos enfoques sobre a organizagdo da manutengdo e suas

responsabilidades;

f) importancia da manutengcdo como funcao estratégica para melhoria dos

resultados do negécio e aumento da competitividade das organizagdes;

g) introducdo da gestdo como fator indispensavel para alcancar os melhores

resultados para a manutengéo e para a empresa como um todo.

2.2.1 Gestao da manutengao

A gestao da manutencgao é parte integrante da empresa e tem como finalidade

gerir a manutengcdo através de um conjunto de atos, normas, instrugdes e
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procedimentos pertinentes a um sistema de manutencdo. Tendo como finalidade
definir metas e objetivos para que se obtenha um melhor aproveitamento de pessoal,
maquinas e materiais (FILHO, 2008, p. 3).

De acordo com Kardec e Nascif (2012, p. 11 - 13) na nova vis&do empresarial,
onde a manutencdo passa a ter fungdo estratégica em busca da exceléncia
empresarial, sua existéncia passa a ocorrer com o objetivo de que nao haja
manutengao, ou seja, se reduzem as manutengdes corretivas, através da qualidade
das manutencgdes planejadas. Esta mudancga tem reflexo direto nos resultados, como:

a) aumento da disponibilidade fabril;

b) aumento do faturamento e do lucro;

C) maior seguranga pessoal dos funcionarios e das instalagdes;

d) redugado da demanda de servigos;

e) otimizacao dos custos;

f) redugéo de lucros cessantes;

g) preservacado do meio ambiente.

2.2.2 Manutenabilidade

Probabilidade de concluir reparos em um equipamento ou sistema que
apresentou falha, colocando novamente em seu estado operacional, dentro de um
tempo previsto, quando determinados recursos sao garantidos e fornecidos, incluindo
a disponibilidade de ferramentais, componentes para substituicdo, acesso a manuais,
desenhos e backups, suporte da assisténcia técnica, entre outros recursos
necessarios (FILHO, 2006, p. 75).

2.2.3 Tipos de manutengoes

Filho (2008, p. 35), distingue os tipos de manutengdes, em:

a) manutencdo corretiva: efetuadas em um equipamento ou sistema que
esteja em falha, podem ser planejadas ou ndo, aquelas que nao puderem
ser planejadas sao consideradas manutengdes corretivas de emergéncia;

b) manutengcdo preventiva: realizadas em maquinas que estejam em
condigdes operacionais, ainda que apresentem algum defeito. Podem ser

sistematicas, ou seja, ocorrem dentro de intervalos regulares (quildmetros,
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horas de funcionamento, ciclos de operagdo, etc.), como no caso de
atividades de inspecao e lubrificacoes;

manutengao preditiva: trabalho de acompanhamento e monitoramento das
condigbes da maquina, através de medi¢des sistematicas, periddicas ou
continuas, antecedendo possiveis falhas, com medicbes de ruidos ou

vibragdes, analises de 6leo, entre outros.

Para Kardec e Nascif (2012, p. 52) os diversos tipos de manuten¢des podem

ser considerados como praticas ou estratégias de manutencédo, desde que sua

aplicacao seja resultado de uma definicdo gerencial, baseada em dados técnico

econdmicos. As quais podem ser divididas em seis categorias:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

manutengao corretiva ndo planejada ou emergencial,
manutengao corretiva planejada;

manutencao preventiva;

manutencao preditiva;

manutencao detectiva;

engenharia de manutengao ou manuteng¢ao de melhorias.

Conforme apresentado na Figura 9, nas manutencgdes corretivas e preventivas

ocorrem melhorias, porém discretas, mas quanto atuamos com manutencoes

preditivas e engenharia de manutengao, os resultados obtidos sao expressivos.

Figura 9 — Resultados x tipos de manutencgdes
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Fonte: Kardec e Nascif (2012, p. 69).
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2.2.4 Indicadores da manutengao

Conforme Filho (2006, p. 5 — 6) os indicadores de manuteng¢ao mais utilizados
no Brasil estdo relacionados a custos, disponibilidade fabril, frequéncia de falhas e
tempo para reparo da falha.

Estes indicadores sao detalhados a seguir em dois modulos, sendo no
primeiro os indicadores de desempenho dos equipamentos e no segundo o0s
indicadores financeiros:

a) indicadores de desempenho dos equipamentos:

- disponibilidade fabril: probabilidade de um equipamento ou sistema estar
disponivel para uso ou sendo usado quando desejado, o qual pode ser
mensurado pela Equacao 3 (FILHO, 2006, p. 64 — 65).

. iy e Tempo de operado total
Disponibilidade = d L (3)

Tempo de operagao total+Temp de reparo total

- tempo médio entre falhas (TMEF ou MTBF): média aritmética dos tempos
existentes entre o fim de uma falha e o inicio de outra, somente para
equipamentos reparaveis, definido pela seguinte Equagao 4 (FILHO, 2006,
p. 74 — 76).

Tempo de operacao total no periodo (4)

Tempo médio entre falhas = — ;
Numero de vezes em que o equipamento quebrou

- tempo médio para reparo da falha (TMPR ou MTTR): média aritmética
dos tempos em que a equipe de manutencao leva para recolocar o
equipamento ou sistema em condi¢cbes de operar, desde a falha até a
entrega do equipamento para produgao, determinado pela Equagao 5
(FILHO, 2006, p. 77 — 78).

'y Tempos totais de reparos
Tempo médio parareparo = — ; (5)
Numero de vezes em que o equipamento quebrou
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b) indicadores financeiros da manutengao:
- custo total de manutengao: somatério de todas as despesas e gastos de
manutencgao, incluindo funcionarios do setor, contratos, equipamentos,
treinamentos, lubrificantes, materiais administrativos e técnicos, sejam
eles sobressalentes ou nao (FILHO, 2006, p. 120).

- custo de manutencéo por unidade produzida: permite conhecer o quanto
a manutencdo influi no prego final da unidade de produto acabada,
utilizando a Equacgao 6 (FILHO, 2006, p. 120).

~ . . Custo total de manutencgao
Custo de manutencgdo unidade produzida = ; - (6)
Total de unidades produzidas

- custo de manutencgao por faturamento bruto: permite conhecer a parcela
de despesas de manuteng¢ao no faturamento da empresa, calculado pela
Equacéao 7 (FILHO, 2006, p. 121).

Custo total de manutencao (7)

Custo de manutengdo faturamento bruto =
Faturamento bruto

2.2.5 Custos da manutenc¢ao

Kardec e Nascif (2012, p. 85 — 88) dividem os custos de manutengédo em:

a) custo de méao de obra propria: referente aos salarios, beneficios e impostos
referentes aos funcionarios do setor de manutencao;

b) custo de servigos de terceiros: incluem as contratagbes de empresas para
prestagdo de servigcos gerais, como obras civis, recuperagdes de
componentes danificados, servigos de usinagem, consultorias, etc.;

c) custo de materiais: pecgas de reposigao, 6leos, graxas, etc.

Nenhuma ag¢do de manutengdo deve ser tomada se nao estiver
financeiramente respaldada, ndo s6 o custo do reparo, mas também devem ser
considerados os custos de perda da producao, perdas de matéria prima, indenizacbes
por acidentes, poluigdo ambiental, perturbacdo da comunidade, perda de vidas de
colaboradores e usuarios (FILHO, 2008, p. 17).
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2.3 GERENCIAMENTO DE PROJETOS

Projetos s&o esforgos temporarios empreendidos para criar um produto,
servigo ou resultado exclusivo, indicando tempo de inicio e término definido, sendo o
término alcangado quando os objetivos foram atingidos ou quando definidos que os
objetivos ndo serdo ou ndo poderao ser alcangados, ou mesmo quando néo forem
mais necessarios (PMBOK, 2013, p. 3).

Menezes (2001, p. 43) define projeto como um empreendimento unico que
deve apresentar um inicio e um fim claramente definidos e que, conduzido por
pessoas para atingir seus objetivos respeitando os parametros de prazo, custo e
qualidade.

Conforme PMBOK (2013, p. 5) gerenciamento de projetos sdo aplicagdes de
conhecimentos, habilidades, ferramentas e técnicas as atividades dos projetos a fim
de atender aos seus requisitos, sendo este realizados através da aplicagcao e
integracédo de cinco grupos de processos que constituem a iniciagdo, planejamento,
execug¢ao, monitoramento e controle e encerramento do projeto.

Sendo o objetivo principal do gerenciamento de projetos alcangar o controle
adequado do projeto, de modo a assegurar sua conclusido no prazo e or¢gamento
determinado, obtendo a qualidade estipulada (MENEZES, 2001, p. 67).

O gerente de projetos € a pessoa designada para atingir os objetivos do
projeto, podendo este estar subordinado a um gerente funcional ou ao gerente de
portfélio, além das habilidades da area especifica e das proficiéncias ou competéncias
de gerenciamento gerais, € necessario que o gerente de projeto tenha trés
caracteristicas (PMBOK, 2013, p. 16):

a) conhecimento: saber sobre gerenciamento de projetos;

b) desempenho: capacidade de aplicagdo dos conhecimentos;

c) pessoal: comportamento na execugao do projeto, atitudes, caracteristicas

de lideranca, capacidade de orientagao da equipe.

2.3.1 Ciclo de vida do projeto

Os projetos passam por uma série de fases desde sua concepgdo até o

encerramento, tendo estas necessidades e caracteristicas proprias, sendo esta série
de fases conhecidas como ciclo de vida do projeto (KEELING; BRANCO, 2012, p. 18).
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O ciclo de vida de um projeto consiste nas fases pelas quais um projeto passa,
do inicio ao término, cujos nomes e numeros sao terminadas de acordo com as
necessidades de gerenciamento e controle das organizagbes envolvidas.
Independente da complexidade e tamanho do projeto, todos se enquadram na
estrutura basica apresentada na Figura 10 (PMBOK, 2013, p. 38):

Figura 10 — Nivel de custos e pessoal ao longo do ciclo de vida
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Fonte: PMBOK (2013, p. 39).

2.3.2 Processos de gerenciamento de projetos

Conforme Menezes (2001, p. 78 — 79) um projeto pode ser dividido em
inumeros processos para facilitar o seu gerenciamento, porém estas serao agrupadas
em cinco categorias de concepg¢ao, planejamento, execugéo, controle e concluséo.
Estes processos se sobrepdem e trocam informagdes e documentos entre si no
decorrer de sua execucao.

Os processos de gerenciamento de projetos garantem o fluxo eficaz do projeto
ao longo da sua existéncia, abrangendo as ferramentas e técnicas envolvidas na
aplicacédo de habilidades e capacidades descritas nas areas do conhecimento que
serao detalhadas nos proximos topicos. Os processos de gerenciamento de projetos

sdo agrupados em cinco categorias, apresentadas a seguir (PMBOK, 2013, p. 47 -49):
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a) grupo de processos de iniciagao: defini um novo projeto ou nova fase de
um projeto com a obtenc¢ao de autorizagao para iniciar o mesmo;

b) grupo de processos de planejamento: defini o escopo do projeto, refina os
objetivos e desenvolve o curso de agao necessario para atingi-los;

C) grupo de processos de execugao: executa o trabalho definido no plano de
gerenciamento para satisfazer as especificagoes;

d) grupo de processos de monitoramento e controle: acompanha, revisa e
regula o progresso e desempenho do projeto, identifica e inicia as
mudancas necessarias;

e) grupo de processos de encerramento: finaliza todas as atividades de todos
0s grupos de processos, visando encerrar formalmente o projeto.

Na Figura 11 observa-se como os grupos de processos interagem e o nivel

de sobreposicao em diversas ocasides.

Figura 11 — Interagdo entre os grupos de processos
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Fonte: PMBOK (2013, p. 49).

2.3.3 Termo de abertura do projeto

O termo de abertura do projeto é o processo de desenvolvimento de um
documento que formalmente autoriza a existéncia de um projeto e da ao gerente do
projeto a autoridade necessaria para aplicar recursos organizacionais as atividades
do projeto (PMBOK, 2013, p. 66).
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Tendo como entradas as especificagdes do projeto, business case, acordos,
fatores ambientais, ativos de processos organizacionais, utilizando ferramentas e
técnicas como a opini&do de especialista e técnicas de facilitagdo. Com objetivo de
elaborar o termo de abertura do projeto que deve conter o proposito do projeto, seus
objetivos, premissas, restricdes, requisitos de alto nivel, riscos, cronograma,

orcamento e o resultado que pretende satisfazer (PMBOK, 2013, p. 66 — 71).

2.3.4 Escopo do projeto

O escopo do projeto inclui todos os processos necessarios para assegurar
que o projeto inclui todo o trabalho necessario, para terminar o projeto com sucesso.
Através de cinco agdes (PMBOK, 2013, p. 105):

a) coletar os requisitos: determinar, documentar e gerenciar as necessidades

e requisitos das partes interessadas para atender aos objetivos;

b) definir o escopo: desenvolvimento de uma descrigdo detalhada do projeto;

c) criar a EAP (Estrutura Analitica do Projeto): subdivisdo das entregas e do

trabalho em componentes menores e mais facilmente gerenciaveis;

d) validar o escopo: formalizagdo da aceitagdo das entregas concluidas;

e) controlar o escopo: monitoramento do andamento do escopo e

gerenciamento das mudangas feitas na linha de base.

2.3.5 Tempo do projeto

O gerenciamento do tempo do projeto inclui os processos necessarios para
gerenciar o término pontual do projeto, sendo este realizado através de seis etapas
(PMBOK, 2013, p. 141):

a) definir as atividades: identificacdo das acgbes especificas a serem

realizadas para produzir as entregas;

b) sequenciar as atividades: identificacdto e documentagdo dos

relacionamentos entre as atividades;

c) estimar os recursos das atividades: estimativa dos tipos e quantidades de

materiais, pessoas, equipamentos ou suprimentos que serdo necessarios;

d) estimar as duragdes das atividades: estimar os periodos de trabalho

necessarios para cada atividade com os recursos previstos;
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e) desenvolver o cronograma: analise das sequéncias das atividades, suas
duragdes, recursos necessarios e restricbes do cronograma visando criar
o cronograma do projeto;

f) controlar o cronograma: monitoramento do andamento do projeto para

atualizagao do seu progresso e gerenciamento das mudangas realizadas.

2.3.6 Custos do projeto

Conforme PMBOK (2013, p. 193) estéo inclusos no gerenciamento dos custos
do projeto os processos de estimativas, orgcamentos, financiamento e controle dos
custos, de modo que o projeto possa ser concluido dentro do orgamento aprovado,
estes processos séo detalhados a seguir:

a) estimar os custos: desenvolvimento de uma estimativa dos recursos

monetarios necessarios para terminar as atividades;

b) determinar o orgcamento: agregagcao dos custos estimados de atividades
individuais ou pacotes de trabalho para estabelecer uma linha de base
autorizada para custos;

c) controlar os custos: monitoramento do andamento do projeto para

atualizagao do seu orgamento e gerenciamento das mudangas realizadas.

2.3.7 Qualidade do projeto

O gerenciamento da qualidade inclui os processos e as atividades da
organizagédo executora que determinam as politicas de qualidade, os objetivos e as
responsabilidades, de modo que o projeto satisfaga as necessidades para as quais foi
empreendido, por meio de trés processos (PMBOK, 2013, p. 227):

a) planejar a qualidade: identificar os requisitos ou padrdes de qualidade e

documentar para demonstrar a conformidade;

b) realizar a garantia da qualidade: auditoria dos requisitos de qualidade e

dos resultados das medi¢cdes do controle;

c) realizar o controle da qualidade: monitoramento e registro dos resultados

da execucgao das atividades para avaliar o desempenho e recomendar as

mudancas necessarias.
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2.3.8 Recursos humanos do projeto

De acordo com o PMBOK (2013, p. 255) o gerenciamento dos recursos
humanos inclui os processos que organizam, gerenciam e guiam a equipe do projeto,
através de quatro processos:

a) desenvolver o plano de recursos humanos: identificagdo e documentagao
de funcbes, responsabilidades, habilidades necessarias e relagbes
hierarquicas do projeto, além da criagdo de um plano de gerenciamento do
pessoal,

b) mobilizar a equipe do projeto: confirmagao da disponibilidade dos recursos
humanos e obtencao da equipe necessaria;

c) desenvolver a equipe do projeto: melhoria das competéncias, interagao da
equipe e ambiente global da equipe para aprimorar o desempenho;

d) gerenciar a equipe do projeto: acompanhar o desempenho de membros da

equipe, fornecer feedback, resolver questdes e gerenciar mudancas.

2.3.9 Comunicagao do projeto

Gerenciamento das comunicagbes do projeto incluem o0s processos
necessarios para assegurar que as informagdes do projeto sejam geradas, coletadas,
criadas, distribuidas, armazenadas, recuperadas, gerenciadas, controladas,
monitoradas e finalmente dispostas de maneira oportuna e apropriada.

Uma comunicacéao eficaz cria uma ponte entre as partes interessadas, sendo
composta por trés processos (PMBOK, 2013, p. 287):

a) planejar as comunicagdes: desenvolver uma abordagem apropriada e um

plano de comunicagbes com base nas necessidades de informacgao e
requisitos das partes interessadas;

b) gerenciar as comunicagdes: criar, coletar, distribuir, armazenar, recuperar

e dispor as informacdes de acordo com o plano estabelecido;
c) controlar as comunicagdes: monitorar e controlar as comunicagdes no

decorrer de todo o ciclo de vida do projeto.
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2.3.10 Riscos do projeto

Conforme PMBOK (2013, p. 309) o gerenciamento dos riscos do projeto tem

como objetivo aumentar a probabilidade e os impactos dos eventos positivos e reduzir

nos eventos negativos. Sendo este realizado através de seis processos:

a)

b)

c)

d)

planejar o gerenciamento dos riscos: definicdo de como conduzir as
atividades de gerenciamento dos riscos;

identificar os riscos: determinagao dos riscos que podem afetar o projeto e
documentacao de suas caracteristicas;

realizar a analise qualitativa dos riscos: priorizagao dos riscos para analise
ou acgao adicional através da avaliacdo e combinacéo de sua probabilidade
de ocorréncia e impacto;

realizar a analise quantitativa dos riscos: analisar numericamente o efeito
dos riscos identificados, nos objetivos gerais;

planejar as respostas aos riscos: desenvolvimento de opg¢des e agdes para
aumentar as oportunidades e reduzir as ameagas aos objetivos;

controlar os riscos: implementacao de planos de respostas aos riscos,
acompanhamento dos riscos identificados, monitoramento dos riscos
residuais, identificacdo de novos riscos e avaliagdo de eficacia dos

processos de tratamento dos riscos durante o projeto.

2.3.11 Aquisi¢oes do projeto

O gerenciamento das aquisigdes do projeto inclui os processos necessarios

para comprar ou adquirir produtos, servigos ou resultados externos a equipe do

projeto. Abrange também o gerenciamento de contratos e controle de mudancgas que

sao necessarios para desenvolver a administrar contratos ou pedidos de compra

emitidos por membros da equipe. Sendo este realizado através de quatro processos
(PMBOK, 2013, p. 355):

a)

b)

planejar as requisi¢cdes: documentagdes das decisbes de compras do
projeto, especificando a abordagem e identificando fornecedores em
potencial;

conduzir as aquisi¢des: obtencao de respostas de fornecedores, selegao

de um fornecedor e adjudicagao de um contrato;
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c) administrar as aquisicées: gerenciamento das relacbes de aquisicoes,
monitorando o desempenho do contrato e realizacdo de mudancas e
corregdes conforme necessario;

d) encerrar as aquisigdes: finalizar todas as aquisi¢ées do projeto.

2.3.12 Partes interessadas do projeto

Os clientes dos projetos integram uma constelagao de partes interessadas ou
stakeholders composta por pessoas, organizagdes ou grupos que participam direta ou
indiretamente do projeto ou sdo de alguma forma por ele afetados (MAXIMIANO,
2002, p. 61).

Conforme PMBOK (2013, p. 30) partes interessadas s&o individuos, grupos
ou organizagbes (clientes, patrocinadores, organizagdo executora, publico, etc.)
envolvidas no projeto ou cujos interesses podem ser positivos ou negativos em relagao
a execugao do projeto e seus objetivos.

Sendo necessario que a equipe identifique as partes interessadas para
determinar os requisitos do projeto e as expectativas dos mesmos, sendo papel do
gerente de projetos gerenciar a influéncia das partes interessadas, a fim de garantir
um resultado bem-sucedido. Na Figura 12 apresenta-se a relagédo entre as partes

interessadas e o projeto.

Figura 12 — Relagao entre as partes interessadas e o projeto

Partes interessadas no projeto

Patrocinador

Equipe do projeto

Qutros
Gerente do
projeto

Gerenciamento
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gerenciamento
do projeto

mambros
da equipe
do projeto

A

Fornecedores/
parceiros
comerciais,

Gerente de
programas

Escritorio
de projetos

— )

NS
0 projeto

Fonte: PMBOK (2013, p. 31).
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O gerenciamento das partes interessadas inclui os processos de (PMBOK,
2013, p. 391):

a) identificar as pessoas, grupos ou organizagdes que podem impactar ou
serem impactadas pelo projeto;

b) planejar o gerenciamento das partes interessadas, desenvolvendo
estratégias para engajar as partes interessadas de maneira eficaz;

C) gerenciar o engajamento das partes interessadas e comunicar se de forma
a atender as suas necessidades e expectativas, gerenciando os interesses
conflitantes e incentivando o comprometimento;

d) controlar e monitorar os relacionamentos das partes interessadas.

2.3.13 Modelagem do projeto

Thiry-Cherques (2004, p. 20 — 22) define a modelagem como a ordenagao
l6gica do projeto, a exposi¢gao fundamental do que desejasse ver realizado. Sendo
esta a instancia técnica inicial de um projeto, as demais s&o o gerenciamento e a
avaliagao que compreende a monitoragao, a analise e o julgamento.

Tendo como escopo a preparagao para as demais etapas, um projeto estara
bem modelado quando for gerenciavel e passivel de avaliagao, ou seja, quando forem
expostas claramente as atividades a serem desenvolvidos, os objetivos a serem
alcangados, do tempo e dos recursos requeridos, das condi¢gdes de gestao puderem
ser monitoradas, analisadas e julgadas positiva e negativamente.

No processo de modelagem é eficaz a utilizagdo de um software, o mais
conhecido e utilizado atualmente € o software Microsoft Project, o qual executa os
calculos de duragdes, folgas, recursos, etc., também o acompanhamento, além de
aceitarem corre¢cdes com facilidade, recalculando toda a rede do planejamento
(THIRY-CHERQUES, 2004, p. 114).

A utilizagc&o de softwares acelera o trabalho de integragao entre planejamento,
programacao, financiamento, controle e revisdo. Produzindo tabelas, graficos, redes
de precedéncia, agendas e relatérios, porém se deve ter atengao para que o software
nao iniba o planejamento légico e eficaz (KEELING; BRANCO, 2012, p. 117).
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3 PROPOSTA DE TRABALHO

Este capitulo contempla a apresentacdo da empresa, o cenario atual do
ambiente em estudo, as etapas e coletas de dados realizadas na aplicacido do
desenvolvimento metodolégico proposto, a fim de alcancar os objetivos gerais e

especificos.

3.1 PERFIL DA EMPRESA

A empresa Randon foi fundada em 1949 pelos irmaos Hercilio e Raul Anselmo
Randon, na cidade de Caxias do Sul (RS), apés 60 anos de historia tornou-se um
complexo de oito empresas, que atuam nos segmentos de implementos para o
transporte rodoviario, ferroviario, fora de estrada, autopecas e servigos.

As empresas possuem negdcios com sinergia entre si, compondo um grande
centro propicio para o intercambio de conhecimento, desenvolvimento de novos
projetos e inovagdes, onde a unido das empresas contribuiu significativamente para
questdes de economias de escala, processos tecnoldgicos, aquisicdes de insumos,
assisténcia técnica, comercializagao, entre outros.

Sendo a empresa mais antiga do grupo, a Randon Implementos projeta e
desenvolve solugdes para o transporte de cargas com a mais avangada tecnologia
disponivel, sendo a maior fabricante de implementos rodoviarios da América Latina e
figurando entre as maiores do mundo, com mais de 300 mil implementos fabricados
ao longo de sua historia.

A empresa atualmente opera com cinco plantas industriais, sendo trés delas
em territério nacional, nas cidades de Caxias do Sul (RS), Chapecoé (SC) e Araraquara
(SP) e duas unidades no exterior nas cidades de Rosario na Argentina e Lima no Peru.

Juntamente com as demais empresas do cluster montadoras, composto pelas
empresas Randon Implementos e Randon Veiculos, o segmento foi responsavel por
43,4% do total da receita liquida consolidada da companhia no ano de 2017,
totalizando 1,3 bilhdes de reais.

Com a retomada da economia e das condigdes de mercado no cenario
nacional, onde foram emplacadas 24.927 unidades, numero 8% maior que no ano de
2016, dos quais a empresa comercializou 10.075 unidades, ampliando o market share
de 29,1% em 2016 para 40,4% em 2017.
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Na Figura 13 visualiza-se a sede matriz em Caxias do Sul (RS), a qual possui
uma area total de 390.000 m? dos quais 125.000 m? sao de area construida, onde

atuam cerca de 2.500 funcionarios.

Fonte: Randon (2017).

A empresa possui um amplo portfélio de produtos, composto por carrocerias,
reboques, semirreboques e vagdes ferroviarios de diversos modelos, os quais séo

apresentados na Figura 14.

Figura 14 — Portfélio de produtos Randon Implementos

¥
R e AT
Granslgira Carga Seca Tangjise Canavi#lros Basculanles
Furgan Carga Geral Sider Frigoritico Florestal Base de Contdinars
Carrega Tida Sio Rodoviiario Transporte da Bobidas

Fonte: Randon (2017).
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3.2 PERFIL DO AMBIENTE DO TRABALHO

O trabalho foi desenvolvido no setor de manutengdo da empresa Randon
Implementos, o qual € denominado um processo de apoio aos setores produtivos,
tendo como atividades a manutencéo, conservacao e implementacdo de melhorias
em equipamentos e instalagdes, visando garantir a qualidade, seguranga operacional
e a disponibilidade fabril com os menores custos possiveis.

Por este processo sdo realizadas a manutengcdo e conservacido de
aproximadamente cinco mil equipamentos das mais diversas caracteristicas técnicas
e funcionalidades, os quais variam desde equipamentos com alto grau de automacéao
e avango tecnoldgico até ferramentas manuais, como células robotizadas de
soldagem e jateamento de produtos, equipamentos de corte a laser e plasma,
prensas, gabaritos de montagem, pontes rolantes, linhas de pintura, compressores,
subestacgdes, maquinas de solda, ferramentas pneumaticas e elétricas, os quais foram
adquiridos ou fabricados pela prépria empresa ao longo de sua historia.

Também fazem parte do escopo de atividades do setor os servigos
relacionados a serralheria, limpeza de equipamentos industriais, manutencdo de
veiculos, obras civis e gestdo de recursos essenciais, planejando e controlando os
trabalhos executados por empresas terceirizadas que atuam diariamente ou conforme
demanda no parque fabril.

O setor de manutencdo é composto por 73 funcionarios, os quais estido
distribuidos nas funcdes de:

a) coordenador: responsavel pela gestdo do processo de manutencéo e pela

equipe que o compdem;
b) facilitador: responsavel pela gestdo dos funcionarios que atuam nos turnos
2 e 3 de trabalho da empresa;

c) engenheiros elétrico e mecanico: responsaveis pela implementagao e
controle de normas legislativas, gestdo de recursos (energia elétrica, agua
e gases), manutengdes de redes, compressores e subestacoes;

d) analista de PCM: responsavel pela implementagéo e controle de métodos
e sistemas utilizados pelo setor;

e) analista de infraestrutura: responsavel por obras civis em prédios

administrativos, pavilhdes e patios;
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f) analista de terceiros: responsavel por atividades de serralheria, limpezas

industriais e manutengdes de veiculos de transporte interno;

analistas de manutencdes industriais: responsaveis por manutencdes

mecanicas e elétricas dos equipamentos de todos os setores produtivos;

auxiliares administrativos: responsaveis por atividades de rotina (recursos

humanos, treinamentos, etc.), atendimento e criacdo de chamados de

manutengao no sistema SAP;

i) técnicos mecanicos e eletroeletrdnicos: responsaveis pelas manutengdes

corretivas, programadas e preventivas.

Conforme apresentado no organograma da Figura 15.

Figura 15 — Organograma de fungées do setor de manutengao

1 ANALESTA DE PCM

A ALLIARES
AOMINIEYRATIVOS

INFRAESTRUTURA

ENGENHARIA

1 ANALISTA CBRAS VIS

1 ANALISTA TERCEIRDS

1 FACILITADOR

AANALISTAS INDUSTRIALS

27 TECNICOS KATCEN E05

3§ TECNICOS ELETROELET.

1 ENGENRHETRD MECANIED
1 ENGENHEIRD ELETRICD

Fonte: Randon (2018).

3.3 CENARIO ATUAL

Com o objetivo de minimizar os impactos de manutengbes nos processos

produtivos, ofertando maiores indices de disponibilidade dos equipamentos para

operagao, com a qualidade e seguranga necessaria, o setor dispde de um amplo

estoque de componentes de reposicao, o qual foi o objeto de estudo deste trabalho.
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As grandes proporgdes de componentes neste estoque se devem ao elevado
numero de equipamentos que a empresa dispde em seus processos produtivos e a
sua diversidade nos quesitos de funcionalidade, fabricantes e modelos, sendo grande
parte deles oriundos de importagées de fornecedores estrangeiros, o que agrava o
tempo de reposicéo e o custo para aquisicdo dos componentes.

Devido ao fator citado, agregado a falta de padronizagdes nos projetos de
equipamentos e a auséncia de parcerias com o intuito de demandar os estoques aos
proprios fornecedores, através de contratos de fornecimento, resultou num
consideravel aumento no volume de itens estocados internamente nos ultimos anos.

Passando a estocar todos os tipos de materiais, como: placas e componentes
eletronicos, rolamentos, motores, bombas hidraulicas, valvulas, turbinas, parafusos,
entre outros, independente dos custos ou tempo para reposic¢ao.

Porém, apesar da importancia destes componentes para obtencdo dos
objetivos da organizacdo e do elevado custo financeiro estocado, a empresa
aumentou seus estoques de forma desordenada, ndo possuindo local especifico,
procedimentos para a armazenagem e nenhum controle dos itens estocados.

Os quais foram adquiridos ao longo do tempo, sem embasamento
metodoldgico ou analise prévia, tomando como critério apenas a possibilidade futura
de necessidade de substituicdo dos componentes nos equipamentos em operagao.

Estes fatores causaram diversas perdas, as quais foram relacionados com as

sete perdas do Sistema Toyota de Produgao e apresentados a seguir:

a) perdas por superproducao: devido a falta de controle dos itens estocados,
ocorrem aquisicbes de materiais que ja estdo disponiveis no estoque,
agregando custos e aumentos nos volumes desnecessariamente;

b) perdas por transporte: devido ao deslocamento de funcionarios em busca
de materiais que estdo armazenados em estoques paralelos de outras
areas e nao no estoque central do setor;

c) perdas no processamento: devido a realizagao de atividades destinadas a
almoxarifes por técnicos e analistas de manutengao, causando desvios de
funcdes e falta de procedimentos nas realizagdes das atividades;

d) perdas por defeito: devido a forma incorreta de armazenagem e
movimentagao, ocorrem danos aos componentes que impossibilitam a sua

utilizagcao e causam perdas de garantia com os fornecedores;
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perdas na movimentagao: devido a forma incorreta de armazenagem dos
componentes e do layout inadequado, realizam-se movimentagdes
desnecessarias e inseguras, causando riscos aos componentes e
funcionarios;

perdas por espera: devido a falta de informacdes referentes ao local de
estocagem dos componentes e da desorganizagdo do espago fisico,
aumentando o tempo de indisponibilidade dos equipamentos;

perdas por estoque: devido a falta de critérios e analise prévia para
definicdo dos itens e volumes a serem armazenados, ocorrem perdas
financeiras tanto por aquisi¢gdes de materiais em excesso, quanto pela falta

dos itens que néo séo repostos quando consumidos.

Na Figura 16 sédo apresentadas situagdes de armazenagem inadequadas de

componentes eletrénicos de alto valor agregado no estoque da manutengao, os quais

estdo expostos a danos causados por colisbes, quedas e pelas condicbes do

ambiente ao qual estdo expostos (poeira, umidade, etc.).

Figura 16 — Componentes Armazenados de Forma Incorreta

A

Compenentes eletrdnicos
armazenados de forma incorreta

Fonte: O autor (2017).
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Nas Figuras 17 e 18 estdo registrados casos de desorganizagao, falta de
identificacdo e controle dos materiais, os quais também estdao misturados com outros

componentes nas prateleiras do estoque.

Figura 17 — Armazenamento Inadequado

Fonte: O autor (2017).

Figura 18 — Falta de Identificacdo e Controle

Componentes sem
identificacéo e controle

Fonte: O autor (2017).

Nas Figura 19 observam se materiais alocados diretamente sobre o piso,
ineficiéncia do layout do setor, falta de espago para movimentagbes de materiais,

gerando risco de seguranga para os componentes e funcionarios.
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Figura 19 — Situacao do estoque da manutengéo

Fonte: O autor (2017).

Em virtude das condi¢cbes e perdas apresentadas, este trabalho almejou a

elaboragdo de um projeto para implementacdo da gestdo do estoque dos

componentes de reposi¢cao para o setor de manutencéo, com intuito de:

a)

b)

centralizar os componentes no estoque central do setor, evitando as
perdas por transporte;

coletar os dados dos componentes, como caracteristicas, quantidades e
custos, classificando-os em familias e cadastrando-os no sistema SAP,
proporcionar maior confiabilidade e acuracidade dos estoques e
permitindo que as demais ag¢des sejam implementadas para reduzir as
perdas com estoques;

proporcionar maior controle e facilidade na localizagdo dos itens
estocados, através de planilha em Excel ou sistema SAP, reduzindo as
perdas por espera;

definir os modelos de armazenagem para cada componente, conforme
caracteristicas técnicas e necessidades, evitando as perdas por defeitos;
melhorar a organizagdo do espacgo fisico com uma estrutura e layout
adequado que proporcione seguranga para funcionarios e componentes
armazenados e evitando perdas por movimentacgdes;

documentar as novas rotinas de trabalho, através de procedimentos para
movimentagao dos itens estocados a serem executadas por funcionarios

treinados, evitando perdas no processamento.
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3.4 ETAPAS DO TRABALHO
Nesta secao serdo apresentadas as etapas de desenvolvimento do trabalho,
conforme Figura 20, as quais se sobrepdem no decorrer do projeto, conforme modelo

apresentado na se¢ao 2.3.3 deste trabalho que segue a metodologia do Guia PMBOK.

Figura 20 — Etapas do trabalho

. ETAPA 1 - Inicializacao

ETAPA 2 - Planejamento

AFA 5 - EXeCcugao

ETAPA 4 - Controle

. ETAPA 5 - Encerramento

Fonte: O autor (2017).

3.4.1 Etapa 1 - Inicializagao do Projeto

Etapa destinada a autorizagao do patrocinador para iniciar o projeto, através
da elaboragcdo e apresentacdo do termo de abertura do projeto e coleta das
informacdes e parametros referentes ao mesmo, para posterior elaboracédo do escopo
inicial de trabalho, definicdo da equipe do projeto e demais planos de gerenciamento.

Sendo realizada através de um encontro com a participagéo da equipe de
engenharia de manutencéao, a qual é a principal interessada na execugéo do projeto e
composta pelo coordenador de manutencao, o qual também € o patrocinador deste

projeto, engenheiros e analistas do setor de manutencao.
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Nesta etapa realizou-se a elaboragdo dos planos de gerenciamento do

projeto, os quais seguiram as orientagdes previstas no Guia PMBOK e sao

fundamentais para o sucesso do projeto, compostos pelos seguintes itens:
a) escopo;
b) cronograma;
c) custos;
d) qualidade;
e) recursos humanos;
f) comunicagdes;
g) riscos;
h) aquisi¢oes;

i) partes interessadas.

3.4.3 Etapa 3 — Execugao do Projeto

Etapa destinada a execucgao das atividades planejadas para o projeto a fim de

alcancar os objetivos almejados, conforme o planejamento elaborado:

a) gerenciamento do projeto: realizagdo das fases de inicializagao,

planejamento, monitoramento e encerramento do projeto;

b) coleta dos dados dos componentes: elaboracao da planilha de acordo com

dados de interesse, coleta das caracteristicas técnicas, volumes e custos

dos itens estocados, classificando e agrupando em familias.

Definindo local, enderego e forma de armazenagem, identificagdo dos

cédigos de cadastro no sistema SAP e providenciando o cadastro para os

que ndo possuem e definicdo dos estoques de seguranga e estoques

minimos de acordo com as necessidades atuais da empresa,;

c) adequacéo da estrutura: definicdo dos modelos de armazenagem, projeto

do novo layout de acordo com as normas de seguranga da empresa e

disponibilizagao dos recursos necessarios para as atividades de rotina;

d) procedimentos e treinamentos: elaboragéo e treinamento dos usuarios nos

procedimentos para armazenagem de itens novos e reparados.
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3.4.4 Etapa 4 — Monitoramento e Controle do Projeto

Etapa na qual foram realizados o monitoramento e o controle do projeto,
tomando as agdes necessarias para corrigir os desvios do planejamento e ajustando
quando necessario o cronograma de atividades e o nivel de recursos para o
atendimento dos objetivos, sendo o monitoramento realizado pelo gerente do projeto,

com o auxilio do software MS Project.

3.4.5 Etapa 5 — Encerramento do Projeto

Etapa destinada ao encerramento do projeto, finalizando todas as atividades,
ordens de servigo e requisicdes de compra no sistema informatizado da empresa,
arquivando os documentos referentes ao projeto e divulgando para as areas,

funcionarios e gestores envolvidos os resultados obtidos.
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4 RESULTADOS

Neste capitulo serdo apresentados os resultados obtidos com o
desenvolvimento das etapas propostas no Capitulo 3, utilizando os conceitos da
fundamentacao tedrica, onde foram realizadas a elaboracdo e implementacdo do
projeto de gestdo de estoques para os componentes de manutengcédo da empresa

Randon Implementos.

4.1 ETAPA 1 - INICIALIZAGAO DO PROJETO

O projeto foi iniciado com a realizagdo de um encontro promovido com a
participagcédo da equipe de engenharia de manutengéo, sendo esta a maior interessada
no desenvolvimento do projeto proposto, participaram o coordenador (patrocinador
deste projeto), os engenheiros e analistas do setor de manutencéo.

Neste encontro foi formalizado pelo patrocinador o inicio do projeto que prevé
a implementacdo da gestdo dos estoques de componentes de manutencéo,
designando o gerente do projeto, dando-lhe autoridade e responsabilidades perante a
equipe, permitindo-lhe a utilizacdo de recursos organizacionais para a realizagao das
atividades, conforme Termo de Abertura do Projeto apresentado no Apéndice A.

Também foram identificadas as partes interessadas, ou seja, setores,
funcionarios, clientes, fornecedores, etc., os quais tivessem interesse ou pudessem
ser afetados pelo projeto, conforme apresentado no Quadro 1, a fim de auxiliar na

composi¢ao da equipe do projeto, com a designagao dos seus representantes.

Quadro 1 — Identificagdo das partes interessadas do projeto

Partes Interessadas Motivo

responsavel pela manuteng¢ao dos equipamentos, nas
Setor de manutencdo quais sao utilizados os itens armazenados no estoque,
com interesse na armazenagem dos componentes;
responsavel pelos estoques controlados da empresa,
o onde também haviam componentes de manutenc¢do, com
Setor de logistica _ _ o
interesse em manter apenas itens com giro inferior a 60

dias nos estoques, devido aos custos dos materiais;
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responsavel pela aquisicao de componentes e
. administracdo de contratos com fornecedores, com
Setor de suprimentos _ . .
interesse em reduzir o volume de itens adquiridos e
principalmente a frequéncia de urgéncias nas aquisigoes;
responsavel pelo controle financeiro da empresa, com
interesse nas informacgdes referentes ao custo total de
~ materiais estocados, pois devido aos mesmos serem
Setor de controladoria o _ _
adquiridos diretamente para consumo, ndo aparecem nos
balancos financeiros da empresa, possibilitando a
ocorréncia de nado conformidades em futuras auditorias;
responsaveis pela demanda produtiva da empresa, com
Setores produtivos interesse na maior disponibilidade possivel dos
equipamentos nos quais sao utilizados os componentes;
responsaveis por gerir processos e pessoas, com
Geréncias e diretorias interesse no controle do patriménio da empresa e na
disponibilidade fabril com os menores custos possiveis;
interesse em fornecedor os componentes necessarios
Fornecedores para o setor de manutencao e proporcionar parcerias
benéficas para ambas as partes;
interesse em utilizar como case este projeto na
. adequacao de seus estoques internos de manutencao,
Demais empresas . N o
aproveitando os pontos positivos e absorvendo as licbes
aprendidas, a fim de reduzir as possiveis falhas;
_ _ interesse no desenvolvimento de um assunto pouco
Sociedade académica _ .
explorado e com muito potencial para futuros trabalhos.

Fonte: O autor (2017).

Com o objetivo de identificar boas praticas que pudessem ser aproveitadas no
projeto, foram realizadas duas visitas técnicas nas empresas Marcopolo e Fras-le,
escolhidas pela equipe devido as similaridades das empresas com a Randon
Implementos, nos critérios de elevados e diversificados equipamentos instalados,
extensao dos parques fabris e fatores culturais devido as plantas fabris em analise

estarem instaladas na mesma regido.
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Foram observadas em ambas as empresas situacdoes similares a Randon,
onde os estoques de componentes de manutengao de elevado giro s&o controlados e
alocados no estoque central da empresa, os quais sao administrados pelos setores
logisticos, tendo a reposicdo dos componentes realizadas conforme critérios
estabelecidos no MRP.

Porém os demais componentes, ou seja, aqueles que n&o possuem consumo
frequente e itens reparados, sdo armazenados em estoques paralelos, controlados
pelos proprios setores de manutengéo, apresentando armazenagens inadequadas e
controles ineficientes.

Também foram relatados pelos representantes das empresas o desejo de
organizar os estoques, de forma organizada e controlada que proporcionem maior
agilidade na identificagdo e localizagdo dos componentes, menores custos de
armazenagem e redugao dos riscos provenientes da falta dos materiais, enfatizando

a importancia do projeto em desenvolvimento na empresa Randon Implementos.

4.2 ETAPA 2 - PLANEJAMENTO DO PROJETO

Com a identificagdo das partes interessadas, foram designados os

representantes das partes interessadas para compor a equipe do projeto, apresentada

no Quadro 2:
Quadro 2 — Equipe do Projeto
Partes Funciao Participante
Interessadas
Coordenador de Manutencao Nilson Dalmoro
Analista de Manutengéo Tiago Petrini
Analista de Manutencéao Alessandro Dal Zotto
Analista de Manutencéao Alvaro Carminatti
Setor de Analista de Manutencao Anderson Schiochet
manutengdo  Analista de Manutengao Eduardo Vieira
Analista de Manutencéao Luis Frank
Analista de Manutencéao Luis Henrique
Engenheiro Elétrico de Manutencéo Rafael Giaquelin

Engenheiro Mecanico de Manutengédo  Daniel Macedo
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Analista de Planejamento de Materiais Daiane Perini

Setor de
ogist Analista de Planejamento de Materiais Anderson Deon
ogistica
J Analista de Planejamento de Materiais  Flavia Pauletti
Setor de
. Compradora Gislaine Couto
suprimentos
Setor de Analista de Controladoria Priscila Leite
controladoria ~ Contadora Paula Correa

Fonte: O autor (2017).

Sendo designado que a fungdo de gerente do projeto sera realizada pelo
analista de manutencéao Tiago de Candido Petrini, o qual conduziu junto com a equipe
a elaboragao dos planos de gerenciamento do projeto, nos quais constam as
definigbes, parametros e o curso das ag¢des a serem realizadas durante a etapa de

execugao para atingir aos objetivos almejados, conforme apresentado a seguir.

4.2.1 Escopo de Trabalho do Projeto

O escopo do projeto foi elaborado com o intuito de garantir que estivessem
inclusos no projeto todos os quesitos necessarios, definidos em reuniao realizada com
a participagao do gerente e equipe do projeto.

Resultando no escopo apresentado no Apéndice B e no Project Charter que
segue o método Canvas no Apéndice C, nos quais constam as justificativas, objetivos,
inclusdes e exclusdes do escopo, restricdes, premissas, riscos, orcamentos, estrutura
analitica do projeto, marcos, partes interessadas e a modelagem da EAP (Estrutura

Analitica do Projeto) realizada com o auxilio do software WBS Tool.

4.2.2 Cronograma do Projeto

O cronograma do projeto foi elaborado pelo gerente do projeto com o auxilio
do software MS Project e com base nas atividades definidas na EAP apresentada no
escopo do projeto, atividades as quais foram detalhadas e sequenciadas, a fim de
estabelecer a ordem cronoldgica para execugao, onde também foram realizadas as
estimativas dos recursos e duragdes necessarias para as execugoes e definidos os

prazos de inicio e término de cada atividade.
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Conforme apresentado na Figura 21 o cronograma foi divido em quatro grupos
de atividades, tendo como previsao de duragao 220 dias uteis, com data inicial de 07
de agosto de 2017 e término de 08 de junho de 2018.

Figura 21 — Grupos de Tarefas do Projeto

Mome da tarefa + [Duracdo +  |nicio +  Teérmino -

4 Projeto Gestdo do Estoque de Manutengdo 220 dias Seg07/08/17  Sex08/06/18

Gerenciamento do Projeto 220 dias Seg 07/08/17  Sex 08/06/18
- Coleta de Dados 155 dias Seg 04/09/17  Sex 06/04/18
> Adequacdo da Estrutura 35 dias Seg 09/04/18  Sex 25/05/18
- Procedimentos e Treinamentos 2 dias Seg 28/05/18  Qua 06/06/18

Fonte: O autor (2017).

Sendo o projeto completo composto por 74 atividades, os grupos de tarefas

contemplam as seguintes entregas:

a) gerenciamento do projeto: inicializagdo, planejamento, monitoramento e
encerramento do projeto;

b) coleta de dados: elaboragdo da planilha de dados, identificagdo das
caracteristicas técnicas, definicdo dos estoques de seguranga,
cadastramento dos codigos no sistema SAP, contagem dos volumes
estocados, identificacdo dos valores financeiros e revisdao dos itens
cadastrados no PR (Programa de Remessa), os quais sdo controlados e
repostos através do sistema MRP da empresa pelo setor logistico;

c) adequacéo da estrutura: projeto do layout conforme normas de seguranga
da empresa, organizagado das formas de armazenagem e dos itens por
familias, disponibilizacado de recursos administrativos e de equipamentos
de movimentacao;

d) procedimentos e treinamentos: implementagdo do controle através do
sistema SAP, elaboracdo de procedimentos e fluxogramas para
movimentagdes de componentes, treinamentos dos usuarios, restricao de

acesso ao estoque, inventario final e imobilizacdo dos componentes.

Para o gerenciamento do projeto foram elaboradas a Planilha de Tarefas e o

Grafico de Gantt, conforme apresentado no Apéndice D.
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4.2.3 Custos do Projeto

Os custos do projeto estruturados e controlados pelo gerente do projeto, foram
or¢cados em R$30.000,00, contemplando as agdes para adequacgdo da infraestrutura,
aquisicdes de recursos para armazenagem dos componentes, equipamentos

administrativos e de movimentacgao, conforme apresentado no Apéndice E.

4.2.4 Qualidade do Projeto

Os requisitos e padrdoes de qualidade do projeto definidos pelo gerente do
projeto e apresentados no Apéndice F estabelecem que o projeto deve respeitar os
Fundamentos Estratégicos e a Politica Integrada de Gestdo da empresa Randon
Implementos, desta forma ndo denegrindo a misséo, visao e principios da empresa e
os requisitos das normas ISO 9001: 2008; ISO 14001: 2004 e OHSAS 18001: 2007,
evitando ndo conformidades em futuras auditorias de recertificagdo.

Sendo utilizada a ferramenta de auditoria da qualidade em atividades pontuais
do projeto para garantir que os padroes e requisitos estabelecidos estejam de acordo

com as definicbes apropriadas.

4.2.5 Recursos Humanos do Projeto

No planejamento dos recursos humanos descrito pelo gerente do projeto e
apresentado no Apéndice G, foram definidas que as atividades do projeto fossem
realizadas no periodo de trabalho de segunda a sexta-feira no horario das 07h 12min
até as 17h 00min.

Desta forma ndo agregando ao projeto custos com horas extras para
realizagao das atividades e sempre respeitando as normas de seguranga da empresa,
conforme consta na ISSM (Instrucdo de Seguranca, Saude e Meio Ambiente).

Também ficaram definidos que os funcionarios que compdéem a equipe do
projeto, assim como os demais envolvidos nas atividades, permaneceriam nos seus
respectivos cargos e fungdes, sendo responsaveis por suas atividades de rotinas,
alocados em seus setores e subordinados aos gestores de suas respectivas areas de
atuacéo, conciliando as mesmas com as atividades do projeto.
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4.2.6 Comunicagodes do Projeto

No planejamento das comunicag¢des foram estabelecidos pelo gerente do
projeto, os meios de comunicagao, as ferramentas e padrdes que seriam utilizados no
decorrer do projeto, conforme apresentado no Apéndice H, com objetivo de assegurar
que as informagdes fossem divulgadas conforme sua relevancia e envolvessem de

maneira adequada as partes interessadas.

4.2.7 Riscos do Projeto

Conforme apresentado no Apéndice I, os riscos do projeto foram identificados,
caracterizados e divididos em categorias, através da elaboragdo da EAR (Estrutura
Analitica dos Riscos), facilitando o controle e monitoramento, desta forma reduzindo
a probabilidade e o impacto dos eventos negativos no projeto.

Para determinagdo das severidades dos riscos, foram utilizadas analises
quantitativas que possibilitaram estabelecer quais riscos poderiam causar maiores
impactos no decorrer do projeto, possibilitando a definicdo das estratégias adequadas

para mitigar os riscos apresentados.

4.2.8 Aquisi¢oes do Projeto

As aquisigdes do projeto foram determinadas, respeitando os parametros
estabelecidos pelo setor de suprimentos das empresas Randon e o orcamento
disponibilizado para o projeto no valor de R$30.000,00, o qual contemplou a
contratagcdo de servicos a serem realizados para adequacgao da infraestrutura do
espaco fisico, gaveteiros e caixas destinadas para a armazenagem dos componentes

e equipamentos administrativos e de movimentacao, conforme Apéndice J.

4.2.9 Partes Interessadas do Projeto

As partes interessadas do projeto foram previamente identificadas na fase de
inicializacao, apos foram determinados representantes para comporem a equipe do
projeto, proporcionando maior envolvimento das partes interessadas com a execugao

das atividades.
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No Apéndice K constam as acdes realizadas pelo gerente para monitoramento
do engajamento da equipe na execugao das atividades e na solugdo de conflitos e
resisténcias as mudancgas realizadas.

A etapa de planejamento foi concluida com a apresentagdo dos planos de
gerenciamento ao patrocinador do projeto e coordenador do setor de manutengao, o
qual aprovou o planejamento desenvolvido, confirmando o atendimento das suas

expectativas e autorizando o inicio das etapas de execugao previstas.

4.3 ETAPA 3 - EXECUGAO DO PROJETO

A etapa de execugdo do projeto foi realizada conforme estabelecido no
planejamento do cronograma, o qual foi dividido em quatro grupos de atividades, para

0s quais os resultados serao apresentados a seguir.

4.3.1 Gerenciamento do Projeto

O grupo de gerenciamento do projeto foi composto pelas atividades
apresentadas na Figura 22, nas quais ocorreram a inicializagao e o planejamento do
projeto, tendo sido os resultados obtidos apresentados nos tdpicos 4.1 e 4.2 deste
trabalho e o monitoramento e encerramento do projeto, os quais serdo apresentados
a seguir nos topicos 4.4 e 4.5.

As atividades deste grupo se sobrepdem aos demais grupos do projeto,
devido a atividade de monitoramento, tendo sido concluidas 100% das atividades
propostas com duragéo prevista de 220 dias, as quais iniciaram no dia 07 de agosto
de 2017 e foram finalizadas no dia 08 de junho de 2018.



Figura 22 — Grupo de Gerenciamento do Projeto

Mome da tarefa -
F Projeto Gestdo do Estoque de Manutencido
4 Gerenciamento do Projeto

4 |nicializacdo
Termo de Abertura
Identificacdo das Partes Interessadas
Visitas em Qutras Empresas

4 Planejamento
Escopo / EAP (Estrutura Analitca do Projeto)
Cronograma
Orgamento [ Custos
Qualidade
Recursos Humanos
Comunicacio
Riscos
Aquisigoes
Partes Interessadas
Apresentacio dos Planos

4 Controle
Reunites e Relatdrios de Desempenho

4 Encerramento
Relatdrio Final do Projeto

Reunifo de Encerramento com as Partes
Interessadas

Duragdo

.220 dias

220 dias
5 dias

1 dia

1 dia

2 dias
15 dias
5 dias

2 dias

1 dia
1dia

1 dia
1dia

2 dias

1 dia

1 dia
1dia
198 dias
198 dias
2 dias
1dia
1dia

- | Inicio

‘Seg 07/08/17

Seg 07/08/17
Seg 07/08/17
Seg 07/08/17
Qua 09/08/17
Qui 10/08/17
Seg 14/08/17
Seg 14/08/17
Seg 21/08/17
Qua 23/08/17
Qui 24/08/17
Sex 25/08/17
Seg 28/08/17
Ter 29/08/17

Qui 31/08/17
Qui 31/08/17
Sex 01/09/17
Seg 04/09/17
Sepg 04/09/17
Qui 07/06/18
Qui 07/06/18
Sex 08/06/18

-

Teérming

Sex 08/06/18
Sex 11/08/17
Ter 08/08/17

Qua 09/08/17
Sex 11/08/17
Sex 01/09/17
Sex 18/08/17
Ter 22/08/17

Qua 23/08/17
Qui 24/08/17
Sex 25/08/17
Seg 28/08/17
Qua 30/08/17
Qui 31/08/17
Qui 31/08/17
Sex 01/09/17
Qua 06/06/18
Oua 06/06/18
Sex 08/06/18
Qui 07/06/18
Sex 08/06/18

~ | conclurda =

Sex 08/06/18

100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

100%

Fonte: O autor (2018).

4.3.2 Coleta de Dados
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No grupo de coleta dos dados foram realizadas as atividades apresentadas

no cronograma da Figura 23, a qual foi iniciada no dia 04 de setembro de 2017 e

finalizada no dia 06 de abril de 2018, tendo 100% das atividades realizadas no periodo

de 155 dias.



Figura 23 — Grupo de Coleta de Dados
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Mome da tarefa
P Projeto Gestdo do Estoque de Manutengio
4 Coleta de Dados

4 Elaboragdo da Planilha de Dados
Identificar Dados de Interesse
Criagdo da Planilha no Software Excel
Treinamento dos Usuarios

4 |dentificacdo dos Componentes
Coleta dos Dados Técnicos dos Itens
Contagem dos Volumes Estocados
Identificagdo das Familias
Definigdo dos Estoques de Seguranga
Definigdo da Forma Ideal de Armazenagem

4 Cadastros dos Itens no Sistema SAP
Identificagio dos Codigos dos Itens no SAP
Solicitagdo de Cadastro para Itens Inexistentes

4 |dentificagdo do Valor Financeiro
LocalizagBo do Ultimo Pedido de Compra no SAP
Estimativa de Custo para Itens sem Pedidos no SAP

4 Revisdo de ltens Cadastrados no PR
Identificagio dos Itens de Manutengdo no PR
Célculo do Giro de Estoque dos Itens no PR
Revisdo de Quais ltens Devem Permanecer no PR
Exclusdo dos Itens Sem Giro ou Necessidade do PR

Revis8o do Estogue de Seguranga e Ponto de
Ressuprimento dos ltens Remanescentes no PR

Centralizagdo dos Dados na Planilha Oficial

Duragio

.220 dias

155 dias
30 dias
5 dias
20 dias
2 dias
100 dias
100 dias
100 dias
100 dias
100 dias
100 dias
115 dias
105 dias
10 dias
10 dias
5 dias
5dias
105 dias
60 dias
10 dias
20 dias
10 dias
15 dias

5 dias

~ Inicio
Seg 07/08/17
Seg 04/09/17
Seg 04/09/17
Seg 04/09/17
Seg 11/09/17
Seg09/10/17
Seg 16/10/17
Seg 16/10/17
Seg 16/10/17
Seg 16/10/17
Seg 16/10/17
Seg 16/10/17
Seg 16/10/17
Seg 16/10/17
Seg 12/03/18
Seg 12/03/18
Seg 12/03/18
Seg 19/03/18
Seg 23/10/17
Seg 23/10/17
Seg 15/01/18
Seg 29/01/18
Seg 26/02/18
Seg 26/02/18

Seg 02/04/18

Terming ¥ canciniass
‘Sex08/06/18 100%
Sex 06/04/18 100%
Sex 13/10/17 100%
Sex 08/09/17 100%
Sex 06/10/17 100%
Sex 13/10/17 100%
Sex 02/03/18 100%
Sex 02/03/18 100%
Sex 02/03/18 100%
Sex 02/03/18 100%
Sex 02/03/18 100%
Sex 02/03/18 100%
Sex 23/03/18 100%
Sex 09/03/18 100%
Sex 23/03/18 100%
Sex 23/03/18 100%
Sex 16/03/18 100%
Sex 23/03/18 100%
Sex 16/03/18 100%
Sex 12/01/18 100%
Sex 26/01/18 100%
Sex 23/02/18 100%
Sex 09/03/18 100%
Sex 16/03/18 100%
Sex 06/04/18 100%

Fonte: O autor (2018).

As atividades foram iniciadas com a elaboracdo da planilha para coleta dos

dados no software Excel pelo gerente do projeto, a qual foi desenvolvida com base

nos dados solicitados pelas partes interessadas.

A planilha desenvolvida foi dividida em cinco grupos de dados: técnicos,

armazenagem, programagao de materiais, compras, custos e controladoria, os quais

serao detalhados a seguir.

Também foram treinados o almoxarife responsavel pela coleta dos dados e

organizagédo dos componentes no estoque e os técnicos eletroeletrénicos e mecanicos

do setor de manutencdo que estavam envolvidos nesta atividade, capacitando-os a

preencher os dados na planilha e consultar as informagdes desejadas.



70

a) dados técnicos: coletadas as caracteristicas técnicas e armazenados no estoque do setor de manutencdo 3.559
diferentes modelos de componentes, totalizando 31.760 pecas, das quais 29.222 sao novas e 2.538 foram reparadas,
conforme amostra apresentada na Figura 24. Neste momento os itens também foram classificados em familias para

facilitar a localizac&o de itens similares e mapeados os locais de utilizagdo para os quais foram inicialmente adquiridos;

Figura 24 — Planilha de Dados Técnicos

1
56
60
33
162
1214
1241
1412
1430
1429
1430
1474
1596
3077
3559

PLANILHA DE CONTROLE DO ESTOQUE DA MANUTENCAO
DADOS TECNICOS
SETOR DE NOVO ELET‘REF.{) CLASSIF !mgﬁio - ap . QTh UNIDADE pau -
iR SGiiid MECANICO Caa DESCRIGRO DO ITEM FABRICANTE MODELO ATUAL ATUAL o oo UNIDADE  LOCAIS DEUTILZAGRO
INFRAESTRUTURA NOVO REPARADO MEDIDA
ESTAMPARIA NOVO E REPARADO ELETRICO DIVERSOS SCANNER 53000 EICK 530A-6011BA 1 2 3 PEC PECA DIVERSDS
ESTAMPARIA NOVO ELETRICO CPU CPU DO CNC CYBELEC CYBELEC MODEVA 15 XPE-KO-LXBD 1 0 1 PEC PECA DOBRADEIRA TRUMPF
ESTAMPARIA NOVO ELETR 100 SENSOR SENSOR FOTOELETRICO IFM IFM ELECTRONIC ~ 01D100 [ O1DLF3KG 1 0 I PEC PECA PRENSA ALLSTEEL
GERAL NOVO ELETRICO BOTAD BOTAO DE EMERGENCIA EMPURRAR/PUXAR  SCHNEIDER ¥BABTE4S 3 0 3 PEC PECA DIVERSOS
GERAL NOVO MECANICO GUIA LINEAR GUIA LINEAR 20 HIWIN HIWIN HGH20CA ZAC 5! 0 5 PEC PECA DIVERSDS
GERAL NOVO ELETRICO CABOS CABO DE FIBRA OTICA PPC-MMC 8ED577-3-A2  BYSTRONIC 4500836 1 g 1 PEC  PECA  LASERBYSTRONIC
GERAL NOVO ELETRICO DIVERSOS BATERIA 12V NOBREAK 7.2AH UNIPOWER i ili] 0 10 PEC PECA DIVERSOS
ESTAMPARIA  REPARADOD MECANICO BOMBAS BOMBA DE VACUD HYCO PUMP-3073-120 0 ? 1 PEC  PECA LASER TRUMPF
GERAL NOVOD ELETRICO CHAVES CHAVE FiM DE CURSQ BHS 8108 BHS ME-B108 b 0 6 PEC PECA DIVERSDS
ESTAMPARIA NOVOEREPARADO  ELFTRICO  PLACAELETRONICA  PLACA IGNICAO PCB IGN 0126.000584541817  OXIPIRA 01260005845 41817 1 3 4 PEC PECA  PLASMAS OXIPIRA
ESTAMPARIA NOVO ELETR 100 PLACA ELETRON ICA PLACA VIDED HTA PCBS 0143 HYA PCBS-0143 OXIPIRA 20014915 1 0 I PEC PECA PLASIMAS OXIPIRA
GERAL NOVO ELETRICO CONTATORA  CONTATOR SIEMENS 3RT1016-18B4120VCC  SIEMENS IRTI0E 5 0 5 PEC PECA DIVERSOS
ESTAMPARIA NOVO MECANICO FILTRD FILTRO DE-AR UNIFILTER UA3TPZ UNIFILTER UA3TP2 2 0 2 PEC PECA PREMNSA ALLSTEEL
GERAL NOVO MECANICO BOMBAS MOTOBOMBA HIDRAULICO HYBEL HYBEL 1210101901310H1224 1 g 1 PEC PECA DIVERS0S
GERAL NOVOD ELETRICO CABOS CABO PRYSMIAN CORDOPLAST 4x2 SMM ELETROMNGR - b 10 g 100 W METRO DIVERSOS

Fonte: O autor (2018).
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b) dados de armazenagem: conforme os componentes foram armazenados
no estoque, disponibilizaram-se os enderecos na planilha de controle,
conforme apresentado na Figura 25, sendo o enderego formado por:

- primeiro digito: letras de A a L, representam as ruas do estoque;
- segundo digito: C1 ou C2, representam as duas colunas de cada rua;
- terceiro digito: numeros 1 a 5, representam os andares de cada coluna;

- quarto digito: numeros de 1 a 16, representam as caixas de cada andar.

Figura 25 — Dados de Armazenagem

PLANILHA DE CONTROLE DO ESTOQUE DA MANUTENCAO

DADOS DE ARMAZENAGEM
pistieiioe: ENDERECO DE cODIGO -
ARMAZENAGEM ARMAZENAGEM FORMA DE ARMAZENAGEM CADASTRO SAP DESCRICAO DO ITEM NO SAP
ATUAL
EST. MANUTENCAD AL2-1-2 CAIXA PLASTICA MEDIA 1000000150857 SCANNER SICK 530A-4011BA
56 EST. MANUTENCAD A-C2-1-11 CAIXA PLASTICA PEQUENA 1000000157418 CPU CYBELEC MODEVA 12XFC-KO-VADD
60 EST. MANUTENCAD A-C2-1-13 GAVETEIRO 1000000060936 SENSOR OPTICO IFM 010100
332 EST. MANUTENCAD A-C2-1-26 GAVETEIRO 1000000000433 BOTAC SCHNEIDER SOCO EMP/PUXA XB4-BT845
762 EST. MANUTENCAO B-(2-1-17 CAIXA PLASTICA PEQUENA 1000000091434 PATIN HGH 20 CA-ZA-C HPWIN
1214 EST. MANUTENCAOD C-C1-2-26 CAIXA PLASTICA PEQUENA 1000000148515 CABO DE FIBRA OTICA PPC-MMC 4E0577-3-A2
1241 EST. MANUTENCAO D-C1-3 CAIXA PLASTICA PEQUENA 1000000049864 BATERIA 12V 7A-UNIPOWER
1412 EST. MANUTENCRD O-C2-4 QUTROS 1000000145274 BOMBA DE VACUO HYCO-PUMP-2073-220 TRUM
1420 EST. MANUTENCRO CL2-3-2 GAVETEIRO 1000000078224 CHAVE FiM DE CURS0O BHS B108
1429 EST. MANUTENCAO C-C2-2-5 CAIXA PLASTICA PEQUENA 1000000053091 PLACA IGNICAC PCB IGN 0126.0005845 41817
1430 EST. MANUTENGAD C-C2-2-20 CAIXA PLASTICA PEQUENA 1000000053078 PLACA VIDEQ HTA PCRS 0143 HYA PCRS-0143
1474 EST. MANUTENGAD C-C2-2-32 GAVETEIRO 1000000017862 CONTATOR SIEMENS 3RT1016-18841 24VCC
1596  EST. MANUTENCAO AC2a QOUTROS 1000000050644 FILTRO DE AR UNIFILTER UA3TP2
3077  EST. MANUTENCAD J-C1-4 QUTROS 1000000146514 BOMBA HYBEL REF.12101015013 - INFO0121
3550 EST. MANUTENCAD B-C1-1 QUTROS 1600600050016 CABO PRYSMIAN CORDOPLAST 4 X 2,5mm

Fonte: O autor (2018).

Foram identificadas as formas ideais de armazenagem com base nas
caracteristicas fisicas do item, como peso e volume, sempre optando pela
menor forma possivel, a fim de otimizar o espaco fisico de acordo com o

padrao estabelecido na Figura 26, resultando em:

- gaveteiro: 1.068 codigos e 15.944 pecas;

- caixa pequena: 689 cddigos e 4.109 pecas;
- caixa média: 1.049 codigos e 6.177 pecas;
- caixa grande: 591 cddigos e 1.937 pegas;

- pallet: 60 codigos e 191 pegas;

- suporte para cabos: 102 cddigos e 3.402 metros de materiais.
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Figura 26 — Formas de Armazenagem

GAVETEIRD CAIXA PLASTICA PEQUENA CAIXA PLASTICA MEDIA
260 ¥ 100 X 100 MM 260 ¥ 180 ¥ 150 MM 330 X 240 X 90 MM

CAXA PLASTICA GRANDE PALLET SUPDRTE PARA ROLOS
520 X 340 X 220 MM 1200 ¥ 8600 MM CONFORME NECESSIDADE

Fonte: O autor (2017).

Também foram identificados os cdédigos de cadastro no sistema SAP, os
quais sdo necessarios para solicitacdes de novas aquisicdes e analise de
consumo ao longo do tempo, sendo solicitados os cadastros dos
componentes que nao possuiam codigos ao setor de cadastramento,

conforme IT 533 referente ao cadastro de materiais no sistema SAP.

c) dados de programacao: com base no conhecimento dos técnicos, foram
definidas as quantidades dos estoques de seguranga e dos estoques
minimos, conforme apresentado na Figura 27, totalizando 17.924 pecas,

valor 43,56% menor que o total de pecgas atualmente armazenadas.

Figura 27 — Planilha de Dados de Programacao de Materiais

FPLANILEHA DF CONTROILF DO FSTOOOQLTE ID2.A MNMANLDTTENCAO
PROGRAMACACO DE MATERLAIS
- - ~-
arD OTEY - = . MNUMERC PR
ESTOQUE DE ESTOGUE Bttt I L A (PROGRAMA DE DEPOSITO
SEGURANCA  NIEMNINIO S ALY, - — REMESSA).

2 1 180717 226 = =
1 o 21/06/17 253 =
1 o O5/11/15 o945 - -
= 1 02,/05/17 403 = =
A b CES12/516 550 - -
1 o 11403717 A55 =
-] 1 oa/07 17 =40 = =
1 o OAMOE 16 574 e =
a 1 DE/OTS 1T =38 = =
1 o 1BFOFSLT 236 i
3 o 16411716 SO = =
2 o 16/ORS1T 207 2 =
- 1 15712715 =" b = =
1 o 18/08B/17 295 -

1y =0 Z21OTSIE 323 = =

Fonte: O autor (2018).
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Também foram identificados através de relatérios emitidos pelo sistema
SAP, a ultima data de aquisicdo e o numero de dias sem movimentacoes
do item, informag¢des que auxiliardo no controle da rotatividade dos

componentes.

d) dados de compras: com base nos codigos de cadastro do sistema SAP e
através de relatorios de pedidos, foram identificados o ultimo fornecedor,
data da ultima compra, numero do pedido, quantidade adquirida e custo
unitario de compra, conforme apresentado na Figura 28.

Também foram identificados se os itens possuem contratos ou sao
adquiridos de forma spot', sendo informado para os itens que possuem

contrato, o nimero, o fornecedor e o custo cadastrado em contrato.

Figura 28 — Planilha de Dados de Compras

PLANILHA DE CONTROLE DO ESTOQUE DA MANUTEN c_io
COMPRAS
- i R b0 ~

1 SICK 1807117 451154855 1 RS 160000 SPOT - - =
56 CYBELEC 21/06/17 4501143957 1 RS 7.000,00 SPOT

&0 IEMT ﬂﬁfll,n’]j 4500919654 - . BS 130,00 EPOT

332 CELETRO 02/05/17 4501114271 4 RS 60,00 SPOT

762 ROMACO 0612116 4501059633 2 RS 50,00 SPOT - - -
1214 ELETROMOR 11/03/17 4501088563 3 RS 177000 SPOT - -
1241 CENTRAL BATERIAS o4/07/17 4501150607 4 RS 120,00 SPOT - -
1412 TRUMPF 04/08/16 4501022276 1 RS -13.000.00 SPOT
1420 CELETRO 06,-’07)'17 4501147583 5 RS 50,00 SPOT - - -
1429 OXIPIRA 1B/07/2017 4501168738 2 RS 1.100,00 SPOT
1430 OXiPIRA 16011716 4501068733 1 RS 140000 SPOT
1474 ELETROMOR 16/08/17 4501173616 2 RS 200,00 SPOT
1596 FILTRO CERTO 1501215 4500040043 4 R& 150,00 SPOT - - -
3077 AETECH 13/08/17 4501174666 2 BS 6.000,00 SPOT
3550 ELETROMNOR 21{1}?,,!’17 4501150400 EEL ] B% 10,00 SPOT - - =

Fonte: O autor (2018).

e) dados de custos e controladoria: com os valores de aquisi¢des obtidos nos
dados de compra e o levantamento dos volumes estocados, foi possivel
determinar que o estoque possui mais de cinco milhbes em mercadorias
armazenadas, conforme apresentado na Figura 29.

Nos dados de controladoria ndo foram identificados nenhum item

atualmente imobilizado pelo setor de manutencgao.

! Spot: compra pontual, realizada de forma esporadica conforme necessidade do usudrio.
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Figura 29 — Planilha de Dados de Custos e Controladoria

FLANILHA DE CONTROLE DO ESTOQUE DA I\-[AL'U'I'ENCAO
CUsSTOS CONTROLADORIA
- - - - - - o
ne CUSTOITENS CUSTOITENS CUSTOTOTAL —Uo 0 BASERDONO |\ inrro DATA SinEi RN
R R S s ESTOQUE DE e e . IMOBILIZADO IMOBILIZADO
SEGURANCA Z ORIGINAL ATUAL
7 RS 160000 RS 320000 RS 480000 RS 3.200,00 = = z <

55 RS 7.000,00 RS - RS 7.000,00 RS 7.000,00

60 RS 13000 BS - RS 13000 RS 130,00 = = : =
332 RS  1B0,00 RS - RS 1B0,00 RS 180,00
762 RS 25000 RS - RS 25000 RS 200,00 = = - =
1214 RS 177000 RS = RS 177000 RS 1.770,00 =
1241 RS 120000 RS - RS 120000 RS 240,00 E = = =
1412 RS - RS 2600000 RS 2600000 RS 13.000,00 -
1420 RS 300,00 RS B RS 30000 RS 200,00 E = z B
1429 RS 1.100,00 RS 330000 RS 440000 RS 1.100,00 E - - =z
1430 RS 140000 RS 5 RS 1.400[00 RS 1.400,00 = = : =
1474 RS 1.00000 RS - RS 100000 RS 400,00
1526 RS 300,00 RS - RS 300,00 RS 300,00 = = = =
3077 RS 600000 RS = RS 600000 RS £.000,00
3559 RS 100000 RS = RS 1.00000 RS 1.000,00 E < £ <

Fonte: O autor (2018).

Na etapa de coleta dos dados também foram revisados os itens cadastrados
no PR da empresa, os quais ficam armazenados no estoque central e sdo controlados
pelos setores de programacédo e logistica de materiais, tendo como critério
estabelecido a permanéncia apenas de itens com rotatividade inferior a 60 dias.

Sendo fornecido pelo setor de programacéao a relagao de itens cadastrados
no PR, na qual constavam 7.426 cdédigos, dos quais apds analisados foram
identificados que 341 eram de uso exclusivo do setor de manutengdo, porém
considerando os critérios de consumo e os locais de utilizagdo, foram identificados
que apenas 50 codigos deveriam permanecer sendo controlados pelo PR.

Para estes itens foram revisados também os volumes dos estoques de
segurancga e dos estoque minimos, quanto aos demais foram removidos do sistema

para que nao voltem a ser adquiridos e armazenados sem real necessidade.

4.3.3 Adequacao da Estrutura

O grupo de adequagao da estrutura foi composto pelas atividades
apresentadas na Figura 30, o qual foi iniciado no dia 09 de abril de 2018 e estava
previsto para ser encerrado no dia 08 de junho de 2018, porém apenas 38% das
atividades foram executadas.

Impacto causado pelo surgimento de um projeto concomitante e de maior

prioridade ao projeto de gestdo dos estoques de componentes de manutencéo, pois
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0 mesmo possui como objetivo a ampliacao da capacidade produtiva do setor de
pintura, impactando diretamente no faturamento da empresa.

Neste projeto esta prevista a desmontagem de um antigo sistema de pintura
em linha para instalacdo de novos equipamentos, porém este sistema esta no andar
superior do prédio onde esta localizado o estoque de manutencdo e para
desmontagem do mesmo, serao necessarias obras civis que impactam diretamente
na estrutura do prédio.

Assim sendo inviavel neste momento a realizagao das adequacgdes propostas
no projeto, as quais foram canceladas temporariamente pelo gerente em acordo com
o patrocinador do projeto e serdo inclusas no plano de agao para que sejam realizadas
posteriormente num momento oportuno.

Assim foram realizadas as atividades que nao sofreram impactos pelo novo
projeto, como os estudos necessarios para adequagao e o projeto do /layout futuro, o
qual consta no Apéndice L, juntamente com o /layout antigo, possibilitando a

comparagao na disposigao das prateleiras e no ganho de espaco fisico.

Figura 30 — Grupo de Adequacéao da Estrutura

Mome da tarefa Duraggo  » Inicio v TErming - ._--gn.;|.J,c|\= -

P Projeto Gestdo do Estoque de Manutengiio 20dias 'Seg 07/08/17 'Sex()s,’()ﬁ;'ls . 7%

4 Adequacio da Estrutura 35 dias Seg09/04/18  Sex 25/05/18 38%

Agrupamento dos Itens por Familias 5 dias Seg09/04/18  Sex 13/04/18 100%

Definicio do Local de Estocagem para cada Familia 5 dias Seg 16/04/18  Sex 20/04/18 100%

4 Adequagiio do Layout do Estoque 35 dias Seg09/04/18  Sex 25/05/18 25%

Estudo das Normas de Seguranga para Estogues 2 dias Seg09/04/18  Ter10/04/18 100%

Definigdo da Forma de Estocagem para Produtos Quimicos 3dias Quall/o4/18  Sex 13/04/18 100%

Projeto do Layout para o Estogue 4 dias Seg16/04/18  Qui19/04/18 100%

Validagao do Projeto com a Eng. De Seguranca 1dia Sex 20/04/18  Sex 20/04/18 100%

4 Adequacio da Infraestrutura Conforme Projeto 15 dias Seg23/04/18  Sex 11/05/18 0%

Reparos da Piso, Paredes e Grades 5 dias Seg23/04/18  Sex 27/04/18 0%

Pintura Geral 5 dias Seg30/04/18  Sex(4/05/18 0%

Adequacao da lluminagdo 5 dias Seg07/05/18  Sex 11/05/18 0%

Organizagio das Prateleiras e Demais Formas de Armazenagem 5 dias Seg14/05/18  Sex18/05/18 0%

Organizagio dos Itens por Familias 5 dias Seg21/05/18  Sex 25/05/18 0%

Atualizacdo do Endereco de Armazenagem na Planilha de Dados 5 dias Seg21/05/18  Sex 25/05/18 0%

Instalagao da Mesa e Computador para o Almoxarife 1dia Seg 14/05/18  Seg14/05/18 0%

Disponibilizagio da Paleteira e Escada Para Utilizagdo Restritanas  1dia Seg14/05/18  Seg14/05/18 0%
Movimentagdes do Estoque

Fonte: O autor (2018).
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4.3.4 Procedimentos e Treinamentos

As atividades que compdem o cronograma do grupo de procedimentos e
treinamentos constam na Figura 31, as quais foram iniciadas no dia 28 de maio e
finalizadas no dia 06 de junho de 2018, tendo sido realizadas 63% das atividades
propostas.

Impacto causado pela impossibilidade de criacdo do depdsito e alocagao dos
componentes no sistema SAP, devido a problemas fiscais, em virtude dos
componentes atualmente estocados ja terem sido custeados pela empresa, neste
caso se alocados no sistema SAP, seriam duplicados os langamentos dos custos de
forma incorreta.

Assim ficou definido pelo gerente e patrocinador do projeto que o controle
permanecera sendo realizado através da planilha em Excel, enquanto buscam-se
novas alternativas de controle do estoque através do sistema adequado e sem causar

impactos financeiros a empresa.

Figura 31 — Grupo de Procedimentos e Treinamentos

i

Nome da tarefa Duragie Inicio v Témine v concluidar
4 Projeto Gestdo do Estoque de Manutengio 20dias 'Seg 07/08/17 Sex 08/06/18 o
4 Procedimentos e Treinamentos 8 dias Seg28/05/18  Qua06/06/18 63%
4 Implementagdo do Controle no Sistema SAP 8 dias Seg28/05/18  Qua06/06/18 0%
Criagdo do Depdsito de Manutengdo no SAP 2 dias Seg28/05/18  Ter29/05/18 0%
Alocagio e Parametrizagdo dos Codigos no Depdsitodo SAP 4 dlias Sex01/06/18  Qua06/06/18 0%
Criagdo do Procedimento e Fluxograma para Movimentaiesde 3 dias Seg28/05/18  Qua30/05/18 100%

Itens Novos Estocados

Criagdo do Procedimento e Fluxograma para Movimentagiesde 3 dias Seg28/05/18  Qua30/05/18 100%
Itens Reparados Estocados

Trainamenta dos Usurios nos Procedimentos Estabelecidos 2 dias Quidl/os/18  Sex01/06/18 100%
Restricao de Acesso a0 Estogue Somente para Pessoas Autorizadas 1dia Qua30/05/18  Qua3n/os/18 100%

4 |nventdrio do Fstoque 1dia Qui3ljos/18  QuiiLfos/18 100%
Atualizacio dos Volumes no Sistema SAP ou Planilha de Excel  1dia Qui31/05/18  Qui31/05/18 100%

Fonte: O autor (2018).

Foram criados os procedimentos e fluxogramas apresentados nos Apéndices
M e N, a fim de documentar as atividades para movimentagdo de itens novos e

reparados no estoque de manutencgao, procedimentos nos quais os usuarios também
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foram treinados, possibilitando desta forma a restricdo de acesso ao estoque somente
as pessoas autorizadas e o inventario final dos itens armazenados.

Nas Figuras 32 e 33 sdo apresentadas a nova situagdo do estoque de
componentes de manutencao apds a realizagado do projeto, onde os componentes

estdo organizados, identificados e agrupados por familias.

Figura 32 — Componentes Identificados e Organizados

Fonte: O autor (2018).

Figura 33 — Componentes Armazenadas por Familias

Fonte: O autor (2018).
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Nas Figuras 34 e 35 sao apresentadas a otimizagdo do espago e a

organizacgao das prateleiras onde estdo armazenados os componentes.

Figura 34 — Otimizac&o das Prateleiras na Armazenagem

Fonte: O autor (2018).

Fonte: O autor (2018).
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Nas Figuras 36 e 37 sdo apresentadas a armazenagem de componentes de
maior peso e volume nos andares inferiores e corredores livres para movimentagao,

respeitando quesitos de seguranga da empresa.

Figura 36 — Componentes Maiores nos Andares Inferiores

Fonte: O autor (2018).

Figura 37 — Corredores Livres para Movimentagdes

‘. L '

Fonte: O autor (2018).
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44 ETAPA 4 - MONITORAMENTO E CONTROLE DO PROJETO

A etapa de monitoramento e controle do projeto foi basicamente realizada
através do software MS Project e dos planos de gerenciamento elaborados na etapa
4.2, os quais serviram de instrumentos de consulta e suporte na tomada de agdes pelo
gerente e pelo patrocinador do projeto.

No planejamento do cronograma foram necessarias as maiores intervengdes
da equipe, conforme consta no Apéndice C, o cronograma passou por trés alteragdes
que impactaram diretamente no prazo de entrega do projeto e no cancelamento de
atividades, resultando na conclusdo de 96% das atividades previstas, conforme

apresentado na Figura 38:

Figura 38 — Conclusao do Cronograma do Projeto

Nome da tarefa v Duracde » Inicic » TEMingG w :-ctr.u:!mdg -
4 Projeto Gestdo do Estoque de Manutengio 220 dias Seg 07/08/17 Sex 08/06/18 | 96%
» Gerenciamento do Projeto 220dias  Seg07/08/17 Sex08/06/18 100%
Coleta de Dados 155dias  Seg04/09/17 Sex06/04/18 100%

» Adequagdo da Estrutura 35dias  Seg09/04/18 Sex 25/05/18 8%

i Procedimentos e Treinamentos 8 dias Seg 28/05/18 Qua 06/06/18 b63%

Fonte: O autor (2018).

Os custos do projeto foram inferiores ao planejado, pois os maiores valores
previstos seriam destinados as atividades de adequacgao da estrutura do estoque, os
quais foram cancelados, conforme informado no topico 4.3.3.

Os demais planejamentos ndo sofreram impactos no decorrer do projeto e

foram conduzidos conforme o planejamento da equipe.

4.5 ETAPA5-ENCERRAMENTO DO PROJETO

O encerramento do projeto foi realizado no dia 08 de junho de 2018, data na
qual foram apresentados os resultados obtidos e detalhados ao longo deste trabalho

para as partes interessadas e gestores envolvidos no projeto.
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Na Figura 39 constam as tarefas planejadas versus as realizadas durante o
projeto, na qual também foram apresentados os motivos que causaram a nao
realizacdo das mesmas e 0s riscos que podem causar aos resultados almejados pelo

projeto.

Figura 39 — Atividades Planejadas versus Realizadas

PLANEJADO REALIZADO MOTIVOS E RISCOS
Gerenciamento do Projeto 100%
Inicializagio 100%
Planejamento 100% Planejamento Concluido
Controle 100%,
Encerramento 100%
Coleta de Dados 100%
Elaboragio da Planilha de Dados 100%
Identificacdio dos Componentes 100%
Planejamento Concluido
Cadastros dos Itens no Sistema SAP 100%
Identificaco de Valor Financeiro 100%
Revisdo de Itens Cadastrados no PR 100%
Adequacio da Estrutura 38% .
iz Motivos:
Surgimento de projeto concomitante de adeguagio
Agrupamento dos itens por Familias 100% . " p‘ } Zingch
da drea fisica em torno do estogue;
Definigdo do Local de Estocagem para cada Familia 100% .
Riscos:
Ad S0 G b 5% Dificuldades na movimentacdo de componentes;
SRR CELayptaa-Esio e . Perda de espago devido a falta de otimizag3o;
o . o Desorganizagio e manutengio dos padrdes de 55's.
Adequacdo da Infraestrutura Conforme Prejeto (Reparos, Pintura, lluminacdo, etc.) 0%
Procedimentos e Treinamentos 63%
- . Motivos:
Implementagio do Controle no Sistema SAP 0% = = 3
Problemas fiscais, devido aos componentes
- " estocados ja terem sido custeados pela empresa;
Cria¢ao do Procedimento e Fluxograma para Movimentagdes de Itens Novos 100%
Criagdo do P di to e Fl Mavi tagdes de It Ri d 100% Risfos:
riagao do Procedimento e Fluxograma para Movimentagoes de ltens Reparados s 5 2
¢ g F ¢ p Redugdo do indice de acuracidade do estoque;
. . . B Impossibilidade de consulta de outros usuarios;
Treinamento dos Usudrios nes Procedimentos Estabelecidos 100% i o
Auséncia de histdricos de consumos;
E Impossibilidade de baixar os estogues por reservas;
Restrigdo de Acesso ao Estoque Somente para Pessoas Autorizadas 100%
Falta de controle.
Inventéario do Estoque 100%,

Fonte: O autor (2018).



82

5 CONSIDERAGOES FINAIS

O aumento da competitividade entre as empresas, num mercado de atuacao
que movimentou 24.927 unidades de implementos rodoviarios no ano de 2017, no
qual as empresas buscam diferenciagao através do prego de venda, prazo de entrega
e qualidade dos produtos, tornam fatores como eficiéncia produtiva, disponibilidade
fabril e custos operacionais fundamentais para destacar-se perante os concorrentes.

Considerando os fatores citados, o processo de manutencédo tornou-se
essencial na busca pela exceléncia, contribuindo com maiores indices de
disponibilidade dos equipamentos e com os menores custos possiveis.

Porém a importagdo de equipamentos, os avangos tecnoldgicos, a
automatizacao dos processos e a diversificacdo dos ativos contribuem para o aumento
dos custos de manutengdo e dos prazos de entrega dos componentes,
consequentemente reduzindo a manutenabilidade e obrigando as empresas a
disporem de elevados estoques internos.

Sendo fundamental a assertividade na aquisicado dos componentes esséncias
de forma a reduzir os impactos produtivos sem causar prejuizos financeiros a
organizacao, a elaboragao de estratégias para direcionar aos proéprios fornecedores
os custos dos estoques, adquirindo 0s mesmos apenas nos momentos oportunos € o
armazenamento adequado dos componentes nos estoques internos da empresa.

Com base nos aspectos citados e nas condi¢des atuais de armazenagem dos
componentes de manutencdo, os quais apresentam ineficiéncia no controle,
dificuldade na localizacao, inexisténcia de procedimentos e descentralizagdo dos
estoques, este trabalho teve como objetivo geral a elaboragdo de um projeto para
implementagdo da gestdo de estoques para os componentes de manutengdo da
empresa metalurgica Randon Implementos S.A. no municipio de Caxias do Sul (RS).

Sendo considerado um sucesso 0 projeto ao atingir quatro objetivos
especificos que foram baseados na coleta dos dados dos componentes como
caracteristicas técnicas, quantidades e custos estocados, classificando-os em familias
e cadastrando-os no sistema SAP, definicdo dos estoques de seguranga conforme
necessidade atual, definicdo dos modelos de armazenagem, projetando uma nova
estrutura e layout que atenda as necessidades dos usuarios e a documentagao das
rotinas de trabalho.
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A implementagcdo do projeto mapeou 3.559 diferentes modelos de
componentes e contabilizou 31.760 pecas, representando mais de cinco milhdes de
reais em mercadorias armazenadas, das quais foram definidas como realmente
necessarias através da definicdo do estoque de seguranga 17.924 pecas, valor
43,56% menor que o total de pegas atualmente armazenadas, os itens também foram
cadastrados no sistema SAP e classificados em familias.

O numero de itens cadastrados no sistema PR da empresa também foi
reduzido de 341 para 50 codigos, obtendo uma redugéo de 85% dos itens e atendendo
aos critérios do sistema de controle, mantendo apenas os que possuem rotatividade.

No decorrer do projeto também foram realizadas as adequagdes possiveis na
estrutura do estoque, proposto um novo layout, estabelecidos procedimentos para
movimentagdes dos componentes e treinamentos dos usuarios.

Portanto conclui-se que a elaboragéo e implementacao do projeto, através dos
conceitos do Guia PMBOK apresentou-se eficaz, atingindo aos objetivos gerais e
especificos propostos e proporcionando melhorias no controle e localizagdo dos
componentes armazenados, redugao das perdas com aquisicdes desnecessarias,
menores periodos para localizacdo dos itens, maior seguranga aos usuarios nas
movimentagdes e disponibilidade de dados para novos projetos.

Para continuidade deste trabalho, ficam a retomada das atividades de
adequacao da estrutura do estoque conforme /layout proposto e a implementagao do
controle através de sistema informatizado, atividades as quais foram suspensas no
decorrer deste projeto.

Surgindo a possibilidade de trabalhos futuros, sugere-se analisar a real
necessidade de armazenamento interno de cada cddigo estocado, utilizando modelos
de classificacdo ABC ou similares, a fim de estabelecer os impactos caso o
componente nao esteja disponivel no momento necessario e o prazo de entrega do
fornecedor.

Poderiam também ser elaborados contratos de fornecimento de itens
convencionais, passando ao fornecedor a responsabilidade e o custo da
armazenagem, impondo clausulas que preveem os prazos de entrega para cada

componente.
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APENDICE A - TERMO DE ABERTURA DO PROJETO

Termo de Abertura do Projeto |_ .
RANDON
Projeto Gestao do Estoque de Manutenc&o INP1-EMENTOS S
Controle de Versées
Versao Data Autor Notas da Revisao

1 07/08/2017 |Nilson Antonio Dalmoro / Patrocinador do Projeto -

1 DESIGNAGAO

Este documento autoriza formalmente o inicio do projeto Gestdao do Estoque de
Manutencao sendo designado o Sr. Tiago de Candido Petrini como Gerente deste Projeto,
desde a sua fase inicial até o encerramento do mesmo, sendo responsavel pelo sucesso

total do projeto, conforme descrito neste termo.

2 RESPONSABILIDADES ESPICIFICAS

O Gerente do Projeto é responsavel por:

- atuar como ponto unico de responsabilidades pelas atividades de atendimento ao
patrocinador em produtos e servicos;

- assegurar que os membros da equipe do projeto estejam cientes de suas
responsabilidades e que os compromissos assumidos sejam realizados;

- assegurar que 0s compromissos contratuais serdo realizados no prazo, de acordo
com o orcamento e na completa satisfacao do patrocinador;

- preparar o Plano de Projeto;

- manter na pasta do projeto todas as informagdes relevantes;

- controlar os custos, cronograma e variagdes técnicas do plano.

3 AUTORIDADES

O escopo de autoridade do Gerente do Projeto inclui:

- autoridade em conduzir o Time de Projeto;

- acesso ao patrocinador em todos os assuntos pertinentes ao projeto;

- autoridade em solicitar relatérios aos demais departamentos;

- autoridade em monitorar o tempo, custo e performance nos departamentos e
assegurar que todos os problemas séo identificados, reportados e resolvidos;

- autoridade de renegociar mudangas nos recursos designados.
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APENDICE B - DECLARAGAO DO ESCOPO DE TRABALHO

Declaragdo do Escopo do Projeto
: RANDON

IMPLEMENTOS W

Projeto Gestéao do Estoque de Manutencgao

Controle de Versoes
Versao Data Autor Notas da Revisao
1 18/08/2017 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto -

1 DECLARAGAO DO ESCOPO

Este documento tera como objetivo garantir que o projeto inclua todo os quesitos
necessarios, definindo e controlando o que esta ou nao incluso no projeto, para que seus
objetivos sejam alcangados dentro das especificagbes determinadas pela equipe do projeto

e partes interessadas.

2 JUSTIFICATIVA

O setor de manutencao é responsavel pela manutengao, conservagéao e
implementagdo de melhorias em equipamentos e instalagdes, visando garantir a qualidade,
segurancga operacional e a disponibilidade fabril com os menores custos possiveis.

Para atender a estes objetivos o setor dispde de um amplo estoque de
componentes de reposi¢cao, no qual as grandes proporgdes se devem ao elevado niumero de
equipamentos que a empresa dispde em seus processos produtivos e a sua diversidade nos
quesitos de funcionalidade, fabricantes e modelos, sendo grande parte deles oriundos de
importacdes de fornecedores estrangeiros, o que agrava o tempo de reposigcéo e o custo
para aquisicdo dos componentes.

Devido ao fator citado, agregado a falta de padronizagées nos projetos de
equipamentos e a auséncia de parcerias com o intuito de demandar os estoques aos
proprios fornecedores, através de contratos de fornecimento, resultou num consideravel
aumento no volume de itens estocados internamente nos ultimos anos, independente dos
custos dos materiais ou tempo para reposicao.

Porém, apesar da importancia destes componentes para obtengéo dos objetivos da
organizagao e do elevado custo financeiro estocado, a empresa aumentou seus estoques de
forma desordenada, ndo possuindo local especifico, procedimentos para a armazenagem e
nenhum controle em relag&o aos itens estocados, os quais foram adquiridos ao longo do
tempo, sem embasamento metodolégico ou analise prévia, tomando como critério apenas a
possibilidade futura de necessidade de substituicdo dos componentes nos equipamentos em

operagéo.
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Estes fatores causam diversas perdas, as quais foram relacionados a seguir:

a) perdas por superprodugao: devido a falta de controle dos itens estocados,
ocorrem aquisigdes de materiais que ja estdo disponiveis no estoque, agregando
custos e aumentos dos volumes desnecessariamente;

b) perdas por transporte: devido ao deslocamento de funcionarios em busca de
materiais que estdo armazenados em estoques paralelos de outras areas e nao
no estoque central do setor;

c) perdas no processamento: devido a realizagao de atividades destinadas a
almoxarifes por técnicos e analistas de manutengao, causando desvios de
funcdes e falta de procedimentos nas realizagdes das atividades;

d) perdas por defeito: devido a forma incorreta de armazenagem e movimentacao,
ocorrem danos aos componentes que impossibilitam a sua utilizagdo e causam
perdas de garantia com os fornecedores;

e) perdas na movimentagao: devido a forma incorreta de armazenagem dos
componentes e do layout inadequado, realizam-se movimentagdes
desnecessarias e inseguras, causando riscos de seguranca;

f) perdas por espera: devido a falta de informacgdes referentes ao local de
estocagem dos componentes e da desorganizagao do espaco fisico,
aumentando o tempo de indisponibilidade dos equipamentos;

g) perdas por estoque: devido a falta de critérios e analise prévia para definicdo dos
itens e volumes a serem armazenados, ocorrem perdas financeiras tanto por
aquisicdes de materiais em excesso, quanto pela falta dos itens que nao séo

repostos quando consumidos.

3 OBJETIVOS DO PROJETO

O projeto tera atingido o sucesso se atender a todos os critérios de aceitagao das
entregas, respeitar as restricdes e cumprir o cronograma de execugao e principalmente se
atender aos objetivos estabelecidos abaixo:

a) coletar os dados dos componentes como caracteristicas, quantidades e custos,

classificando-os em familias e cadastrando-os no sistema SAP;

b) definir os modelos de armazenagem, projetando a estrutura e layout;

c) definir os estoques de seguranga conforme necessidade atual;

d) documentar as novas rotinas de trabalho, através de procedimentos para

armazenagem e fluxograma para movimentagao dos itens estocados.
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4 ESCOPO DO PROJETO

Este projeto deve tomar as acdes devidas para implementacédo da gestéo de
estoques para os componentes de manutencao da empresa Randon Implementos,
atendendo aos requisitos listados abaixo:

a) termo de abertura e os planos de gerenciamento do projeto devem ser

aprovados pelo patrocinador;

b) dados e caracteristicas de todos os componentes devem ser coletadas e

armazenadas em uma planilha de Excel ou no sistema SAP;

c) componentes devem ser cadastrados no sistema SAP;

d) custos financeiros dos componentes devem ser estimados;

e) estoques de seguranga de cada componente devem ser definidos;

f) itens cadastrados no PR da empresa e armazenados nos estoques

administrados pelos setores logisticos devem ser revisados e atualizados;

g) formas de estocagem ideais de cada componente devem ser definidas;

h) layout do estoque deve ser adequado para atender as normas de seguranca;

i) procedimentos e rotinas de trabalho devem ser criados e usuarios treinados.

5 EXCLUSOES DO ESCOPO DO PROJETO

Este projeto ndo contemplara qualquer atividade que ndo contribua diretamente
para o atingimento dos objetivos descritos acima, estando também fora do escopo do
projeto os itens abaixo, para os quais serao indicados projetos futuros:

a) definicdo dos estoques de seguranga necessarios através de embasamento

metodoldgico como por exemplo, classificagbes ABC, XYZ, 123, GUS, etc.;

b) elaboragéo de contratos com fornecedores, a fim de reduzir os estoques;

c¢) inclusao ou reviséo de itens referentes a equipamentos criticos, com tratativas

especiais ou priorizagao nas reposicoes.

6 RESTRIGOES DO PROJETO

O projeto contempla as restricdes abaixo:

a) o orgcamento previsto de R$30.000,00 ndo deve ser excedido;

b) o espaco fisico determinado para o estoque deve ser respeitado;

c) as atividades serdo executadas no periodo de trabalho de segunda a sexta-

feira no horario das 07:12 as 17:00 horas, sem realizagdes de horas extras.
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7 PREMISSAS

Sao consideradas como premissas do projeto:

a) viabilizagdo do orgamento solicitado de R$30.000,00 pelo patrocinador;

b) disponibilizagdo de um almoxarife para realizagao do controle e das
atividades de rotina relacionadas ao estoque;

c) disponibilizagao de técnicos de manutengéo para realizar a coleta de dados;

d) itens reparados alocados no estoque serdo considerados em plenas
condi¢des de uso, ndo sendo realizados testes de funcionamento pela equipe

envolvida no projeto.

8 RISCOS

Para o projeto previsto, foram identificados os seguintes riscos:

a) orcamento ultrapassar as estimativas;

b) prazos previstos no cronograma serem insuficientes para as atividades;
c) indisponibilidade do almoxarife para controle do estoque;

d) danos em componentes durante as movimentagoes;

e) impossibilidade de controlar o estoque pelo sistema SAP;

f) atraso nas entregas de fornecedores;

g) elaboragao de projetos concomitantes que interfiram nas atividades;

h) espaco fisico insuficiente para estocagem dos componentes;

i) caixas e gaveteiros insuficiente para estocagem dos componentes;

j) surgimento de novos fatores nao previstos no projeto.

9 ORCAMENTO

O orgamento inicial do projeto prevé o valor de R$30.000,00 para aquisi¢do de
caixas, gaveteiros, confec¢ao de prateleiras e adequagao da infraestrutura do espacgo

fisico, como: recuperagao de pisos e paredes, iluminagao, pintura, etc.

10 ESTRUTURA ANALITICA DO PROJETO (EAP)

Apresentada a seguir, a Estrutura Analitica do Projeto contempla as atividades
previstas pela equipe do projeto para que sejam atingidos os objetivos almejados e assim

realizadas as entregas requisitadas.
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11 MARCOS DO PROJETO
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Fases Marcos Previsao
Inicializagao Abertura Oficial do Projeto 07/08/2017
Planejamento Aprovacéo dos Planos do Projeto 01/09/2017
Execucao Revisao dos Itens Controlados pelo PR 16/03/2018
Execucgao Coleta dos Dados dos Componentes 06/04/2018
Execucgao Adequacao da Estrutura do Estoque 25/05/2018
Execucgao Procedimentos e Treinamentos 06/06/2018
Encerramento Finalizagéo do Projeto 08/06/2018
12 PARTES INTERESSADAS
Partes Interessadas Motivo

Setor de manutencao

Setor de logistica

Setor de suprimentos

Setor de controladoria

Setores produtivos

Geréncias e diretorias

Fornecedores

responsavel pela manutencéo dos equipamentos, nas quais sao
utilizados os itens armazenados no estoque, com interesse na
armazenagem dos componentes, porem de forma controlada,
organizada e segura;

responsavel pelos estoques controlados da empresa, onde
também haviam componentes de manutengao, com interesse em
manter apenas itens com giro inferior a 60 dias nos estoques,
devido aos custos dos materiais;

responsavel pela aquisicao de componentes e administragéo de
contratos com fornecedores, com interesse em reduzir o volume
de itens adquiridos e principalmente a frequéncia de urgéncias
nas aquisicoes;

responsavel pelo controle financeiro da empresa, com interesse
nas informacgdes referentes ao custo total de materiais estocados,
pois devido aos mesmos serem adquiridos diretamente para
consumo, nao aparecem nos balancos financeiros da empresa,
possibilitando a ocorréncia de ndo conformidades em futuras
auditorias;

responsaveis pela demanda produtiva da empresa, com interesse
na maior disponibilidade possivel dos equipamentos nos quais sao
utilizados os componentes;

responsaveis por gerir processos e pessoas, com interesse no
controle do patriménio da empresa e na disponibilidade fabril com
0s menores custos possiveis;

interesse em fornecedor os componentes necessarios para o setor
de manutengédo e proporcionar parcerias comerciais.




APENDICE C - PROJECT CHARTER
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APENDICE D — PLANO DE GERENCIAMENTO CRONOGRAMA

Plano de Gerenciamento do Cronograma do Projeto °
RANDON
Projeto Gestdo do Estoque de Manutencgéo IMPLEMENTOS W8

Controle de Versoes

Versao Data Autor Notas da Revisao
1 22/08/2017 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto Nota 1
2 24/11/2018 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto Nota 2
3 23/03/2018 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto Nota 3
4 28/05/2018 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto -

1 PLANO DE GERENCIAMENTO DO CRONOGRAMA

O plano de gerenciamento do cronograma do projeto Gestao do Estoque de
Manutenc¢éo tera como objetivo descrever como os processos relacionados ao tempo ou
prazo do projeto serao executados, controlados, monitorados e encerrados, servindo como

guia para a equipe durante todo o projeto.

2 CRONOGRAMA DO PROJETO

O cronograma do projeto foi realizado no software MS Project, mundialmente
conhecido e utilizado pelos profissionais da area como ferramenta para modelagem e
gerenciamento de projetos, executando os calculos de duragdes, indicando a melhor forma
de alocacgéao de recursos, realizando o acompanhamento, as corregbes com facilidade e
recalculando toda a rede do planejamento. Desta forma acelerando os trabalhos de
integragao entre planejamento, programacgao, financiamento, controle e revisao, assim
produzindo tabelas, graficos, redes de precedéncia, agendas e relatérios.

Na elaboragao do cronograma foram relacionadas as atividades previstas pela
equipe na EAP (Estrutura Analitica do Projeto) apresentada na declaragdo do escopo do
projeto, realizado o sequenciamento das atividades e definidas as relagbes de dependéncia
entre as mesmas, a fim de estabelecer a ordem cronolodgica das atividades, apos foram
realizadas as estimativas dos recursos e duragdes necessarias para as execugoes,
definidos os prazos de inicio e térmico de cada atividade e finaliza o desenvolvimento do
cronograma.

O cronograma projetado sera monitorado pelo gerente do projeto, responsavel por
atualiza-lo conforme o progresso do projeto e gerenciar as mudangas quando necessarias,
solicitando ao patrocinador a aprovagao para as alteragdes a serem realizadas no
cronograma. A seguir sdo apresentadas a Planilha de Tarefas e o Grafico de Gantt

desenvolvidos no software MS Project e utilizados no gerenciamento do projeto
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Cronograma Projeto Gestdao do Estoque de Manutengao

peoenn ga mrata [Predecsssamas [Dumgsa Jinkcia [rrmins | e [Momas tos e
| [Projeto Gestlio do Estoque de Manutengio 220 dias Seg 07/08/17 Sex DASDG/LE 5 30.000,00
2 Gerenciamento do Projeta 220 dias Seg OT/0B/17 Sex 080618 £ 0,00
3 Imiciafizacic 5 dias Seg O7/08/17 Sex 11/08/17 £ 0,00
0 Termo de Abertura 1 dia Seg O JOB/17 Ter 08/08/17 50,00 Patrocinador; Equipe do Projets
5 Identificacio das Partes Interessadas 4 1 dia e OOES1T Cha ORI 5000 Engenharia de Manutengio
5 Visitas e Dutras Empresas 5 2 dias Chd 10408417 Sex 11/08/17 40,00 Equipe do Projetn
T Planejamento 15 dias Seg 1408717 Sex 010917 £ 0,00
] Escopa f EAP |Estrutura Analitca do Projetal 5 5 dias Seg 14/08/17 Se AB/ORFT £ 0,00 Equipe do Projeto
] Cranograma & 2 dias Seg 21/08/17 Ter 22/08/17 40,00 Equipe do Projeto
10 Omamento J Custos B 1 dia Clua 23/08/17 Cnm 23/08/17  £0,00 Equipe do Prajeto
i Cualidade & 1 dia O 28008717 Cusi 24108417 £ 0,00 Equipe do Projetn
] Feoursas Mumanaos g 1 dia Sex X508/17 Sex 2508717 £ 0,00 Equipe do Projeto
13 fomunicagio 3 1 dia Seg XR/08/17 Seg FR/O8/17 £ 0,00 Equipe do Projeto
14 R, & 2 dias Ter 20/08/17 Ous 30008717 $0.00 Equipe do Projetn
E Aquisiches g 1 dia Chud 3140817 Ciui 31108417 £ 0,00 Equipe do Projeto
15 Partes Intercisadas & 1 dia Ched 3108417 i 3108417 £ 0,00 Equipe do Projeto
] Agresentacio dios Planos 15 1 dia Sew (10917 Sex 00 /0RF1T £ 0,00 Patrocinador; Equipe do Projeso
8 Comtrole 198 dias Seg 040917 Cosa O8/06/18  $.0,00
1= Reunides e Relatdrios de Desempenha 198 dias Seg 04/08/17 O O6/06128  £0,00 Gerante do Projeto:Equipe do
Projeto;Patrocinador
W Encerramento 2 dias Chsi 07 /0618 Sex 08/ 0618 £ 0,00
21 Relatério Final do Projeta 1] 1 dia o OF OGS 12 Ciui OF/06418 £ 0,00 Gerente do Projeto:Equipe do
Projeto;Fatrocinadar
7 ReuniSo de Encerraments com as Partes interessadas n 1 dia S OBJ06/1E Sew D& /DEF18 £ 0,00 Gerante do Projeto;PatrocnadorEquipe do
m Coleta de Dados 155 dias Seg 04/09/17 Sex O6/04F1E 50,00 ==
24 Elaboracio da Planilka de Dados 30 diiars Seg 040817 Sex 13/10/17 £ 0,00
z Identificar Dados de Interesse i7 5 dias Seg 04/08/17 Sex D&/0817 40,00 Gerente do Projeto
= Eriagdo da Plandha na Software Excel % 20 dias Seg 11/08/17 Sex O6/10/17 £ 0,00 Gerente do Projeto
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Cronograma Projeto Gestdao do Estoque de Manutengao

peoenn ga mrata [Preduecsssamas [Dumgsa [inkcia | | [Moimes tos oo
Fz Treimamento dos Lsadrios T 2 dias Seg (B/10Y17 Sex 13/10/17 5000 Berente do Projetc;Almoxarife; Técnicos de
E Identficgio dos Componentes 100 dias Seg 16/10/17 Sex 020318  £0.00 R
= Coleta dos Dadas Técnicos dos ens 7 100 diss Seg 1610417 Sex 02/03/12 S 0.00 Almcaarife;Técnicos de Manutengla
= Contagem des Volumes Estocados 7 100 dias Seg 1610417 Sex 02/03/18  S000 Almooarife;Técnicos de Manutengla
a Identificagio das Farriias 27 100 dias Seg 16/10/17 Sex 02/OXHE 4000 Almcoarife;Técnicos de Manutengda
= Definicio dos Estoques de Seguranca 7 100 dias Seg 1610/17 Sex 02/03f18  $0,00 Almoarife;Técnicos de Manutengio
= Befinida da Forma ldeal de Armarenagem 7 100 dizs Seg 1610417 Sex03/03/18  $000 Almcaarife; Técnicos de Manuteng3a
= Cadastros dos ftens no Sktema SAP 115 dias Seg 18/10/17 Sex F3/03/18 40,00
ES Identificacio dos Cédigos das ltens no SAP 7 105 dias Seg 1610417 Sex (90318 S000 Gerents da Projeto
= SalicitagSa de Cadastra para Itens Inexistertes T 16 dias Seg 12/03/18 Sex23/0Rf18 40,00 Gerents da Projesn
Ex identificagEo do Valor Financeirn 10 difas Seg 12/03/18 SexZ3f03f18  S0,00
= Localizagiio do Uitimo Pedida de Compra na SAF 5 dias Seg 12/03/18 Sex 16/03/18 40,00 Gerente do Prajeta
= Essimativa de Custo para fbens sem Pedidos no SAF 5 dias Seg 19,03/18 Sex 330312 4000 Engenharia de M =
o Revisio de itens Cadastrados no BR 105 dias Seg 23/10/17 Sex 16/03/18  $0,00
] identificaclio dos lens de Manutencio na PR 17 60 dias Seg 2310417 Sex 120118 S 000 Gerente do Projeto
= Cilculs da Gira de Estogue dos lbens no PR 4 10 dias Seg 15,/01/18 Sex ZE/OLHR A 000 Anafista de Programag3a de Materiaks
] Reevicio de Ouais fens Devern Permanecer na PR 4z 20 dias Seg 29/01/18 Sex 230218 S 000 Engenharia de Manutencio
T Exclus3o dos kens Sem Gire au Necessidade do PR 43 10 dias Seg 26/02/18 Sex 06/03/18  £0,00 Anaiista de ProgramagSa de Materiak
I Reevicio do Extoque de Saguranca e Panto de Ressuprimento dos ftens 43 15 dias Seg 2602/18 Sex 16/03f18 4000 Engenharia de Manutengio:analista de
B entes no PRt Programagic de Materiais
= Reevisdio dos hens imobilitadas Conforme Relatério da Contraladoria 33 5 dias Seg 26/03/18 Sex 30/03/18 S 000 Gerente do Projeso;Anaiista de Consroladaria
= Centralizagdo dos Dadas na Planilha Ofical 45 5 dias Seg 02/04/18 Sex 05/04/18 40,00 Gerente da Projeso
5| Adequaiin da Estrutura 35 dias Seg 09/04/18 Sex2Ef0518 £ 30.000.00
= Agrupaments das itens par Familias 47 5 dias Seg 09/04/18 Sex 13/04f18  $0,00 Gerante da Projeta
5 Definido da Lacal de Extocagem para cada Familia 48 5 dias Seg 16/04/18 Sex J0/B4f18 4000 Gerente da Projesn
3] Adequagio do Layout do Estoque 35 dias Seg 09/04/18 Sex Z5/05/1E  § 20.000,00
= Essuda das Normas de Seguranca para Estogques a7 3 dias Seg 09/04/18 Ter I0/04/18  $0,00 Gerente do Prajeto;Engenheiro de Seguranga da

Trabalho




Cronograma Projeto Gestdo do Estoque de Manutengdo

foceno da i [Predecsssamas [Duragsa Jinkia [rrming | =T [Moimas tos recumos
53 Defindgio da Forma de Estoragem para Prodictos Quimions 52 3 dias Clua 11,0418 Sex 13704718 & 0,00 Gerente do ProjetoEngenheiro de Seguranca do
Trabalha
=4 Projeto do Layout para o Estoque 53 A dias Seg 16,04/ 15 i 19/04,/18 40,00 Equipe da Projeto
55 ‘ValdacSo do Projeto com a Eng. De Seguranca 54 1 dia S MOFOL/18 Sex 20/04/18 S i00 Gerente do Projeto
5E Adeguacio da infrasstrutura Conforme Projeto 15 diias Legp 23/04/18 Sex 11/05/18 4 8,000, 00
57 Reparos do Piso, Paredes & Grades £g 5 dias Seg 2U/04018 Sex 2T 0418 4 500000 Engenharia de ManutencSo
L Pintura Geral 57 5 diaz Seg 300418 Sex 04 fO5/18 4 2.000,00 Engenharia de Manutencio
C2) Adequacio da Buminagio 58 5 dias Seg 070515 Sex 1105718 4 1.000,00 Engenharia de Manutengio
&0 Organizagio das Pratedeiras e Demais Formas de Armazenagem L1 ] 5 dias Seyg 14/05/18 Sex 18/05/18 5 12000, 00 Engenharia de ManutencSo
&1 Organizagio das ftens por Famidias B0 5 dias Seg 21705718 Sex 250518 Si0,00 Almooarife;Técnicos de Manutengio
az Atualizacio do Enderepo de Armazenagemn na Flanilha de Dados B0 5 dias Seg 21/05/18 Sex 25 /0518 £ 0,00 Gerente do Projeto
a3 Irstalacio da Mesa & Computador para o Almsacarife 59 1 dia Sag 14/05/18 Seg 14/05/18 4 3.000,00 Engenharia de Manutencio
54 Dizponibiizacio da Paleteira e Escada Para Utiizagiio Restrita nas 59 1 dia Seg 14/05/18 Seg 14/05/18 4 7.000,00 Engenharia de Manutencio
Movimentaces do Estoque
: 5 Trel & dias Lo 20/05/18 Cua 08/06/18  £0.00
BE Implementagio do Controde no Sistema SAP 8 dias Seg /0518 Chsa 060818 0,00
a7 Criagio do Depésito de Manutencio no SAP B2 2 dias Seg 28/05/18 Ter 25/05/18 40,00 ‘Gerente do Projeto;Patrocinador
BE AMocacio e Parametracks dos Codigos no Depd sitn do SAP ET7; 73 4 dias e 010618 Clua EA0ES1E 40,00 Analecta de Pr o de M :
b3 Criagio do Frocedimento e Fluxograma para Movimentagbes de hens B2 3 dias Seg 2B/05/18 O 3000518 & ,00 Gerente dao Frojeto
Mowrs Estocados
0 Criagio do Procedi e Fl 2 para MovimentagBes de fbens 62 3 dias Seg ZR/O5/18 Oua 300518 50,00 Gerente do Projeto
Reparados Estocados
71 Treinamento des Usudirics naos Procedimentss Estabelecidos B2 T 2 dias Cid 21,/05/18 Cox 06,18 5000 Gerante do Projeto
T2 Restricio de fcesso ao Estoque Somerte para Pessoas Autorizedas B2 1 dia Ol 300518 O 3000518 & 5,00 Patrocinador
T imventirio do Extogque 1 dia O 3105 /18 ui 3L/05/18  $0,00
T4 Atualizacio dos Valurnes no Sistema SAP ou Planitha de Excel T 1 dia Cied 31705418 Ciud 31705718 L 000 Gerente do Projeto
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fid |Mome da tarefa
1 |Projeto Gestdo do Estoque de Manutengao
2 Gerenciamento do Projeto
3 Inicializagio
4 Termo de Abertura
5 ldentificacao das Partes Interessadas
& Visitas em Outras Empresas
T Planejamento
B Escopo f EAP (Estrutura Analitca Projeto)
] Cronograma
10 Orgamento [ Custos
1 Qualidade
12 Recursos Humanos
13 Comunicacao -
14 Riscos b
15 Aquisigtes g |
16 Partes Interessadas A
17 Apresentagao dos Planos
1a Controle
19 Reunites e Relatdrios de Desempenho
20 Encerramento B
21 Relatdrio Final do Projeto -
22 Reuni@o de Encerramento com as Partes Interessadas 4
23 Coleta de Dados
24 Elaboragao da Planilha de Dados
25 ldentificar Dados de Interesse -_n!l
26 Criac3o da Planilha no Software Exosl —'-1
27 Treinamento dos Ususrios
23 Identificacio dos Componentes ﬁ_
Tarefa { W Fesumeo kanual e
Divislic s o oo o Tareka Resumo da Predecessora Controladona do Camin [
Fesumo =1 Tarefa Normal da Predecmsom Controladora do Camin [
Resumo do projeto r 1 Critica =]
Tarefa Mamal | [ 1 Davislo critica YT T oI
Somente duracio Andamento _—
Acimulo de Beamo Mamual —————— Progresso maral T ——

Pagina 1
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@ rome daarets [Mowrt7  [Deent? a8 Fewts  |Masls  [Aberis  [Maionna [hgris |
29 Coleta dos Dados Técnicos dos kens =
30 Contagem dos Volumes Estocados ~
Eh ldentificacao das Familias
32 Definicac dos Estoques de Seguranca
EE Definicac da Forma ldeal de Armazenagem
34 Cadastros dos ltens no Sistema SAP
35 ldentificacao dos Codipos dos Hens no SAP
] Solicitag3o de Cadastro para ltens Inexistentes
a7 Identificacao do Valor Financeiro
EE] Localizagio do Ultimo Pedido de Compra no SAP
39 Estimativa de Custo para ltens sem Pedidos no SAP 3
a Revisdo de Itens Cadastrados no PR —
41 identificacao dos Itens de ManutencSo no PR 0, l
42 Calkculo do Giro de Estoque dos tens no PR l
43 Revisdo de Quais Itens Devem Permanecer no PR i :

S Exclusao dos ltens Sem Gino ou Necessidade do PR } o
45 Revisio do Estoque de Seguranga & Ponto de %
Ressuprimento dos tens Remanescentes no PR
45 Revis3o dos ltens Imobilizados Conforme Relatdrio da
Controladoria
47 Centralizagdo dos Dades na Planitha Oficial
43 Adequacao da Estrutura
44 Agrupamento dos tens por Familias
50 Drefinicio do Local de Estocagem para cada Familia
51 Adequagso do Layout do Estoque
52 Estudo das Normas de Seguranca para Estoques
53 Definic3o da Forma de Estocagem para Produtos Cuirmicos.
Taredn | Resumo Manual e
Divislio v s o o Tareda Resumao da Predecessora Controladiora do Camin [
Fesumo =1 Tarefa Normal da Predecmsom Controladora do Camin [
Rt s dhon piites ¥ 1 Critica e
Tarefa Mol I 1 Davislo critica i
Somente dumgio Andamento —_—
Aciamulo de Resimao Mamual EEeeeeee——— Progress manual e —

Pagina 2
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fid Mome da tarefa Apoi1T Seb/17 |l osAT | Mow't? Derl? | lansi8 |Fawiin | Marr1s |am]i |saaiorin | i1
54 Projeto do Layout para o Estoque .-Zl [
55 Validac3o do Projeto com a Eng. De Seguranca [
56 Adeguagio da Infraestrutura Conforme Projeto b
57 Reparos do Piso, Paredes e Grades B l
58 Pintura Geral l
59 Adegquacao da lluminagao o
60 Organizacdo das Prateleiras e Demais Formas da
Armazenager “I
&1 Organizacdo dos ens por Familias I
62 Atualizac3o do Enderego de Armazenagem na Planidha de e
Dados
63 Instalacdo da Mesa & Computador para o Almoxarife
L Disponibilizacio da Paleteira e Escada Para Utilizac3o Restrita
nas Movimentagoes do Estogue
&5 Procedimentos e Treinamentos
56 Implementacio do Controle no Sistema SAP E
&7 CriagSo do Depdsito de Manutencio no SAP ] l
58 Alocacao e Parametrizacao dos Codigos no Depasito do SAP L5
69 Criacdo do Procedimento e Fluxograma para Movimentaghes T
de ltens Novos Estocados
Criagdo do Procedimento e Fluxograma para Movimentagbes h 1
de tens Reparados Estocados
7 Treinamento dos Usudrios nos Procedimentos Estabelecidos il
712 Restrigao de Acesso ao Estoque Somente para Pessoas T
Autorizadas
3 Inventario do Estogque &
74 Atualizacao dos Volumes no Sistema SAP ou Planilha de 1
Excel
Tarefa Resumo kManual L |
Divislio vi o noad o Tarefa Resumao da Predecessora Controladora do Camin [
Fesuimo =1 Tarefa Normal da Predecmsom Controladora do Camin
FResumo do projeto § 1 Critica i 3
Tarefa baamsal I 1 DivisSio critics '
Somente dusagio Andamento —_—

Aciemulo de Remimo Mamual

e Progresso mamual

Pagina 3
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NOTAS DE REVISAO

Nota 1: Alterada de 60 para 100 dias a duracao das atividades de Identificacdo dos
Componentes, itens 28 a 33 da lista de tarefas, devido ao erro na estimativa da duragéo da
atividade, onde o numero de componentes a serem analisados eram superiores as
expectativas da equipe do projeto e devido a estratégia de férias coletivas adotadas pela
empresa, redirecionando as atencdes dos funcionarios do setor de manutencéao.

Todas as atividades que possuem como precedente a atividade que teve seu periodo de

execugao alterado, seréo automaticamente replanejadas através do software MS Project.

Nota 2: Canceladas as atividades 56 a 64 da etapa de Adequagao do Layout, devido ao
surgimento de um projeto concomitante e de maior prioridade ao projeto de gestado dos
estoques de componentes de manutenc¢do, pois 0 mesmo possui como objetivo a ampliacédo
da capacidade produtiva do setor de pintura, impactando diretamente no faturamento.

No projeto esta prevista a desmontagem de um antigo sistema de pintura em linha para
instalacdo de novos equipamentos, porem este sistema esta no andar superior do prédio
onde esta localizado o estoque de manutencgéo e para desmontagem do mesmo, serao
necessarias obras civis que impactam diretamente na estrutura civil do prédio, desta forma
sendo inviavel neste momento a realizagao das adequagdes propostas no projeto, as quais
foram canceladas temporariamente pelo gerente em acordo com o patrocinador do projeto e
serdo inclusas no plano de acdo para que sejam realizadas posteriormente num momento

oportuno.

Nota 3: Canceladas as atividades 66 a 68 da etapa de procedimentos e treinamentos, pois
nao foram possiveis a criacdo do deposito e alocagao dos componentes no sistema SAP,
devido a problemas fiscais, em virtude dos componentes atualmente estocados ja terem
sido custeados pela empresa, neste caso se alocados no sistema SAP, seriam duplicados
os langamentos dos custos de forma incorreta, desta forma foram acordados entre o gerente
e o patrocinador do projeto que o controle permanecera sendo realizado através da planilha
em Excel, enquanto buscam-se novas alternativas de controle do estoque através do

sistema adequado.
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APENDICE E — PLANO DE GERENCIAMENTO CUSTOS

Plano de Gerenciamento do Custos do Projeto ]
RANDON
Projeto Gestao do Estoque de Manutengéo IMPLEMENTOS Wl
Controle de Versoes
Versao Data Autor Notas da Revisao

1 23/08/2017 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto -

1 PLANO DE GERENCIAMENTO DOS CUSTOS

O plano de gerenciamento dos custos do projeto Gestao do Estoque de
Manutencgao tera como objetivo descrever como os custos do projeto serao planejados,

estruturados e controlados, servindo como guia para a equipe durante o projeto.

2 CUSTOS DO PROJETO

No projeto Gestao do Estoque de Manutencgao, os custos serdo saldados pela
empresa Randon Implementos e alocados no centro de custo 1000340200 do setor de
manutengao, conforme instrugado e autorizagao do patrocinador do projeto.

Estimados no valor total de R$ 30.000,00, contemplam as a¢des apresentadas a

tabela a seguir.

AGOES CUSTOS
Adequaciao da Infraestrutura do Estoque R$ 8.000,00
Reparos no Piso, Paredes e Grades R$ 5.000,00
Pintura Geral R$ 2.000,00
Adequagao da Rede Elétrica e lluminagao R$ 1.000,00
Aquisi¢coes de Gaveteiros, Caixas, etc. R$ 12.000,00
Aquisicao de Mesa e Computador Almoxarife R$ 3.000,00
Aquisicoes de Paleteira e Escadas R$ 7.000,00
TOTAL R$ 30.000,00

Para realizacao do controle do custo, foi criada uma ordem no sistema SAP, na
qual serao realizadas todas as aquisicbes de materiais e servigos necessarios para a
realizacdo das atividades propostas, sendo a mesmo controlada pelo gerente do projeto

para que nao ultrapasse o orgamento previsto.
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APENDICE F — PLANO DE GERENCIAMENTO QUALIDADE

Plano de Gerenciamento da Qualidade do Projeto
: RANDON

IMPLEMENTOS W

Projeto Gestao do Estoque de Manutengao

Controle de Versoes
Versao Data Autor Notas da Revisao
1 24/08/2017 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto -

1 PLANO DE GERENCIAMENTO DA QUALIDADE

O plano de gerenciamento da qualidade do projeto Gestdao do Estoque de
Manutengao tera como objetivo definir os requisitos e padrdoes da qualidade aplicaveis ao

projeto e as suas entregas, respeitando a politica de qualidade da empresa.

2 QUALIDADE DO PROJETO

Os requisitos de qualidade do projeto Gestao do Estoque de Manutengao devem
respeitar os Fundamentos Estratégicos da empresa Randon Implementos, apresentado na
Figura 1, no qual constam a Missdo, a Visdo e os Principios aplicados pela empresa com o
objetivo de alcangar as metas estabelecidas e também a Politica Integrada de Gestao
apresentada na Figura 2, a qual visa estabelecer diretrizes de gestdo fundamentadas nos
principios estratégicos, no modelo de exceléncia e nos requisitos das normas ISO 9001:
2008; 1ISO 14001: 2004 e OHSAS 18001: 2007, desta forma evitando ndo conformidades em
futuras auditorias de recertificagdo das normas apresentadas.

Para garantia da qualidade do projeto sera utilizada a ferramenta de auditoria da
qualidade durante e ao término de atividades pontuais do projeto, visando garantir que os
padroes e requisitos estabelecidos estejam de acordo com as definigbes apropriadas e
serao incluidos processos de melhoria continua, oportunizando a redugao ou eliminacao de
desperdicios em atividades que ndo agreguem valor ao processo.

Na Tabela 1 estéo relacionadas as atividades a serem auditadas, os critérios de

aceitacdo e os responsaveis pela execucgao da auditoria proposta:

Tabela 1 — Auditorias de Qualidade

ATIVIDADE CRITERIO ACEITAGAO AUDITOR
Planos do Projeto Expectativas do Patrocinador e Partes Interessadas Patrocinador
Caracteristicas Técnicas, Volume Estocado,
Definicdo da Familia, Estoque de Seguranca e Gerente
Coleta dos Dados ) . .
Forma ldeal de Estocagem, assim como os demais do Projeto

Dados Preenchidos na Planilha de Excel




Cadastramento de
Componentes

Revisao dos ltens
Controlados pelo PR

Adequacéao Layout

Procedimentos e
Treinamentos

Restricao de Acesso
Inventario do Estoque

Todos os Itens Identificados com
Cddigos Especificos no Sistema SAP

Exclusao dos Itens com Giro Superior a 60
dias do Estoque Controlado pelo PR da Empresa

Infraestrutura de Acordo com o Projeto, Respeitando
as Normas de Seguranca e os Padrdes do
Programa 5S’s da Empresa

Procedimentos Desenvolvidos Contemplando as
Rotinas do Estoque e Usuarios Treinados

Chaves de Acesso Restritas Apenas a Pessoas
Autorizadas e Todos Itens Inventariados Conforme
Normas da Célula de Acuracidade

Gerente
do Projeto

Gerente
do Projeto

Gerente
do Projeto

Gerente
do Projeto

Patrocinador

Figura 1 — Fundamentos Estratégicos da Empresa Randon Implementos

Nosso negdcio:
Solugdes para o transporte de carga
Nossa missao:

Oferecer solugBes para o transporte de carga, de forma competitiva e inovadora, agregando
valor aos clientes, acionistas, funcionarios, fornecedores e sociedade

Visdo Cluster Montadora:

Atingir RS 2,4 bilhdes de receita liquida em 2020 (valor presente)

Nossos principios:
Cliente satisfeito

conquistar e manter clientes, antecipando e atendendo suas expectativas.
Lucro com sustentabilidade, meio de perpetuagao
o lucro é base para geragdo de empregos e riqgueza em beneficio de toda sociedade.

Qualidade e Seguranga, compromisso de todos

fazer da qualidade, em todas as atividades, nosso ponto forte.

Tecnologia competitiva

Desenvolver, absorver e fixar tecnologia criativa, inovadora e competitiva.

Pessoas, valorizadas e respeitadas

Respeitar o ser humano como destinatario final de tudo o que fazemos.

Etica, questdo de integridade e confiabilidade

manter tudo o que fazemos em base ética elevada.

Imagem, patrimonio a preservar

Desenvolver e preservar a boa imagem sdo compromisso de todos, no trabalho, nas relagGes

sociais e nas relagdes com o meio ambiente.
A RANDON Somos Todos Nos.

Trabalhar em parceria, com dedicagdo, criatividade, competéncia e espirito de uma

organizagdo Unica.

Fonte: Manual do Sistema de Gestdo Randon (2018, p. 6).
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Figura 2 — Politica Integrada de Gestao da Empresa Randon Implementos

POLITICA INTEGRADA DE GESTAO

A Randon impleme nios, com base no Negdcio, Misslo, Visko ¢ Principios. estabelece 28 seguirtes diretrizes:

Adsegurar 3 saich o 3 seguranca das DesSods @ preservar o mek) ambients.

Aempres & resporadvel Dald 38038, LEQUFINGD & DRESNGC0 OO Masd BT S4 0003 QU JILNT 7 L MOME.
Alderanga é a principal meporsdeel pels infegridade de lodas a8 pessoas que aluam, promovendo todos of eslorgos
MECHLSros [0 Dheserv 3 B lce & SoUranGa, Drevenindo keudes ¢ doencas.

Cads bnciondno tem 3 resporsatlidade de el por 80 BQUIANGa & S0de. esim como pelas de s
Coligis & DO TG Irnbier

Atendgr as legislicdes, normas @ oulros requisitos apliciveis § organizacho.
Assequrar o slendments i legiuiacdes, normas & oUYos MOuUItY aiichven, DUSCHNGD O deservolimento susentive,
i procutividade & 2 efadncia dos procesaon

Garantir 2 qualidade » seguranca na aplicacho de weus produtos » servcos.
Produr um produto com qualdads o seguranga om mua apicatlo, enfregands valor pam o chenis com o mehar ousio.
Buscar o recorheamento dos dienles ros sendmd pavsiados, diseencaindo-se em rebdonamentc com
padenca ¢ deponiblidacde.

Assegurar o atendimenta 208 fequl ttos dos Clertes
Amegunra safafacho do clerts, lortalecendo o maeca ¢ buscando miacdes de bago pao.

Promawet o dest v obvimento das pes soas
Capacitr 88 péasnds sefmulings o seu sulodesenvoliments & Tetaments, bam coma o slendmenty
§a norman & procedimenion aplciveit

incenthvar a melhoria continua garanfndo 3 sustentabilidads da organizacic
Mebomr corfruaments o Siserma de Gesllo ¢ su dmempento am mbclo § wide & HoUrang das Do,
B0 ) STEnté B prvenclo 4o poluGio, b efichan dos poaRsos & B aBslacio dos chertes com B qLaldade G08
CroduIDs & BeNAGDS, BUSCINO el a0 creacen e & AUICAUTS § 3 sudentitrbdade & arganzaclo.

Tee lecnologia compelithva ¢ inovadora,
Datarrciver tacnoogi corrpaliBva @ Inovadions que propordond disnencal RCnoligic vsandd & oicic dos proceisos
® [rOLON, COM LOQUAINGA, QAN X @ DrOCL T M M De LInd0 O Miec Il rie

Fonte: Manual do Sistema de Gestao Randon (2018, p. 7).
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APENDICE G - PLANO DE GERENCIAMENTO RECURSOS HUMANOS

Plano de Gerenciamento dos Recursos Humanos .
RANDON |

Projeto Gestao do Estoque de Manutengéo IMPLEMENTOS W4

Controle de Versoes

Versao Data Autor Notas da Revisao
1 25/08/2017 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto Nota 1
2 06/11/2017 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto Nota 2
3 19/02/2018 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto -

1 PLANO DE GERENCIAMENTO DOS RECURSOS HUMANOS

O plano de gerenciamento dos recursos humanos do projeto Gestao do Estoque de
Manutengéao tera como objetivo definir os processos de organizagdo, mobilizagao,
gerenciamento e por fim de liberagcdo da equipe e demais pessoas envolvidas nas

atividades.

2 RECURSOS HUMANOS DO PROJETO

A equipe do projeto sera multidisciplinar, envolvendo participantes das areas de
manutengao, logistica, suprimentos, controladoria e outras que sejam necessarios no
decorrer do projeto.

As atividades do projeto serdo executadas no periodo de segunda a sexta-feira no
horario das 07h 12min até as 17h 00min, se houver a necessidade de execucgodes de
atividades fora deste periodo devem ser liberadas pelo gerente do projeto para que sejam
incluidas no custo do projeto e pelos gestores dos setores de atuagao dos funcionarios, os
quais respondem pelos custos matriciais de suas respectivas areas.

Todas as atividades do projeto devem ser realizadas respeitando as normas de
seguranga da empresa, conforme consta na ISSM (Instrugdo de Segurancga, Saude e Meio
Ambiente), na qual todos os funcionarios da empresa sdo devidamente treinados.

Os funcionarios que compdem a equipe do projeto, assim como os demais
envolvidos nas atividades, permanecerao nos seus respectivos cargos e funcdes, sendo
responsaveis por suas atividades de rotinas, alocados em seus setores e subordinados aos
gestores de suas respectivas areas de atuacao, os quais possuem a autoridade e
responsabilidade que o cargo lhes proporciona, sendo estes os Unicos com autonomia para
conceder promogdes e reconhecimentos, aplicar adverténcias e demissodes, realizar
liberacdes de férias e horas extras, agdes as quais devem ser comunicadas ao gerente do
projeto, para que sejam tomadas as devidas ac¢des, a fim de minimizar os impactos

possiveis no projeto.



O gerente do projeto deve auxiliar aos membros da equipe a conciliarem as

atividades do projeto com suas respectivas rotinas, para as quais nao foram evidenciadas

necessidades de treinamentos. Na Tabela 1 foram relacionadas as funcbes dos membros da

equipe do projeto, seus cargos na empresa, os nhomes dos participantes e suas

responsabilidades no projeto.

Tabela 1 — Membros da Equipe e Responsabilidades

FUNGAO MEMBRO DA
PROJETO CARGO EQUIPE RESPONSABILIDADES
. Coordenador de o Fornecer os recursos necessarios
Patrocinador ~ Fabio Scopel ~ S
Manutencao para execucao do projeto;
Gerente Analista de . . Ggrantlr 0 sucesso do projeto,
. ~ Tiago Petrini realizando as entregas dentro dos
do Projeto Manutengéo o
prazos e recursos estabelecidos;
Alvaro Carminatti Disponibilizar técnicos de
Anderson Schiochet PO
. . manutengao para atuarem na coleta
Analistas e Eduardo Vieira : ~
Membros : ; de dados e movimentagdes dos
. Engenheiros de Luis Frank - :
da Equipe ~ . . componentes, auxiliar no projeto e
Manutencao Luis Henrique ~
. : na adequacgao do layout € no
Rafael Giaquelin desenvolvimento de procedimentos;
Alessandro Dal Zotto P ’
Membros da Técnicos de . Realizar as coletas de dados e
. ~ Todos da Fungéo : ~ .
Equipe Manutengéao movimentagdes dos componentes;
M Conduzir a coleta de dados,
embro : . . ~ o
d . Almoxarife Antonio Talasca movimentagao e organizacao dos
a Equipe ;
componentes no estoque;
Fornecer dados dos componentes
controlados no PR da empresa,
Analistas de Daiane Perini excluir aqueles que forem
Membros ~ o .
da Equipe Programaggo de Ande.rson Deop S|nal'|zado§ como desnecessarios,
Materiais Flavia Pauletti disponibilizar informacgdes e
conhecimentos sobre rotinas e
procedimentos de estoques;
Realizar a aquisigao de recursos
Memb_ro Compradora Gislaine Couto _para o p~r01eto, prov’|d.enC|ar
da Equipe informagdes necessarias com
fornecedores externos;
Fornecer relatérios de componentes
Analista de . . de manutengao imobilizados,
Membros . Priscila Leite . . :
. Controladoria e disponibilizar procedimentos e
da Equipe Paula Correa . . o
Contadora realizar a imobilizagcao dos

componentes conforme IT004.
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NOTAS DE REVISAO

Nota 1: Alterada o patrocinador do projeto, cargo inicialmente ocupado pelo Sr. Nilson
Antonio Dalmoro, o qual até o presente momento possuia a fungéo de coordenador do setor
de manutencgao da empresa Randon Implementos e que passar a atuar como gerente geral
da planta Randon Chapeco, sendo substituido pelo Sr. Fabio Scopel na fungao de

coordenador de manutengéo e consequentemente como patrocinador do projeto.

Nota 2: Incluido na equipe do projeto o Sr. Antonio Talasca, funcionario o qual passara a
atuar como almoxarife no estoque de componentes de manutencgao, auxiliando no

desenvolvimento das atividades do projeto.



109

APENDICE H - PLANO DE GERENCIAMENTO COMUNICAGOES

Plano de Gerenciamento das Comunicagdes .

RANDON

Projeto Gestao do Estoque de Manutencéo IMPLEMENTOS 8

Versao
1

1 PLANO

Controle de Versoes
Data Autor Notas da Revisao

28/08/2017 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto -

DE GERENCIAMENTO DAS COMUNICAGOES

O plano de gerenciamento das comunicagées do projeto Gestdo do Estoque de

Manutengao tera como objetivo assegurar que as informagdes do projeto sejam geradas,

coletadas, distribuidas, armazenadas e recuperadas de forma apropriada, oportunizando as

partes interessadas, pleno conhecimento sobre o projeto.

2 COMUNICAGCOES DO PROJETO

A empresa Randon Implementos nao possui uma politica ou procedimento

desenvolvido para padrées de comunicagoes, sendo as formas mais utilizadas entre os

funcionarios da empresa telefonemas, e-mails e reunides, enquanto as divulgac¢des gerais

da empresa ocorrem através dos canais de comunicacdes internos.

Neste projeto as comunicagdes serao realizadas em trés formatos:

a)

comunicacgoes via e-mail: sera utilizada sempre que necessario pelos membros
da equipe do projeto através da ferramenta Microsoft Outlook, para informar
conclusdes, problemas ou questionamentos referentes a atividades do projeto,
envio de dados e relatérios solicitados, mas sempre com a presenga do gerente
do projeto entre os destinatarios. Este formato também sera utilizado pelo
gerente do projeto para divulgacdes de informacgdes para a equipe do projeto e
para as partes interessadas;

comunicagdes por relatérios: sera utilizada para comunicagdes entre o gerente
do projeto e o patrocinador, utilizando o padrao de relatérios e template da
empresa Randon Implementos, tera como objetivo realizar a apresentacao do
status do projeto, contendo indicadores de prazo e custos, informacgoes
referentes as atividades concluidas, em andamento e proximas a serem
iniciadas, questdes que estdo impactando no projeto e demais informagdes
solicitadas pelo patrocinador ou que o gerente do projeto julgue como

necessarias;
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c) comunicacdes em reunides: sera utilizada para tomadas de decisdes e para
apresentagdes do projeto ao patrocinador e gestores da empresa quando
solicitado, deve ser agendada pelo gerente do projeto através do calendario do
Microsoft Outlook, convidando os participantes conforme as suas
disponibilidades e informando o local da reunido. O gerente também sera
responsavel pela preparacdo da pauta da reunido, apresentacao do projeto e

preenchimento da ata da reuniéo.
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APENDICE | - PLANO DE GERENCIAMENTO RISCOS

Plano de Gerenciamento dos Riscos .
RANDON

Projeto Gestao do Estoque de Manutengzo IMPLEMENTOS Wz

Controle de Versoes

Versao Data Autor Notas da Revisao
1 30/08/2017 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto -

1 PLANO DE GERENCIAMENTO DOS RISCOS

O plano de gerenciamento dos riscos do projeto Gestédo do Estoque de Manutengao
tera como objetivo identificar os riscos, realizar as analises qualitativas e quantitativas,
descrever o plano de respostas e a forma como os riscos serédo controlados e monitorados,

desta forma reduzindo a probabilidade e o impacto dos eventos negativos no projeto.

2 RISCOS DO PROJETO

Os principais riscos do projeto foram identificados e suas caracteristicas
documentadas com o auxilio da ferramenta Brainstorming e com a participagdo de uma
equipe multidisciplinar, sendo os mesmos divididos em categorias para facilitar o

gerenciamento, conforme apresentado na EAR (Estrutura Analitica dos Riscos) a seguir.

Projeto Gest3o do Estoque
de Manutengao

. Gerenciamento .
Organizacional ; Técnico Externo
do projeto

a ) O
Cronograma

d aSoO
Componentes Aquisi¢es

Orgamento

Controle SAP
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Para analise dos riscos nao serao utilizadas analises qualitativas e sim
quantitativas, realizadas através de analises numéricas do efeito dos riscos identificados nos
objetivos gerais do projeto. Os graus dos riscos foram estabelecidos através das definicoes

de probabilidades e impactos, na qual os pesos foram estimados de acordo com as tabelas
abaixo:

PROBABILIDADE % DE CERTEZA IMPACTO
1-Muito baixa 0a20% 1-Muito baixo
2-Baixa 20 a 40% 2-Baixo
3-Média 40 a 60% 3-Médio
4-Alta 60 a 80% 4-Alto
5-Muito Alta >80% 5-Muito Alto

Assim a severidade dos riscos foi definida através do calculo:

Severidade = Probabilidade x Impacto

| Matriz de Probabilidade x Impacto |

Probabilidade

Impacto

Os graus de riscos serao priorizados de acordo com os resultados obtidos:
. Vermelho: risco elevado;
. Amarelo: risco médio;

. Verde: risco baixo.

Com a identificagao e os graus de riscos definidos, foram definidas as estratégias
de acordo com a tabela abaixo:

ESTRATEGIA DESCRICAO
Eliminar Remover em 100% a probabilidade que a ameaga ocorra.
Transferir Transferir total ou parcial o impacto em relagdo a uma ameaga para um terceiro.
Mitigar Reduzir a probabilidade e/ou impacto de um risco.
Aceitar O risco serd tratado quando ocorrer.




Estabelecendo desta forma a matriz com o planejamento dos riscos do projeto.
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PLANEJAMENTO DOS RISCOS DO PROJETO
Cod. | Severidade Descrigao do risco Probabilidade | Impacto Descri¢ao do Impacto Categoria Acdo Descrigdo da agdo Responsavel
. A Consultar os fornecedores e providenciar os
Exceder o orgamento . L Custos do projeto acima do L . ) P ; Gerente do
1 6 ; 2-Baixa 3-Medio Organizacional | Prevenir | orcamentos antes da emiss3o dos pedidos de o
previsto orgamento previsto : Frojeto
compra
Adeguar o cronograma, avaliando a
Atrasos no cronograma o Entregas realizadas fora Gestd3o do . ) _q_ B % o Gerente do
2 1z ’ &-Alta 3-Medio ) Assumir possibilidade de redugdo das duragoes de )
do projeto do prazo previsto projeto 7 Projeto
cutras atividades
Indisponibilidade do Alterar o5 procedimentos de movimentagbes do
; 11 Falta de controle dos componentes - ; . Gerente do
3 12 almoxarife para o 3-Media 4-Alto Técnico Assumir estoque contemplando a nova situagdo :
estocados Projeto
estogue apresentada
o Custos extras ara reposicdo ou s " Providenciar a reposic3o ou reparo do Gerente do
4 12 Danos em componentes 3-Media &-Alto Técnico Assumir ! i
reparo do componente componente danificado Projeto
. Consultar os fornecedores e providenciar as
Atrasos nas entregas dos ) . Entregas realizadas fora Gerente do
5 6 2-Baixa 3-Medio : Externo Prevenir informactes de prazos de entrega antes da :
fornecedores do prazo previsto _ Projeto
emissdo dos pedidos de compra
Espaco fisico o Providenciar formas de armazensgem que
. P '; Falta de espago para armazenagem Gestdo do . o 5 el Gerente do
insuficiente para £-Alta £-Alto 7 PFrevenir otimizem o espago fisico, aumentando a :
dos componentes de manutencdo projeto = Projeto
estocagem capacidade de armazenamento
Impossibilidade de Falta de controle e parametrizagcdo o .
g . ? ) v Gestdo do _ Manter o controle do estoque atraves da Gerente do
controlar o estoque pelo 4-Alta 4-Alto do estoque através do sistema ERP ] Assumir _ .
A B ) projeto Planilha de Excel Projeto
sistema SAF da empresa
SUTgIMEnto d& projeios ATa505 N0 Cronograma do projeio & T . | Adeguar o pianejamenio do Pprojeto & acordo | GErente do
: £-Alta 4-Alto : Organizacional | Assumir ' ) :
concomitantes surgimento de novas atividades com o planejamento dos demais projetos Projeto

Os riscos identificados, serao controlados e monitorados pelo gerente do projeto, o qual também deve estar atento aos riscos

residuais, identificar novos riscos, executar os planos de respostas a riscos e avaliar sua eficacia durante todo o ciclo de vida do projeto.
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APENDICE J - PLANO DE GERENCIAMENTO AQUISIGOES

Plano de Gerenciamento das Aquisi¢cdes .
| RANDON |

Projeto Gestao do Estoque de Manutencgéo IMPLEMENTOS ¥Ed

Controle de Versoes
Versao Data Autor Notas da Revisao
1 31/08/2017 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto -

1 PLANO DE GERENCIAMENTO DAS AQUISIGOES

O plano de gerenciamento das aquisigdes do projeto Gestao do Estoque de
Manutengao tera como objetivo garantir a transparéncia no processo de selegao de
fornecedores e orientar a equipe do projeto sobre como os processos de aquisi¢oes serao
executados, desde o desenvolvimento dos documentos de aquisigdes até o encerramento

dos contratos.

2 AQUISICOES DO PROJETO

As aquisi¢cdes a serem no decorrer do projeto foram definidas pela equipe e
apresentadas na tabela a seguir, na qual os custos foram estimados, conforme apresentado
no plano de gerenciamento dos custos, os fornecedores de componentes seréo definidos
apos a realizacao de trés orcamentos a serem realizados pela compradora, com
fornecedores devidamente cadastrados no sistema da empresa Randon Implementos,
conforme padrées do setor de suprimentos, para os quais os componentes devem seguir as
especificagdes informadas no projeto nos critérios de qualidade e prazo de entrega, assim

competindo diretamente no quesito de custo.

AQUISIGCOES CUSTOS FORNECEDOR MOTIVO RESPONSAVEL
Servigo de Manutengéo Civil R$ 2.500,00 Manserv Contrato Mensal Analista Obras Civis
Servigo de Serralheria R$ 2.500,00 CBR Contrato Mensal Analista Terceiros
Servigo de Pintura R$ 2.000,00 GDL Contrato Mensal Analista Obras Civis
Servigo de Manutengédo Elétrica R$ 1.000,00 SMD Contrato Mensal  Engenheiro Elétrico
Gaveteiros R$ 9.000,00 Em analise Trés orgamentos Compradora
Caixas Plasticas R$ 3.000,00 Em analise Trés orgamentos Compradora
Mesa e Cadeira de Escritério R$ 1.000,00 Em analise Trés orgamentos Compradora
Computador R$ 2.000,00 Em analise Trés orgamentos Compradora
Paleteira R$ 6.000,00 Em analise Trés orgamentos Compradora

Escada R$ 1.000,00 Em analise Trés orgamentos Compradora
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Para o fornecimento de servicos, foi definido que os mesmos serao prestados pelos
fornecedores que possuem contratos mensais em vigor com a empresa Randon
Implementos, os quais contemplam em seu escopo as atividades demandadas pelo projeto.
Os contratos citados contentam as especificagcdes a serem respeitadas pelo prestador,
incluindo orientagdes de seguranga e qualidade na execugéo da atividade, as quais s&o

monitoradas pelo analista de manutencao responsavel pela carteira a qual o fornecedor esta
incluso.
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APENDICE K — PLANO DE GERENCIAMENTO PARTES INTERESSADAS

Plano de Gerenciamento das Partes Interessadas °
RANDON

IMPLEMENTOS wr

Projeto Gestdo do Estoque de Manutengao

Controle de Versoes
Versao Data Autor Notas da Revisao
1 31/08/2017 |Tiago de Candido Petrini / Gerente do Projeto -

1 PLANO DE GERENCIAMENTO DAS PARTES INTERESSADAS

O plano de gerenciamento das partes interessadas do projeto Gestao do Estoque
de Manutencéo tera como objetivo identificar as partes interessadas, analisar as suas
expectativas com o projeto e desenvolver estratégias para garantir o engajamento adequado

das partes interessadas para atender aos objetivos do projeto.

2 PARTES INTERESSADAS DO PROJETO

As pessoas ou organizagdes interessadas ou impactadas pelo projeto foram
identificadas, assim como os motivos os quais a determinaram estdo apresentados na

tabela abaixo:

Partes Interessadas Motivo

responsavel pela manutengao dos equipamentos, nas quais séo
utilizados os itens armazenados no estoque, com interesse na
armazenagem dos componentes, porem de forma controlada,
organizada e segura;

Setor de manutengao

responsavel pelos estoques controlados da empresa, onde
também haviam componentes de manutengéo, com interesse em
manter apenas itens com giro inferior a 60 dias nos estoques,
devido aos custos dos materiais;

Setor de logistica

responsavel pela aquisicao de componentes e administragéo de
contratos com fornecedores, com interesse em reduzir o volume
de itens adquiridos e principalmente a frequéncia de urgéncias
nas aquisigoes;

Setor de suprimentos

responsavel pelo controle financeiro da empresa, com interesse
nas informagdes referentes ao custo total de materiais estocados,
pois devido aos mesmos serem adquiridos diretamente para
consumo, ndo aparecem nos balangos financeiros da empresa,
possibilitando a ocorréncia de ndo conformidades em futuras
auditorias;

Setor de controladoria
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responsaveis pela demanda produtiva da empresa, com interesse
Setores produtivos na maior disponibilidade possivel dos equipamentos nos quais séo
utilizados os componentes;

responsaveis por gerir processos e pessoas, com interesse no
Geréncias e diretorias controle do patriménio da empresa e na disponibilidade fabril com
0s menores custos possiveis;

interesse em fornecedor os componentes necessarios para o setor

Fornecedores ~ . . e
de manutencgao e proporcionar parcerias comerciais.

Para maior envolvimento das partes interessadas, foram convidados membros de
cada parte a participarem da equipe do projeto, os quais representardo os setores
interessados e divulgardo aos demais membros, as a¢gbes desenvolvidas.

O engajamento de cada parte interessada sera monitorado pelo gerente do projeto,
o qual deve monitorar se as entregas previstas estao sendo realizadas conforme o
cronograma e se a qualidade destas entregas atende aos requisitos desejados.

O gerente também deve no decorrer do projeto:

a) verificar se as expectativas em relagao ao projeto continuam as mesmas;

b) identificar novas partes interessadas;

c) verificar quais partes interessadas se tornaram mais importantes para o

sucesso do projeto e rever as estratégias para engaja-las;

d) identificar se existem problemas de relacionamento ou de engajamento entre a

equipe do projeto;

e) identificar e avaliar pontos de atenc¢ao relacionados com engajamento;

f) avaliar o tempo de resolugéo dos problemas e se houve dificuldade de

engajamento de membros da equipe;

g) avaliar os problemas, suas causas e verificar se nao estao atreladas com

resisténcia de alguma parte interessada.



APENDICE L - LAYOUT DO ESTOQUE
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APENDICE M — PROCEDIMENTO DE MOVIMENTAGAO ITENS NOVOS

~ N° do Documento Revisdo
INSTRUCAO DE TRABALHO XXX 00
R AN D 0 N Elaborado por Data
. ~ Tiago Petrini 30/05/2018
IMPLEMENTOS Wz Movimentagdo de Componentes Novos | Aprovado por Data
Fabio Scopel 30/05/2018
Cuidados com SSM
Seguir orientagdes da ISSM 4.4/02-042 - Medidas preventivas especificas.
Objetivo
Definir fluxo de armazenagem e movimentagdo de componentes de manutengdo novos.
Descricao ou fluxo da atividade Responsavel Registro

a) Receber o componente adquirido e conferir se esta de acordo
com o pedido de compra enviado ao fornecedor.

Analistas e Técnicos
de Manutengdo

Pedido de compra e
confirmagdo de
recebimento no sistema
SAP

2. Avaliagdo

a) Avaliar através da ordem de manutengdo se o componente
foi adquirido para consumo imediato ou para estoque de
seguranga.

Analistas e Técnicos
de Manutengdo

Ordem de manutengdo no
sistema SAP

a) Se foi adquirido para estoque, o componentes sera

Planilha de controle do

3. Cadastramento cadastrado na planilha de controle do estoque, através do Almoxarife estoque de manutengdo no
preenchimento dos dados previamente definidos. software Excel
a) Definir e armazenar no local apropriado dentro do estoque da Planilha de controle do
4. ArMmazenamento manutengdo, levando em consideragé@o as caracteristicas Almoxarife estoque de manutengdo no

técnicas do componente.

software Excel

5. Requisigdo

a) Havendo a necessidade de consumo de um determinado
componente, o mesmo serd identificado através da consulta a
planilha do estoque e o componente solicitado ao almoxarife.

Analistas e Técnicos
de Manutengdo

Planilha de controle do
estoque de manutengdo no
software Excel

a) Entregar o componente ao solicitante e debitar a quantidade

Planilha de controle do

6. Entrega entregue da planilha de controle. Almoxarife estoque de manutengdo no
software Excel
a) Com a atualizagdo da planilha de controle do estoque, Planilha de controle do
7. Controle verificar se o volume atual estocado é superior ou igual ao Almoxarife estoque de manutengdo no
estoque de seguranga minimo. software Excel
a) Caso o saldo do estoque seja inferior ao estoque de
8. Reposicao seguranga minimo definido, seréd informado por e-mail ao analista Almoxarife Software Outlook
responsavel a necessidade de reposigé&o.
I a) Realizar a aquisigdo do componente para reposigéo do Analistas de o“’e'f‘ de manutengdo e
9. Aquisigdo estoque de seguranga Manutengdo pedido de compra no
q 9 Ga. S sistema SAP
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APENDICE N — PROCEDIMENTO DE MOVIMENTAGAO ITENS REPARADOS

. - N° do Documento Reviséo
INSTRUCAO DE TRABALHO XXX 00
A N D o Elaborado por Data
. - Tiago Petrini 30/05/2018
IMPLEMENTOS Wz Movimentagiao de Componentes Reparados Aprovado por Data
Fabio Scopel 30/05/2018
Cuidados com SSM
Seguir orientagbes da ISSM 4.4/02-042 - Medidas preventivas especificas.
Objetivo
Definir fluxo de armazenagem e movimentagdo de componentes de manutengdo reparados.
Descricédo ou fluxo da atividade Responsavel Registro

a) Receber o componente reparado e conferir se esta de acordo com o

Analistas e Técnicos

Pedido de compra do servigo e

1. bil e &nci pedido de compra do servigo prestado e a nota fiscal de devolugdo 6 Mariutenc 8o nota fiscal de devolugdo no
emitida pelo fomecedor. e sistema SAP
s a) Alval.lar através da or.dem de manuteng&o se o componente reparado Analistas e Técnicos| Ordem de manutencdo no
2. Avaliagiao sera reinstalado no equipamento ou armazenado como estque de

seguranga.

de Manutengdo

sistema SAP

3. Teste de funcionamento

a) Avliar a necessidade de teste do funcionamento do componente, com
base no tempo necessério e equipamento ao qual o mesmo pertence.
Apbs o teste registrar através da colagem de etiqueta no componente, a
data de entrega, fornecedor que realizou o reparo, nimero do pedido e
nome do responsével pelo teste, a fim de estabelcer a rastreabilidade.

Analistas e Técnicos
de Manutengdo

Ordem de manutengdo no
sistema SAP

a) Se foi adquirido para estoque e passou no teste de funcionamento
estabelecido pela equipe, 0 componente serd cadastrado na planilha de

Planilha de controle do

4-Cadastamento; controle do estoque, através do preenchimento dos dados previamente Almoxarife estoque de manutencgo no
S software Excel
definidos.
a) Definir e armazenar no local apropriado dentro do estoque da Planilha de controle do
5. Armazenamento manuteng&o, levando em considerag&o as caracteristicas técnicas do Almoxarife estoque de manutengdo no

componente.

software Excel

a) Havendo a necessidade de consumo de um determinado componente,

Analistas e Técnicos

Planilha de controle do

6. Requisicéo o mesmo serd identificado através da consulta a planilha do estoque e o = estoque de manutencdo no
2l 5 de Manutengdo
componente solicitado ao almoxarife. software BExcel
a) Entregar o componente ao solicitante e debitar a quantidade entregue 5 Flana de contmle_do
7. Entrega : Almoxarife estoque de manutengdo no
da planilha de controle.
software Excel
a) Com a atualizacdo da planilha de controle do estoque, verificar se o Planilha de controle do
8. Controle volume atual estocado é superior ou igual ao estoque de seguranga Almoxarife estoque de manutengdo no
minimo. software Excel
a) Caso o saldo do estoque seja inferior ao estoque de seguranga minimo
9. Reposicéo definido, seré informado por e-mail ao analista responsavel a necessidade Almoxarife Software Outlook
de reposigé&o.
a) Avaliar a necessidade de aquisicdo de um novo componente ou " Ordem de manutengdo e
I o gl Analistas de . -
10. Aquisicéo encaminhar o danificado para reparo externo e aguardar o retorno para Manutencse pedido de compra no sistema
reposigdo do estoque de segurancga. = SAP
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