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RESUMO

Para as organizacdes se manterem competitivas no mercado em um mundo globalizado, devem
privilegiar as necessidades e exigéncias dos clientes. Entre as principais exigéncias estd o
cumprimento dos prazos de entrega dos produtos ou servicos. Sem o mesmo, gera-se uma
situac@o de insatisfacdo entre os clientes e a empresa com consequéncias imprevisiveis. Partindo
desta premissa, o objetivo deste trabalho € melhorar o fluxo de informacdo de gerenciamento de
entrada e execucdo de servicos de uma Metalmecinica. Com o diagndstico identificou-se um
défice na comunicagdo entre o setor e a coordenacgdo, pela auséncia de uma ferramenta de gestao.
Em seguida, para o desenvolvimento da solucdo, foi utilizado o software Microsoft Office Excel
para a criacdo de planilhas eletronicas com programacdo em VBA (Visual Basic for
Applications), para controlar os servicos do setor e os prazos de entrega dos mesmos; € mostrar
os indicadores de rendimento. Apresentando a importancia de um bom fluxo de informacado
dentro da empresa, identificando e analisando os gargalos na realizacao do servigo.

Palavras-chaves: Controle de Servicos. Gestdo da Informacao. Excel.



ABSTRACT

In the globalized world, organizations should focus on customer needs and requirements to
remain competitive in the market. Among the main requirements is the compliance with delivery
times of products or services. Without it, it generates a situation of dissatisfaction among
customers and the company with unpredictable consequences. Starting from this premise, the aim
of this work is to improve the incoming information management flow, and execution services
flow of a metal-mechanic industry. With the diagnosis, it was identified a deficit in
communication between the industry and the coordination sectors, by the absence of a
management tool. Then, for the development of the solution, it was used the software Microsoft
Office Excel to create spreadsheets with programming in VBA (Visual Basic for Applications),
to control the industry services and delivery times; and show the income indicators. Showing the
importance of a good information flow within the company, identifying and analyzing the
bottlenecks in service completion.

Keywords: Service Control. Information Management. Excel.
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1 INTRODUCAO

Para as organizagdes se manterem competitivas no mercado em um mundo globalizado,
devem privilegiar as necessidades e exigéncias dos clientes. Entre as principais exigéncias estd o
cumprimento dos prazos de entrega dos bens ou servicos. Sem o0 mesmo, gera-se uma situacdo de
insatisfacdo entre os clientes e a empresa com consequéncias imprevisiveis. Além de gerar uma
imagem negativa da empresa em relacdo aos clientes ja fidelizados pode também comprometer a
conquista de futuros clientes.

Quando a meta de entrega do servico no prazo € cumprida, a organizacdo gera um fator
competitivo, pois contempla a confiabilidade do vendedor em questdo, além de melhorar o fluxo
de caixa da empresa. Estes dois aspectos tornam a empresa competitiva com elevado grau de
diferenciacdo no segmento de processos por encomenda, uma vez que os clientes buscam por
produtos com caracteristicas mais especificas € que somente se encontra no sistema Just-in-time
foco em producdo enxuta.

E evidente que o prazo de entrega é uma funcio do Planejamento e Controle da Produgio
(PCP), o qual tem papel fundamental no cumprimento dos prazos de entrega, pois através de uma
programacdo da produgdo correta se pode cumprir as metas pré-estabelecidas com o cliente e
assim fidelizar o mesmo.

Tubino (2009) ressalta que o PCP tem como finalidade desenvolver a ligacdo entre o
planejamento e a execucdo das atividades operacionais, buscando os possiveis desvios na
producdo, podendo assim proporcionar alternativas para que o PCP possa intervir € assim quanto
mais eficiente for essa identificacdo dos problemas, mais rdpido serd executada a acdo de
correcdo. O Engenheiro de Producdo, em sua sélida formacdo, tem claro entendimento que a
eficacia do setor de PCP interfere diretamente nos prazos de entrega dos produtos.

Para uma boa pratica de gestdo empresarial € necessdrio a valorizacdo de um controle
interno de servigcos eficiente, onde os dados possam servir de subsidio para os processos
decisorios da empresa. Aradjo (2005) salienta que o controle gerencial nada mais é que a
comparagdo sistemdtica entre o previsto e o realizado, tendo como objetivo fornecer subsidios
para as anélises fisicas, econdOmicas e financeiras e estabelecer critérios 16gicos para a tomada de
decisoes.

Além de acompanhar o processo de prestacao de servicos e rendimento do setor, evidenciar

as causas de provaveis problemas, o controle € uma atividade que aumenta consideravelmente o
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fluxo de informagdes na empresa, ja que € feita com o intuito de coletar, armazenar, processar
gerar resultados, para esclarecer todos os dados pertinentes ao sistema em interesse. A
organizagdo deve desenvolver fluxos de informacdes que permitam uma racional transformacao
dos dados em informacdes, subsidiando o processo de tomada de decisdo para, desta forma,
contribuir para uma melhor qualidade das decisdes (BIO, 1996).

Diante do pressuposto sobre o valor do cumprimento dos prazos de entrega, neste trabalho
foi demonstrada a importancia da gestdo da entrada e execucdo de servicos em uma
Metalmecéanica com o intuito de identificar e analisar os gargalos na realizacdo do servico e
acompanhar o prazo de entrega do mesmo. A partir da observacdo direta no setor de prestacdo de
servigos da unidade, foi possivel detectar um défice no fluxo de informagdes entre o setor e a
coordenagdo, onde nio havia um gerenciamento dos servicos gerando confusdo ou auséncia da
troca de dados dentro do sistema, além de ocultar as causas de possiveis problemas de
atendimento dos prazos de entrega dos servigos.

O presente estudo foi realizado no CT de Metalmecanica junto com o STI, na Instituicao
Federativa SENAI no CITI, situado em Campina Grande, estado da Paraiba, no periodo de 01 de
marco a 31 de agosto de 2016, que trabalha com usinagem de diferentes servicos e atende seus
clientes com pedidos sob encomenda e, assim propor possiveis solu¢des para os problemas em

questao.
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1.1 OBIJETIVOS
1.1.1 Objetivo geral

Melhorar o fluxo de informagdes de gerenciamento de entrada e execugdo de servigos do

CT Metalmecanica, no SENAI - CITI/CAM.

1.1.2 Objetivos especificos

e Utilizar planilhas eletronicas de controle no setor;
e Controlar o prazo de entrega de servi¢os;

e Mostrar os indicadores de rendimento do setor supracitado.

1.2 ESTRUTURA DO TRABALHO

Este trabalho estd estruturado em seis capitulos que serdo apresentados a seguir: o primeiro
capitulo € a introdu¢do onde descreve o problema os objetivos e a justificativa do trabalho; o
segundo capitulo consta a revisdo bibliografica, onde apresenta os conceitos com relacio ao tema
de estudo; o terceiro capitulo apresenta a metodologia utilizada para o desenvolvimento do
estudo; o quarto capitulo descreve os resultados e discussdo; o quarto capitulo as recomendagdes;

e por fim, o quinto capitulo mostra as consideracdes finais.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1 INFORMACAO

A informacgdo é um conjunto organizado de dados, que constitui uma mensagem sobre um
determinado fendmeno ou evento. Le Coadic (2004), a informa¢ao € um conhecimento inscrito
(registrado) em forma escrita, seja ela em meio impresso ou digital, oral ou audiovisual, em um
suporte; possui um elemento de sentido e tem por objetivo a transmissdo de conhecimento.

A primeira etapa a ser realizada € o tratamento da informac¢do para que ela possa ter um
valor e gere o significado esperado, McGee e Prusak (1994) defendem que a informacdo nao é
formada apenas por dados coletados, mas sim por dados coletados, organizados, ordenados e
submetidos a um determinado contexto, para que, dessa forma, possuam significado. Logo, para
que dados se transformem em informacao, eles devem ser estruturados, interpretados e inseridos
num contexto especifico por seu usudrio.

Contextualizando historicamente, Siqueira (2005) apresenta o seguinte quadro comparativo

da evolugdo do conceito de informacao e de sua importancia:

Quadro 1: Contexto Histérico sobre Informagéo

Periodo Conceito de Informagio Importdincia
A 50 Requisita bum.cré.tim Redugdo do custo de processamento de muitos
MNecessario papéis
Anos 60 e Suporte aos propasitos Auxiliar no gerenciamento de diversas tarefas da
70 gerais organizagio

Controle do

Anos 70 ¢ : Auxiliar e acelerar os processos de tomada de
gerenciamento da :
80 ) decisdo
Organizagio
) Garantir a sobrevivéncia e prosperidade da
Anos 90 Vantagem competitiva o)

organizagio

Fonte: Adaptado de Siqueira (2005)

Hoje dia em tempos de constante evolugdo se tornou indispensdvel saber lidar com as
tecnologias e as informagdes resultantes destas, segundo Garcia e D’Elia (2005), esse
crescimento da informacdo, decorrente dos avangos tecnoldgicos e de sua transmissdo e
armazenamento, afeta o universo empresarial, o que aumenta proporcionalmente a importancia de
saber lidar com essa ferramenta, também considerada geradora de lucros.

A informagdo tornou-se um elemento fundamental para a existéncia das organizacoes,
funciona como elemento de ligacdo entre diversos pontos (inclusive os mais extremos).
Organizagdes alimentam-se de informagdes, € a0 mesmo tempo sdo direcionadas por elas, de

forma que fornece o sentido de uma organizacdo ser. A cada momento, informacdes sao
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processadas pelos colaboradores de uma organizacdo; as informacdes procedem de fontes
internas e externas (CARVALHO; TAVARES, 2001).

A informagdo, de acordo com Buckland (1991) apud Oleto (2006), possui trés usos
principais: 1) informacdo como processo, que muda o conhecimento de alguém e pode ser
considerada o ato de informar um objeto, um documento, um dado ou um evento e estd vinculada
ao nivel de conhecimento de quem recebe a informagdo, num determinado momento; 2)
informacao como conhecimento, que diminui as incertezas, referindo-se a fatos, assuntos ou
eventos; e 3) informaciao como coisa, que trata de informativos em suas caracteristicas fisicas,
ou seja, dados e documentos.

E preciso levar em consideracio outros fatores para que a informacio possa ser transmitida
e agregue valor. E no processo de comunicagdo que ocorrem as falhas, que podem diminuir ou
aumentar o valor da informagdo, bem como retirar totalmente o mérito, j& que um ruido
exacerbado nesse momento pode fazer com que o conteido da informagdo seja modificado por
completo e com um sentido oposto ao que foi inicialmente posto. Assim sendo, Roger e
Roethlisberger (2000), atestam que a comunicagdo, atualmente, ja € algo visto com relevante

importancia pelos gerentes.

2.1.1 Gestao da Informacao

A gestdo da informacdo € considerada a acldo sistemdtica que procura entender as
necessidades informacionais de uma organizacao e disponibilizd-las para a solu¢cdo de problemas
organizacionais. Quando gerenciados adequadamente, os dados se tornam em informacdes que
servirdo como base para as decisdes empresariais.

Compreende-se gestdo da informac¢do em ambientes organizacionais como um conjunto de
atividades que visa: obter um diagnéstico das necessidades informacionais; mapear os fluxos
formais de informacd@o nos vérios setores da organizagdo; prospectar, coletar, filtrar, monitorar,
disseminar informacdes de diferentes naturezas; e elaborar servigos e produtos informacionais,
objetivando apoiar o desenvolvimento das atividades/tarefas cotidianas € o processo decisorio
nesses ambientes (VALENTIM, 2004, p.1).

Poucos profissionais se sentem seguros tomando ou justificando uma decisao empresarial
nio baseada em informagdes solidas, principalmente quando as técnicas modernas de

gerenciamento de dados, aliadas a hardware, software e equipe de SI treinada, podem agilizar e
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facilitar o acesso a essas informacdes. As organizacdes devem ser capazes de obter, organizar,
analisar e interpretar os dados, para sobreviver nos mercados globais supercompetitivos. E o
gerenciamento de dados é fundamental para todas as fun¢des empresariais, como é mencionado
por diversos autores da area.

A interacdo entre TI e organiza¢des € muito complexa e € influenciada por uma quantidade
enorme de fatores intervenientes, entre eles a estrutura da organizagdo, os procedimentos padrao
de operacao, as politicas, a cultura, o ambiente que a cerca e as decisOes da administragdo. Sendo
assim, a gestdo do conhecimento aumenta a capacidade da organizacdo de aprender com seu
ambiente e incorporar conhecimentos a seus processos. Refere-se ao conjunto de processos
desenvolvidos em uma organizacdo para criar, armazenar, transferir e aplicar conhecimento.

Segundo Oleto (2006), quem lida com informagdo deve selecionar, dentre tantas, aquelas
que tém qualidade. Le Coadic (2004) afirma que o futuro da informagdo serd marcado por sua
explosdo quantitativa e pela implosdo do tempo para sua comunicagdo, ou seja, haverd uma
quantidade cada vez maior de informacdo disponivel em um intervalo de tempo cada vez mais
curto.

As organizacdes, para atingirem seus objetivos e tendo como foco tanto seus clientes como
seus colaboradores, devem ter uma gestdo eficiente, o que, segundo o Manual de Gestao dos
Servicos de Informacgao (1997) apud Marchiori, (2002, p.74), “¢ um conjunto de processos que
englobam atividades de planejamento, organizacgao, direcdo, distribuicdo e controle de recursos,
visando a racionalizacdo e a efetividade de determinado sistema, produto ou servigo”. Dessa
forma, Gestdo da Informacdo € um conjunto de processos que envolvem atividades de
planejamento, organizagdo, direcdo, distribui¢do e controle de informagdes, tendo como objetivo
a racionalizagdo e a efetividade de determinado sistema, produto ou servigo.

Marchiori (2002, p.74) diz, ainda, que a Gestdo da Informagdo visa “incrementar a
competitividade empresarial e os processos de moderniza¢do organizacional”. J4 na visdo de
Braga (2007), o objetivo da Gestdo da Informagao € apoiar a politica global da empresa, tornando
o conhecimento e a articulagdo entre as vérias “partes” que a constituem mais eficientes.

A Gestao da Informacgdo também se faz importante no processo de tomada de decisdo, que
requer do executivo conhecimento prévio das condicdes internas da organizacdo e do ambiente

externo desta para avaliar as melhores medidas a serem tomadas.
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McGee e Prusak (1994) descrevem tarefas que devem ser realizadas para o
desenvolvimento de um processo de gerenciamento de informacao eficiente.

O primeiro passo a ser seguido é a Identificacio de Necessidades e Requisitos de
Informacao, que € classificada como a etapa mais importante de todo o processo, € que busca
atender aos seguintes aspectos: a variedade necessdria, pois o nimero de fontes que alimentam
um sistema precisa ser tdo variado quanto o ambiente interpretado; deve-se considerar, também,
que as pessoas nio sabem o que ndo sabem, ou seja, elas t€m dificuldade de identificar sua
caréncia quanto a informacao; € a aquisi¢do/coleta de informagoes, que demonstra a necessidade
de haver um plano sistemético para adquirir a informag¢do de sua fonte de origem ou coletd-la
daqueles que a desenvolvem internamente.

O segundo aspecto a ser trabalhado no processo de gerenciamento da informacao, segundo
McGee e Prusak (1994), € definido em duas etapas: Classificacio e Armazenamento de
Informacao/Tratamento e Apresentacdo de Informacao. Apesar de, com frequéncia,
ocorrerem simultaneamente, precisam ser planejadas como tarefas independentes. A classificacio
e o armazenamento determinam de que forma os usudrios terdo acesso e utilizardo as informagdes
necessdrias para o desenvolvimento de suas atividades e, ainda, selecionam a melhor forma de
armazend-las. Segundo os autores, as muitas consideragdes técnicas dificultam o aprofundamento
das explanacdes dessa etapa do processo. Contudo, eles afirmam que as informagdes fornecidas
sdo suficientes para a compreensdo dessa fase.

A terceira etapa das tarefas apresentadas por McGee e Prusak (1994) € o Desenvolvimento
de Produtos e Servicos de Informacdo — quando os usudrios finais do sistema tém a
possibilidade de usufruir do seu préprio conhecimento e experiéncia para trazer contribui¢des

relevantes ao processo.

2.1.2 Sistema de Informacao

Um sistema de informagdo € um conjunto organizado de elementos, podendo ser pessoas,
dados, atividades ou recursos materiais em geral. Estes elementos interagem entre si para
processar informacdo e divulgd-la de forma adequada em funcdo dos objetivos de uma
organizagao.

O estudo dos sistemas de informagdo surgiu como uma subdisciplina das ciéncias da

computacdo, com o objetivo de racionalizar a administracdo da tecnologia no seio das
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organizagdes. As Tecnologias da Informagdo, de acordo com Braga (2009), conduzem a
inovagdes e aumentam, assim, a riqueza das organizacdes, atraindo novos investimentos e
permitindo, entdo, uma melhoria nos produtos e servicos oferecidos aos clientes.

De acordo com Le Coadic (2004, p.89-90), Tecnologia da Informagdo (TI) sdo “todas as
técnicas eletronicas de informacdo que possuem em comum o fato de emitir, receber, veicular e
armazenar ou processar sinais elétricos”.

A utilizacdo dessas tecnologias tem um rendimento maior quando associada aos Sistemas
de Informacao (SI), que sdo definidos por Rosini e Palmisano (2003, p.03) “como um conjunto
de elementos interdependentes em interacdo, visando atingir um objetivo comum”.

Seguindo esse raciocinio, os autores dizem que um Sistema de Informacéo estratégico tem
como principal caracteristica a capacidade de proporcionar subsidios para modificacdes nos
objetivos, nas operacdes, nos produtos, nos servicos e até nas relagdes dentro da empresa,
podendo, inclusive, mudar ou direcionar o foco dos negdcios.

A partir dessa premissa, Braga (2009, p.05) estabelece a seguinte relacdo entre as

Tecnologias da Informagao e o Sistema de Informacao:

Ao nivel dos SI, sdo definidas as necessidades de informacdo e sua aplicacdo no
negdcio, baseadas numa andlise da organizacdo e do seu meio envolvente, bem como na
andlise da estratégia global da organizacdo. Ao nivel das TI, é estabelecido qual a sua
contribui¢do para o processamento de informagdo e para a satisfacdo das necessidades
informacionais e aplicacionais, bem como o desenvolvimento de sistemas e criagdo de
vantagens competitivas para a empresa, tendo em conta as prioridades fixadas na

estratégia dos SI.

Assim, deve-se sempre levar em consideracdo, no momento de formular a estratégia, quais
os caminhos que uma empresa seguird para manter-se competitiva, a relacdo entre as Tecnologias
e os Sistemas de Informacgdo. Além disso, € preciso avaliar o contetido informacional e certificar-
se da confiabilidade das fontes que alimentam esses sistemas de informacao.

A finalidade dos sistemas de informac¢do € prover informagdes para a tomada de decisoes.
Os dados sdo coletados, processados e transformados em informagdo. STAIR (1998, p.11),

13

afirma que: sistemas de informagdo ¢ uma série de elementos ou componentes inter-
relacionados que coletam (entrada), manipulam e armazenam (processo), disseminam (saida) os

dados e informacdes e fornecem um mecanismo de feedback”.
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GIL (1999, p.14), define que “... os sistemas de informagdo compreendem um conjunto de
recursos humanos, materiais, tecnolégicos e financeiros agregados segundo uma sequéncia logica
para o processamento dos dados e a correspondente traducao em informagdes”.

Na visdo de Pereira e Fonseca (1997, p.241), “...os sistemas de informacado (information
systems) sdo mecanismos de apoio a gestdo, desenvolvidos com base na tecnologia de informacao
e com suporte da informdtica para atuar como condutores das informacdes que visam facilitar,
agilizar e otimizar o processo decisorio nas organizagoes’.

Segundo Moreira e Nunes (2004), uma das ferramentas que pode ser utilizada para agilizar
a gestdo da informacdo é o desenvolvimento de um sistema que armazene dados e informagdes
para serem acessadas quando necessdrio; contudo € preciso estar atento a trés quesitos de suma
importancia: o contetido precisa ser confidvel, estar completo e permitir acesso rapido.

Qualquer sistema que seguir os itens acima oferecerd informacdes precisas e atualizadas,
pois terd uma fonte confidvel com coleta e atualizacdo dos dados e informacdes em tempo
determinado.

Logo, o que permitird o conhecimento completo serd a compreensdo prévia dos objetivos
da utilizacdo da informacdo ou dos dados. Por ultimo, o que garantird rapidez na disponibilizacao
do que for solicitado € a eficiéncia de um sistema que ird manter as informacdes atualizadas e
organizadas de maneira estruturada.

A partir do exposto torna-se evidente a importancia de administrar a informacdo durante os
processos decisorios, ressaltando-se caracteristicas como a qualidade, a confiabilidade e a

agilidade em sua obtencdo e utilizacao.

2.1.3 Gestao da Informacao nas Empresas

Atualmente, a informacdo tem sido considerada como o principal bem que uma
organizacdo possui. De fato, a histéria demonstra que a pratica de um bom uso da informacao
identificada como fundamental geralmente leva ao sucesso. Com o surgimento de novas
tecnologias; a evolugdo acelerada e a globalizacdo permitem que o mundo, literalmente, esteja
ligado de alguma forma. Apesar da era da informacdo promover muitos beneficios, também gera
diversos problemas (sociais, éticos, filos6ficos, econdmicos, etc.).

De acordo com McGee e Prusak (1994, p.03), “a concorréncia entre as organizagdes baseia-

2

se em sua capacidade de adquirir, tratar, interpretar e utilizar a informag¢ao de forma eficaz.
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Nesse contexto, a informacao transforma-se em recurso estratégico para as empresas, permitindo-
as competir, obter os resultados desejados e sobreviver a concorréncia.

Tarapanoff (2001) afirma que as organizacdes estruturadas para administrar as informagdes
disponiveis tendem a gerar mais conhecimento e, consequentemente, a se preparar melhor para o
futuro.

Diversos modelos de gestdo das organizacdes ja foram elaborados com o passar do tempo,
alguns enfocavam mais o controle rigido, previsibilidade, outros colocavam as relacdes humanas
como ponto central. Atualmente, na “era da informag@o”, a organizagdo precisa estar viva para
atender as necessidades dessa nova era (STAREC; GOMES; BEZERRA, 2005).

Como observado por Siqueira (2005), a informagao representa, atualmente, uma importante
ferramenta no processo de tomada de decisdes, uma vez que sua andlise permite a empresa
perceber oportunidades e ameacas a sua operacao, e a deteccao de problemas e tendéncias.

McGee e Prusak (1994, p.04) afirmam que “a informacdo ¢é capaz de criar valor
significativo para as organizacdes, possibilitando a criacio de novos produtos e servicos e
aperfeicoando a qualidade do processo decisorio”.

Assim, a informacdo serve de base para tomadas de decisdes estratégicas pelas empresas.
De acordo com Rascdo (2006), as decisdes estratégicas sao adotadas pelos gestores e precedem
toda e qualquer acdo, independente do processo organizacional pelo qual foram tomadas.

A informagdo pode ser abordada como um diferencial estratégico de uma empresa quando,
conforme afirma Siqueira (2005), assume as seguintes caracteristicas: Informac¢do como
vantagem competitiva — quando a empresa gera informacdes estratégicas, com base em
ferramentas mais desenvolvidas do que as de outras organizagdes; produtos de informacao —
oportunidades geradas a partir da criacdo ou remodelagem da informacao, agregando-lhe valor e
criando vantagem competitiva; e comercializacdo de informacoes — utilizacdo da capacidade
excedente como produto comercial.

Nesse contexto, McGee e Prusak (1994) elucidam a estratégia empresarial formada por trés
partes (Figura 1). O processo envolve a defini¢do, integracdo, execugdo e as informagdes estdao

presentes em todas as fases.
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Figura 1: Informagdo x estratégia empresarial

Informacao

Fonte: McGee e Prusak (1994)

De modo similar, Beuren (1998, p. 43) consideram que o “desafio maior da informagao ¢ o
de habilitar os gestores a alcancar os objetivos propostos para a organizagdo, por meio do uso
eficiente dos recursos disponiveis”.

Ainda segundo Braga (2007), a empresa, ao atuar num mundo global, estd em estado
permanente de “necessidade de informag¢do”, uma vez que a informacgdo constitui o suporte de
uma organizacao e € um elemento essencial e indispensdvel a sua existéncia. Ele afirma que uma
empresa nao funciona sem informacao, porém € importante saber utilizar esse recurso.

Marchiori (2002) defende que qualquer processo que tenha como foco o acesso a uma
informacdo de qualidade depende da estruturacdo e da coordenacdo de um conjunto de dados,
colocados a disposicdo e oferecidos como produto e, ou servico para os clientes de uma

organizacgdo, sejam eles internos ou externos.

2.2 PROCESSOS DE USINAGEM

Na drea Metalmecanica € possivel atuar na transformacao de ferro, aluminio e outros metais
nos mais variados tipos de produtos, incluindo mdquinas, estruturas metdlicas, tubulagdes,
matrizes, além da instalacdo e manutengdo de equipamentos. No processo de Usinagem uma
quantidade de material é removido com auxilio de uma ferramenta de corte produzindo o cavaco,

obtendo-se assim uma peca com formas e dimensdes desejadas.
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De acordo com o Centro de Informagdo Metal Mecanica - CIMM

(http://www.cimm.com.br/), as principais operacdes de usinagem podem ser classificadas em:

Torneamento - No torneamento, a matéria prima (tarugo) tem inicialmente a forma
cilindrica. A forma final € conica ou cilindrica. Na operacdo de corte a ferramenta executa
movimento de translacdo, enquanto a peca gira em torno de seu proprio eixo. As variacdes
do processo de torneamento sdo: Torneamento cilindrico externo, Sangramento Radial e
Torneamento Cilindrico Interno;

Aplainamento - Na operacdo de aplainamento, o corte gera superficies planas. O
movimento da ferramenta de corte é de translacdo enquanto a peca permanece estdtica, ou
vice-versa. As possiveis operagdes de aplainamento sdo: Aplainamento de rasgos,
Aplainamento de Perfis, Aplainamento de Ranhuras em "T", Aplainamento de Superficie
Concava e Aplainamento de Guias;

Fresamento - Na operacdo de fresamento a ferramenta de corte possui varios gumes €
executa movimento de giro, enquanto € pressionada contra a peca. A peca movimenta-se
(alimentacdo) durante o processo. A superficie usinada resultante pode ter diferentes
formas, planas e curvas. As variantes do processo sdo: Fresamento Tangencial e Fresagem
Frontal Angular;

Furacao - Na furacdo uma ferramenta (broca) de dois gumes executa uma cavidade
cilindrica na peca. O movimento da ferramenta € uma combinacdo de rotacdo e
deslocamento retilineo (ao longo do eixo do furo). Uma variante da furacdo € o
alargamento de furos, onde uma ferramenta similar a broca, porém com multiplos gumes,
remove material de um furo, aumentando seu didmetro, a0 mesmo tempo conferindo-lhe
um alto grau de acabamento. Este € um processo tipico de acabamento, entre eles t€m:
Alargamento Cilindrico de Acabamento e Alargamento conico de desbaste;

Brochamento - No brochamento a ferramenta multicortante executa movimento de
translacdo, enquanto a peca permanece estitica. Em alguns casos pode existir movimento
rotativo relativo entre as duas. A superficie usinada resultante em geral é curva. O grau de
acabamento do brochamento € superior. O processo € caro devido ao custo da ferramenta.
O brochamento pode ser interno ou externo;

Retificacdo - Na retificacdo a ferramenta remove material da peca por acdo de grios

abrasivos. A ferramenta gira em torno de seu préprio eixo além de poder executar
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movimento de translagdo. A peca a usinar também pode movimentar-se. O processo é de
alta precisdo dimensional e proporciona grau de acabamento superior (polimento). As

variagdes do processo sdo: Retificacdo Plana e Retificagao Interna.

2.3 CONTROLE DE SERVICOS

O controle € essencial para o desenvolvimento de qualquer organizagdo, apresentando uma
andlise continua dos resultados esperados, fornecendo aos gestores a realidade da empresa,
permitindo a tomada de decisdes que conduzam aos objetivos tragados no planejamento. Peres Jr.
(1997) define controle como a tomada de conhecimento de determinada realidade, compari-la
com o que deveria ser em termos ideais, identificar oportunamente os desvios e adotar medidas
no sentido de corrigi-los.

No entendimento de Gomes e Salas (1997), controle de gestdo € um processo resultante da
inter-relacdo de um conjunto de elementos internos (formais e informais) e externos a
organizacdo, que influem no comportamento das pessoas planejamento para cada drea ou
unidade, na execugdo desse plano e na avaliacio e andlise dos resultados.

Para Oliveira (1994), o controle pode ser definido como uma funcdo do processo
administrativo que, mediante comparagcdo com padrdes previamente estabelecidos, procura medir
e avaliar o desempenho e o resultado das a¢des, com a finalidade de realimentar os tomadores de
decisodes, de forma que possam corrigir ou reforcar esse desempenho ou interferir em fungdes do
processo administrativo, para assegurar que os resultados satisfacam aos objetivos estabelecidos.

Os objetivos do controle, segundo Kupper (2005) apud Lunkes e Schnorrenberger (2008),
sdo: documentacdo, obten¢do de conhecimento, obten¢do de informacgdes, influéncia no
comportamento humano e controle de processos.

Considerando os tipos de controles verifica-se o alinhamento destes com os planejamentos
realizados. De acordo com Lunkes e Schnorrenberger (2008) na literatura, hd correntes que
defendem que o planejamento sem controle ndo faz sentido e que controle sem planejamento é

impossivel.
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2.3.1 Controle interno

Métodos de controle estdo presentes no cotidiano das pessoas e empresas. Como
procedimentos visam, sobretudo, garantir a eficiéncia e eficicia das a¢des planejadas e realizadas.

Segundo Attie (1992), controlar é manter uma verificagdo continua de todos os aspectos do
plano inicial, com o objetivo de ajustar quaisquer desvios em relacdo aos objetivos fixados no
planejamento.

Os controles adotados pelas pessoas em sua vida particular, sdo muitas vezes inconscientes
e adaptados informalmente conforme surgem as necessidades. Ao contrario do que ocorre nas
empresas, onde as atividades e rotinas sdo mais previsiveis e os controles sdo planejados e
aplicados formalmente, seguindo técnicas e fundamentos tedricos que garantem sua correta
aplicacdo e funcionalidade.

Enfim, o controle € algo universal, comum as atividades humanas. Os homens, consciente
ou inconscientemente, sempre fizeram uso do controle, sendo que este, segundo Chiavenato
(1987), mede o desempenho e gera dados que realimentam os tomadores de decisdo, que podem

comparar o realizado com o esperado e decidir o que fazer, se houver algo para ser feito.

2.3.1.1 Defini¢ao de Controle Interno

O conceito de controle interno muitas vezes se confunde com o de Auditoria Interna. Este
equivoco nao deveria ocorrer, pois a auditoria interna pode ser considerada como um trabalho de
revisdo e conferéncia dos controles internos, que sao procedimentos de organizacdo adotados de
forma permanente dentro da empresa.

Para Oliveira (1999, p. 53), “o controle pode ser definido, em termos simples, como a a¢ao
necessaria para assegurar a realizagao dos objetivos, desafios, metas e projetos estabelecidos”.

Os controles internos sdo processos operados pelos diversos niveis da organizagdo, visando
a plena consecucdo do objetivo principal da empresa. Tém como foco principal garantir a
confiabilidade das informagdes fisicas e financeiras, a aplicacdo correta dos regulamentos
internos da organizacdo e, por fim, garantir a eficicia e eficiéncia das operagdes.

Segundo o Committee of Sponsoring Organizations of the Treadway Commission —

COSO (www.coso.org), Controle Interno € um processo desenvolvido para garantir, com

razodavel certeza, que sejam atingidos os objetivos da empresa, nas seguintes categorias:
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e Eficiéncia e efetividade operacional (objetivos de desempenho ou estratégia): esta categoria
estd relacionada com os objetivos basicos da entidade, inclusive com os objetivos e metas
de desempenho e rentabilidade, bem como da seguranca e qualidade dos ativos;

e Confianca nos registros contdbil-financeiros (objetivos de informagdo): todas as transacdes
devem ser registradas, todos os registros devem refletir transacdes reais, aplicadas pelos
valores e enquadramentos corretos;

e Conformidade (objetivos de conformidade) com leis e normativos aplicdveis a entidade e
sua area de atuacao.

Para Crepaldi (2002, p. 204), controles internos sdo “os procedimentos, métodos ou rotinas
cujos objetivos sdo proteger os ativos, produzir os dados contdbeis confidveis e ajudar a
administracao na condu¢ao ordenada dos negdcios da empresa”.

A Instrucdo Normativa n° 16, de 20.12.91, do Departamento de Tesouro Nacional,

conceitua Controle Interno como sendo:

O conjunto de atividades, planos, métodos e procedimentos interligados utilizado como
vistas a assegurar que o objetivo dos 6rgdos e entidades da administragdo publica sejam
alcados, de forma confidvel e concreta, evidenciando eventuais desvios ao longo da

gestdo, até a consecugdo dos objetivos fixados pelo Poder Publico.

Pode-se afirmar entdo que o uso de controles internos dentro da organizacdo tem como
finalidade controlar o desenvolvimento de suas atividades conforme o planejamento efetuado
pela alta administragdo, garantindo que os processos sejam executados de maneira eficaz por
todos os envolvidos. Garante ainda que os procedimentos sejam avaliados e corrigidos ao longo

do tempo, buscando sempre o aprimoramento de suas atividades.

2.3.1.2 A Importancia do Controle Interno

A complexidade das organizagdes e seus processos criam um ambiente cada vez mais
sofisticado de operacionalidade. Esse ambiente exige que medidas de conferéncia e revisdo das
operacoes sejam aplicadas constantemente a todos os niveis da organizacao.

A importancia do controle interno estd diretamente relacionada a uma administracdo de
qualidade, tornando impraticdvel a qualquer empresa tomar decisdes baseada em informagdes

que nao sejam confidveis ou passiveis de verificacao.
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Uma organiza¢do sem controle € invidvel. Cada organizacdo tem sistemas de controle
que coordenam o exercicio do direito de decisdo que estd diluido entre certo nimero de
individuos. Os sistemas de controle também desempenham outra importante fun¢do na
organizagdo. Eles medem a eficdcia com que as decisdes sdo traduzidas em resultados.
Essa segunda caracteristica de controles internos relaciona-se ao alcance de metas da
empresa. Nesse aspecto, os sistemas de controle tratam de influenciar o comportamento
de individuos no interesse da empresa. Ambas as funcdes estdo intimamente ligadas

(CREPALDI, 1998, p. 47).

Os objetivos dos controles devem estar em sintonia com as metas e diretrizes da empresa.
Tais metas e diretrizes sdo determinados pela administracdo, geréncia ou por lei.

Deve-se sempre destacar a relevancia destes para que os envolvidos ndo acabem resistindo
e tornado os controles restritivos e desnecessarios (CREPALDI, 1998).

O controle ndo estd relacionado apenas com a érea financeira e contdbil das organizacoes,
ele compreende todas as atividades operacionais da entidade, sendo um mecanismo que interliga
as mais diversas dreas da empresa em busca de um objetivo em comum. O controle € elemento
essencial para o ciclo administrativo e para o desenvolvimento das atividades empresariais e estd
diretamente relacionado ao planejamento, a organizacao e direcao definidos pela entidade.

Sa (1998) afirma que quanto maior o controle, mais seguranca pode-se ter para execucio do
trabalho e quanto menor o controle, mais cuidado serd exigido na execucao das tarefas. Para um
bom funcionamento do controle interno € indispensdvel que exista um plano de organizacao onde
sejam adequadamente distribuidas as tarefas e responsabilidades. Nesse plano € necessario que o
fator humano também esteja adequado e disposto a seguir as regras adotadas pela administracao,
com qualidade e responsabilidade.

Para Crepaldi (2004) o controle demanda cinco atividades basicas: seguranga e protecao
dos ativos e arquivos de informacdes; documentos e registros adequados; segregacao de fungdes;
procedimentos adequados de autorizagdo para o processamento das transacdes; e verificacdes
independentes.

Ou seja, os controles internos garantem o fluxo correto de informacdes e operacoes,
transformando os dados coletados em importantes ferramentas administrativas. Seus controles e
mecanismos de revisdo garantem, ainda, protecao contra erros, afasta a possibilidade de fraudes e

aproxima os colaboradores das politicas de gestdo da empresa.
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2.3.1.3 Objetivos e Caracteristicas do Controle Interno

O planejamento empresarial € o ponto de partida para a realizacdo de acOes produtivas de
uma empresa. A organizacdo define quais sdo suas metas, seus objetivos e 0s processos que serao
adotados para alcangd-los, de acordo com sua cultura organizacional. O planejamento orienta a
trajetéria da empresa e mantém todos os niveis da empresa, seja operacional, comercial ou

administrativo, focados em um objetivo bem definido.

Planejamento é a funcdo administrativa que determina antecipadamente quais os
objetivos almejados e o que deve ser feito para atingi-los da maneira adequada. No
fundo, o planejamento € a diferenga entre uma situacio atual e uma situacdo desejada

como objetivo (CHIAVENATO, 2000, p.16).

Depois de concluida a etapa de planejamento e implantacdo das politicas de producdo e
gestdo, € necessdrio manter um controle permanente sobre as atividades e processos em
andamento. Esse acompanhamento permanente possibilita que os objetivos sejam alcangados
com a minima utilizacdo dos recursos.

Devido a sua abrangéncia, o controle interno deve levar em consideracdo os aspectos
fisicos e o fator humano de producdo. Ambos estdo sujeitos a erros, propositais ou ndo, e
necessitam de formas independentes de avaliagdo, mesmo que estejam estritamente relacionados,
como normalmente estao.

Segundo Attie (1992), os controles podem, portanto ser de dois tipos:

e Controles contdbeis: compreendem os controles relacionados a fidedignidade dos registros
contdbeis e procedimentos destinados a protecdo do patrimdnio da empresa. Como por
exemplo: sistemas de aprovacdo e autorizacao, segregacao de fungdo entre os responsaveis
pelos pagamentos e recebimentos e aqueles responsaveis pela elaboracdo dos respectivos
relatorios.

e Controles administrativos: relacionam-se com os procedimentos operacionais € com OS
objetivos tracados pela empresa. Visam garantir que as missdes e politicas internas sejam
atingidas. Sdo, por exemplo, andlises estatisticas, controles de producdo, relatérios de
desempenho e controles de qualidade.

O controle, presente em todas as dreas da empresa, tem a fun¢do primordial de controlar,

fiscalizar e monitorar o desenvolvimento das suas atividades.
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Objetivos primordiais dos controles internos sdo: fornecer a contabilidade dados corretos
e conferir a exatiddo da escrituracdo; evitar alcances, desperdicios, erros e, se ocorridos
identificd-los. Esses objetivos aplicam-se aos controles instituidos no sistema contédbil e
financeiro. Se instituidos em outras areas, como administrativa, ou de producdo, ou de
expedicdo etc., outros objetivos serdo identificados, mas todos eles podem ser resumidos

num sé: proteger o patrimdnio da empresa (FRANCO e MARRA, 1991, p. 208).

As empresas possuem caracteristicas singulares que devem ser consideradas quando se
criam controles internos. Modelos de controle aplicados a uma companhia podem néo trazer o
resultado esperado em companhias semelhantes. Isso porque, assim como as empresas, OS
controles internos também possuem caracteristicas especificas que devem ser adequadas a
realidade de cada organizacdo.

Segundo Attie (1992), sdo caracteristicas de um eficiente sistema de controles internos:

e Plano de organizagdo que proporcione segregacdo de funcdes apropriada das
responsabilidades funcionais;

e Sistema de autorizacdo e procedimentos de escrituracdo adequados, que proporcionem
controle eficiente sobre o ativo, passivo, receitas, custos e despesas;

e Observagdo de praticas salutares no cumprimento dos deveres e funcdes de cada um dos
departamentos da organizagao;

e Pessoal com adequada qualificacdo técnica e profissional para a execugdo de suas
atribuigdes.

O controle interno monitora os procedimentos adotados pela empresa dentro da sua
estrutura organizacional, através dos indicadores estabelecidos, fornecendo dados para avaliagdo
do desempenho de suas atividades. Percebe-se assim, a forte relacdo do controle interno com a
gestdo de qualidade e o processo decisério, ambos voltados a geracdo de beneficios econdmicos e

financeiros.

2.3.1.4 O Controle Interno e a Gestdo da Empresa

A crescente importancia do controle interno para a gestdo empresarial é resultado da

valorizacdo, cada vez maior, da informacdo confidvel e precisa para o processo decisorio. As
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informacdes resultantes de um adequado sistema de controle interno representam subsidios
fundamentais para o desenvolvimento de uma boa prética de gestao.

Essa valorizagd@o da informaciao € verificada nos mais diversos setores econdmicos, gerando
uma demanda ainda maior por profissionais capazes de implantar e manter ferramentas de
controle interno nessas organizagoes.

Normalmente s3o profissionais contratados por grandes empresas que possuem
disponibilidade de recursos para investir em controles internos. E, principalmente, consciéncia da
importancia desses controles para a gestdo de suas organizagdes. Ao contrdario da micro e
pequena empresa, que sofre com as limitacdes de recursos e pouco conhecimento para a
implantacio desses sistemas.

Segundo o SEBRAE (2016), a alta taxa de mortalidade das empresas aponta falhas
importantes na gestao das empresas, tais como: desconhecimento dos sistemas de gestao, falta de
preparo técnico, falta de informacao, planejamento e conhecimento especifico sobre o negdcio.

Mesmo que muitas dessas empresas tenham fechado suas portas devido a fatores externos,
um controle interno adequado poderia ter sinalizado com informacdes que o negdcio deveria ser

vendido ou reestruturado.

A pressao por beneficios forca os administradores a evitar custos que ndo gerem retornos
imediatos. Em seu detrimento, os administradores também tendem a acreditar que o
controle interno constrange o pessoal, particularmente aqueles que buscam realizar
negdcios agressivamente, citando, inclusive, que controles internos sdo redundantes e

ndo se aplicam aos funciondrios de confianca (ATTIE, 1986, p. 212).

Ainda, segundo Attie (1986), ao satisfazer os clientes a qualquer custo, o empresario acaba
desconsiderando os controles internos. Essa necessidade de atender clientes com rapidez e
precisdo tira o cardter benéfico do sistema de controle e acaba transformando-os em medidas
frustrantes e atravancadoras.

Sofrem ainda mais as empresas que, com a necessidade de lucro imediato, devido
principalmente ao baixo capital de giro, forcam o proprietdrio a evitar custos que nao gerem
retornos de curto prazo. Inicia-se nesse momento a visdo deturpada de que o investimento em
controles internos possa comprometer o andamento da empresa, por ter um custo imediato e um

retorno a longo prazo.
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Muitos administradores acreditam também, que o controle interno cria um ambiente de
desconfianca entre os colaboradores, jd4 que a estrutura da empresa € enxuta e pressupdem-se
assim, que deve haver confianga entre o proprietdrio e seus empregados. Isso ocorre quando o
controle interno ndo € implantado de forma adequada e esclarecedora, buscando assim mostrar a
importancia do controle em todos os niveis da organizacio e como cada funciondrio pode

aproveitar dessa ferramenta para gerar as informacgdes que lhe sdo solicitadas.

Muitas vezes, as consequéncias de controles internos inadequados finalmente chamam a
atencdo da administragdo. As empresas devem ser preventivas e ndo reativas. Prevencdo
nem sempre é possivel, mas minimizag¢do pode ser encontrada, desde que todo o pessoal-
chave envolvido na determinacdo de politicas, préticas e procedimentos esteja ciente e

empenhado em acreditar nesse caminho (ATTIE, 1986, p. 212).

E importante conscientizar os colaboradores de que o controle interno visa favorecer o
sistema de gestdo ndo apenas como uma ferramenta de prevencdo a fraudes, mas como uma
forma de detectar possiveis erros de operagdo ou até mesmo planejamento.

No caso do planejamento inadequado de certas operagdes, o controle interno identifica
onde os recursos nao estdo sendo usados com eficiéncia e possibilita a adaptacdo do processo em
questdo. Lembrando, ainda, que tao importante quanto ter um bom sistema de controle interno, é
saber adapta-lo as caracteristicas e necessidades da empresa e influenciar seus colaboradores no
sentido de tirar o maximo proveito desta ferramenta.

Para as empresas cabe o cuidado especial de garantir a formalidade das operacdes e
informacdes, ja que o processo de controle sé ocorre adequadamente quando é amparado por um
sistema de informacdes gerenciais que atenda as necessidades do planejamento estratégico.

Para Crepaldi (1998) o ciclo do controle € formado pelos seguintes processos:

DECISAO > ACAO > INFORMACAO > CONTROLE

Ou seja, as quatro situagdes ocorrem em sequéncia e dependem umas das outras para que a
empresa obtenha os resultados esperados. Uma decisdo muito bem posicionada pode ser
prejudicada por falta ou ineficiéncia da agdo, ou sofrer erroneas avaliagdes posteriores, caso as

informacdes coletadas apds a acdo ndo apresentem as caracteristicas que a classifiquem como
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informacao confidvel, fato que deveria ser detectado no sistema de controle interno, garantindo a

qualidade do processo desde a decisdo que o originou.

24 EXCELE VBA

Muito conhecido de todos nds, o Excel pode ser uma ferramenta poderosa para o
engenheiro de producdo. Ele pode ser usado, por exemplo, nas disciplinas de Planejamento e
Controle de Produgdo — calculando capacidade de producdo, simulando demandas, definindo
gargalos, etc — e Pesquisa Operacional — encontrar mix de producgdo, capacidade de producdo,
otimizagdo de rotas e modelos ‘minimax’.

A criacdo de planilhas eletronicas se deu quando em 1978, Daniel Bricklin, aluno da Escola
de Administracdo da Universidade de Harvard, percebeu que seu mestre de finangas dispendia
muito tempo para modificar e editar novos célculos, que estavam dispostos em colunas e linhas,
na forma de tabelas, no quadro negro. O problema era que quando ele alterava uma varidvel,
todos os dados referentes deveriam ser atualizados também. Um por um. Neste momento o
professor tinha que recalcular cada férmula, o que tomava muito tempo. Bricklin, juntamente
com seu amigo e programador Robert Frankston, elaboraram um programa que simulava o
quadro negro do professor. Tratava-se do desenvolvimento da primeira Planilha Eletronica.
Fundaram a empresa VisCorp, € criaram a primeira planilha eletronica, o VisiCalc. Segundo
Bricklin, o “VisiCalc took 20 hours of work per week for some people and turned it out in 15
minutes and let them become much more creative.", ou seja, uma reducdo de 20 horas, em tarefas
feitas manualmente, para apenas 15 minutos, se feitas pelo software. Ou seja, uma reducio de

quase 99% do tempo gasto.
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Figura 2: Tela do Visicalc

VISICALC

Fonte: trabalhosfeitos.com

A Microsoft Office Excel é o programa de planilha eletronica dominante nos computadores
do mundo. Fazendo parte do Pacote Office, o software € utilizado por pessoas comuns, em tarefas
simples de célculo, até grandes empresas, como ferramenta de controles, bancos de dados, etc. E
dificil de imaginar ou mencionar uma empresa que ndo utiliza a ferramenta. Lancado em 1985
sua versdo para Mac, e em 1987 para Windows, o Excel vem sendo, desde 1993, o software lider
nos computadores ao redor do mundo. O uso de Excel pelas empresas traz enorme produtividade
e ganho de tempo e trabalho. O VBA, € a linguagem de programacdo que estd por trds dos
aplicativos do pacote Microsoft Office. Cada agao/alteracdo feita no Excel, PowerPoint, Word,
Access, etc, é codificada em VBA. Todos os aplicativos do Pacote Office, oferecem uma forma de
criar, editar, gravar e reproduzir Macros com c6digos de programacgdo. As Macros sdo sequéncias
de agdes em Excel, gravadas ou escritas pelo usuario. Cada macro pode ser ativada pelo usuario e
todas as agdes que estdo programadas sdo feitas na planilha. Dessa forma, o dominio de Excel

Avancado e VBA potencializa o uso da ferramenta. A¢des repetitivas e padronizadas podem ser

escritas na forma de Macros, poupando assim, grande tempo e trabalho do usudrio.

2.4.1 Excel e VBA nas empresas

Na grande maioria dos ramos de atuacdo do engenheiro de producdo, a utilizacdo de Excel é

diaria e indispensdvel para o funcionamento eficiente das empresas. Em algumas empresas, se o
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Excel deixar de funcionar apenas um dia € de extrema perda produtiva para a empresa. Seria uma
situacdo cadtica. Por exemplo, a comecar por dreas onde informagdes e indicadores sdo gerados
para que os trabalhadores de outras dreas trabalhem em cima das informagdes recebidas. Sem o
inicio de gerag¢do de informacdo, todas as outras dreas ficariam travadas. E mesmo que as outras
dreas recebessem as informacgdes, a manipulacdo dos dados seria praticamente invidvel, sem o
uso do Excel.

Na Ambeyv, por exemplo, houve uma atualizacdo do Excel 2003 para o Excel 2007. Houve
um impacto tdo grande no trabalho dos funciondrios, onde, muitas pessoas acostumadas com a
versao 2003 do software, se viram obrigadas a adaptar-se a nova versdo. O dia de trabalho, em
grande parte, se resumiu a essa adaptacdo para a nova versdo. Essa adaptacdo foi forcada
principalmente pela necessidade de uso do programa. Se uma mera atualizacdo gerou tal impacto
no trabalho dos funcionarios, a auséncia do software poderia causar enorme prejuizo para a
empresa.

Com o dominio da otimiza¢do de planilhas via macros, hd uma grande oportunidade de
melhoria na produtividade em diversas dreas da empresa. Digamos que um funciondrio, todos os
dias, deve executar 50 tarefas na geracdo de um relatério no Excel. Se essas tarefas ndo sao
subjetivas; sdo sequenciais e ldgicas, basta traduzir o algoritmo para a linguagem VBA e colocar
um "botao", por exemplo, para efetuar todas as 50 tarefas em um tempo infinitamente menor. O
que vocé consegue dizer ou escrever em portugués (ou em qualquer lingua), passo a passo, de
forma logica, pode ser passado para o computador. O problema se transforma apenas em uma
questdo, primeiramente, de compatibilidade de dados de entrada e saida mas, principalmente, em
um desafio de Tradugdo. Que é transformar o algoritmo em linguagem l6gica de programacao.

Em diversos estdgios ou trabalhos, veem-se indmeras oportunidades de implantar c6digos
para otimizar seu trabalho, assim como o de colegas de funcao.

Em virtude da crescente demanda do mercado, as empresas necessitam cada vez mais de
prestadores de servicos capazes de realizarem servicos especificos. Diante do que foi exposto e
da necessidade encontrada no mercado, o SENAI oferece servi¢os no setor de metalmecanica e

ferramentaria, a fim de atender as necessidades das empresas da regido.

2.5 SISTEMA DE PRODUCAO
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O sistema de producdao € o modo pela qual uma companhia organiza seus processos €
caracteriza suas operacdes de producgdo, definindo uma dependéncia mutua e légica entre as
tarefas dos setores produtivos, desde o momento em que os materiais € as matérias-primas saem
do estoque até chegar ao armazenamento do produto acabado.

Conforme Idalberto Chiavenato (2005, p.47):

Para produzir com eficiéncia e eficicia torna-se necessario escolher e definir um sistema
de producdo que seja o mais adequado ao produto/servico que se pretende produzir. Isso
significa buscar os meios mais adequados para produzir determinado produto ou operar
determinado servico. E o que se chama de racionalidade: buscar os meios apropriados
para alcancar determinados objetivos. Toda empresa possui sua prépria racionalidade,
isto é, a escolha dos meios necessarios para alcancar os fins desejados. A racionalidade
envolve equipamentos, métodos e processos de trabalho que seja os melhores para

produzir algo.

No cendrio de manufaturas das industrias, cada empresa adota o sistema de produgdo ao
qual melhor se adequa, porém devemos buscar as melhores técnicas e metodologia de producao,
tendo como destaque o Sistema Toyota de Produgdo (STP), o qual prioriza a eliminagdo de

desperdicios e a produgdo enxuta.

2.5.1 As Oito perdas do Sistema Toyota de Producao (STP)

Todo e qualquer processo, sendo ele de produgdo, informacao ou servigos possuem perdas,
elevando custos desnecessdrios e prejudicando a entrega do produto. Porém, torna-se uma
excelente oportunidade de melhorias em busca de sua minimizagdo ou até mesmo sua eliminagao.

Segundo Jeffrey K. Liker (2005), ao comecar a aplicar o STP vocé comega examinar o
processo de produgdo a partir da visdo do cliente que, pelos olhos do comprador, podemos
observar um processo e separar os passos que agregam valor dos que nao o fazem. E pode ser
aplicado em qualquer processo.

Jeffrey K. Liker (2005, p.36), cita Fundador da Toyota:

“Planejo reduzir o tempo de folga nos processos de trabalho e na expedi¢do de pecas e

de materiais o maximo possivel. Como principio bdsico para a realiza¢do desse plano,
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defendo a abordagem “‘just in time”. A regra é ndo despachar os produtos nem muito

cedo nem muito tarde” (Kiichiro Toyoda, 1938).

Conforme Kiichiro Toyoda (1938), em um discurso feito ao final da constru¢do da planta
Toyota Koromo, a abordagem da metodologia just in time (JID), € eficaz para produzir os
produtos no momento certo, nem mais cedo e nem mais tarde. Para isso, devemos trabalhar o
Muda, perdas produtivas.

No que diz respeito as perdas, € necessario identifici-las e entendé-las, conforme listado
abaixo:

1. Perdas por superproducio;
Perdas por espera;
Perdas por transporte ou movimentagdo desnecessdria;
Perdas por superprocessamento ou processamento interno;
Perdas no excesso de estoque;
Perdas no movimento desnecessario;

Perdas pelos defeitos;

e A o

Perdas pelo desperdicio da criatividade dos funciondrios.

Perdas por superproducio: considerando todas as perdas, podemos caracterizar que a
perda por superproducdo € a mais significativa gerando elevados custos por estoques espalhados
pela fabrica e, como consequéncia, tendo excesso de pessoal e custo de transporte.

Perdas por espera: E a perda no processo devido a atrasos no processamento, interrupgao
do funcionamento de equipamentos e gargalos de capacidade. Também, quando um colaborador
que finalizou o periodo de producdo fica esperando pelo proximo passo no processamento,
ferramentas, etc.

Perdas por transporte ou movimentacio desnecessaria: a perda por transporte refere-se
ao transporte ou movimentagao de estoque em processo por distancias longas. As melhorias mais
significativas para minimizar esta perda sdo analisar o fluxo de producdo e fazer mudanca de
layout.

Perdas por superprocessamento ou processamento interno: ¢ a perda desnecessaria para
produzir pecgas. Fabricacdo das pecas por equipamentos ineficientes devido a ferramentas ou

projetos de baixa qualidade, proporcionando defeito quando exigem pecas mais complexas.
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Perdas no excesso de estoque: ¢ a perda de produtos acabados, causando lead times mais
longos, produtos danificados, custos de transporte e atrasos. Além dessas perdas oculta
problemas, como desbalanceamento de producio, defeitos e longo tempos de setup.

Perdas no movimento desnecessario: esta perda é feita por qualquer movimentacio
desnecessaria de colaboradores em um ciclo de operacdes, tais como procurar, empilhar e pegar
pecas, ferramentas, etc.

Perdas pelos defeitos: ¢ causado por producdes de pecas que necessitam de corre¢do ou
defeituosas. Ao retrabalhar, descartar ou substituir pecas significam perdas de manuseio, tempo e
esforco.

Perdas pelo desperdicio da criatividade dos funcionarios: segundo Jeffrey K. Liker
(2005), é uma das perdas que requer atencdo especifica, pois se trata de perdas de ideias,
habilidades, melhorias e oportunidades de aprendizagens por ndo envolver ou ouvir
colaboradores.

Conforme Shigeo Shingo evidencia que:

Perda s@o todas as atividades que geram custo e ndo adicionam valor ao produto. Nos
devemos ter em mente que a maior das perdas ¢ aquela que nds ndo enxergamos” [...]
“Sistema de produgao de alto desempenho sdo estruturados tendo como base o principio

do néo custo.

Podemos salientar que as perdas, segundo Taiichi Ohno e Shigeo Shingo, podem ser

divididas em duas fung¢des no sistema just in time, sendo elas:
1. Funcdo de Processo;
2. Funcdo de operacgao.

Funcao de processo: inclui perdas por transporte ou movimentacdo desnecessdria, perdas
por superprocessamento ou processamento interno, perdas no excesso de estoque, perdas pelos
defeitos e perdas por superproducio, sendo que essa perda € a mais significativa.

Funcdo de operacao: inclui perdas no movimento desnecessdrio, Perdas por espera e

Perdas pelo desperdicio da criatividade dos funciondrios.
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Figura 3: Relacéo entre as Perdas e as Fungdes
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Fonte: Jeffrey K. Liker (2005)
Conforme Rawabadeh (2005) FALTA PAGINA, “todos os tipos de perdas sdo

interdependentes e cada tipo exerce uma influéncia sobre as outras e ¢ influenciada pelas outras”.

Como exemplo, a perda por superprodugdo € responsavel por o que mais eleva as outras perdas.

Figura 4: Inter-relacdo direta entre as perdas
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3 METODOLOGIA
A metodologia deste trabalho pode seguir o formato de um ciclo (Figura 5), dividido em
quatro etapas, sendo estas: observacdo, planejamento, desenvolvimento e controle. Onde foram

destinadas e realizadas atividades especificas em cada parte, explicadas a seguir.

Figura 5: Estrutura da metodologia utilizada neste trabalho
Observacdo
1° elapa

identificagdo
daz causas
Controle \
4° elapa HI
b
Implnniag_ﬁn An:;‘me
da solugao problemu
Desenvolvimento é nejamento
Desenvolvimento dasolugdo PR o hlema 2 etapa
3° elapa

——

Fonte: Elaborado pelo autor

Para o desenvolvimento das atividades, foi realizado um diagndstico na 1* etapa com uma
abordagem qualitativa que visa analisar e correlacionar os fatos por meio de observacdo e
registros, baseado na documentagio direta e indireta. Conforme Andrade (1993), a documentacao
direta se relaciona com a pesquisa bibliogrifica e documental, e a documentagio indireta se
baseia nas técnicas de observacao, nas entrevistas e visitas “in loco”. Com o diagnéstico, ainda na
1* etapa foi observado o baixo fluxo de informacdo entre o setor de execugdo de servico e a
coordenacdo, detectado isso foi possivel evidenciar as causas de tal problema, pois era um grupo
onde ndo tinha um sistema de controle de servicos que consequentemente deixava a desejar no

fluxo das informagdes.
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Na 2* etapa, para o melhor entendimento foi criado um fluxograma conforme Figura 6, para
analisar como deveria de fato ocorrer o fluxo de informacdes de novos servigos utilizado no

setor.



Figura 6: Fluxograma para entendimento do fluxo de informacao de novos servigos
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A partir da necessidade prognosticada, na 2* etapa foram selecionados os segmentos que
necessitavam atenc¢ao, e elaborada uma proposta que objetivasse a melhoria no gerenciamento do
ambiente produtivo com o planejamento das atividades, carga hordria e objetivos estabelecidos.

Na 3 etapa foi desenvolvida a solucdo, esta, as planilhas eletronicas para controlar os
servicos executados no setor, na 4* e dltima etapa houve a implantacdo da solu¢do como também
a capacitacdo para os usudrios da mesma, e por fim foi controlada, corrigindo os erros que
surgiam e melhorando a planilha frequentemente.

O estudo foi entre os meses de Marco a Agosto de 2016, correspondendo visitas constantes
ao setor. Durante as visitas foram coletados dados e informacdes referentes ao processo produtivo
que serviram de subsidio para a andlise e identificacdo dos pontos de controles necessdrios para o

melhor gerenciamento.

4  RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 HISTORICO DO SENAI

O SENAI - Servigco Nacional de Aprendizagem Industrial é uma entidade de direito
privado, criada pelo decreto lei n°. 4048 de 22/01/1942, organizada e dirigida pela Confederacgao
Nacional das Industrias - CNI e mantida pela contribuicdo compulsdria das industrias brasileiras
e por receitas provenientes de servicos prestados a comunidade. Contribui para o fortalecimento
da inddstria e o desenvolvimento pleno e sustentdvel do pais, promovendo a educagdo para o
trabalho e a cidadania, a assisténcia técnica e tecnoldgica, a producdo e disseminacdo de
informacao, além da adequacdo, geracdo e difusdo de tecnologia.

Em nivel nacional o SENAI € a maior rede de ensino no pais e dispde hoje de uma vasta
rede escolar, que inclui Centros Nacionais de Tecnologia, Centros de Educacdo Profissional e
Agéncias de Treinamento, totalizando aproximadamente 1.000 unidades disseminadas por todo o
territorio nacional e atendendo mais de 3.000 municipios. O fundamental na atuagdo do SENAI é
a exceléncia dos servicos prestados. Grande parte de suas unidades operacionais, programas €
processos obedecem aos rigidos critérios do Prémio Nacional de Qualidade e as normas da Série
ISO 9000.

O Centro de Inovagdo e Tecnologia Industrial (CITI) desenvolve um conjunto de atividades
sistemdticas no ambito do Programa SENAI de Inovacdo Tecnoldgica. Tais atividades visam, a
partir de conhecimentos pré-existentes obtidos através de pesquisa ou experiéncia pratica nas

unidades e/ou empresas, proporcionar aos empresarios dos segmentos Industriais da Paraiba a
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oportunidade de converter conhecimento tecnolégico em produtos e processos com
caracteristicas inovadoras ou evidente aperfeicoamento daqueles ja produzidos.

A infraestrutura do CITI ocupa um espago de aproximadamente 41.000 m? que abriga
empreendimentos/projetos cuja finalidade € atuar na melhoria de processos e produtos de cada
setor especifico de atuagdo estruturado com espacgo fisico, laboratdrios, oficinas, produgdo e
disseminac¢do de tecnologias, desenvolvimento de produtos e processos, espagos para unidades de
producdo, prestacdo de servigos, diagndsticos sist€émicos, assessoria técnica e tecnoldgica e
capacitacao.

O SENAI através do Centro de Inovacdo e Tecnologia Industrial (CITI), tem atuado
intensamente na transferéncia de tecnologia para o setor produtivo, prestando assessoria técnica a
linha de produgdo, promover capacitagdo tecnoldgica, prestar servigos, prover solugdes
desenvolvendo projetos e produtos para os empreendimentos do setor té€xtil, vestudrio e
mineracdo, com o objetivo que as empresas desses setores possam se desenvolver de forma
inovadora, competitiva e sustentdvel.

O estudo foi realizado na Unidade do SENAI — CITI/CAM, localizada Av. Assis
Chateaubriand, 4585 - Distrito Industrial - Campina Grande-PB, tendo como Gerente
Administrativo, Caio César Gomes Morais e Gerente de Tecnologia, Luiz Wagner Cavalcanti
Porto.

O CITI tem um cardter multidisciplinar e multissetorial, atuando com educagdo
profissional, desenvolvimento tecnoldgico, servicos tecnoldgicos, servicos técnicos
especializados, pesquisa aplicada, além de informacgdo tecnoldgica. Sdo outras prioridades de
atuacdo do CITI as tecnologias industriais bdsicas, sociais, renovaveis e energéticas alternativas,
como também a gestdo da produgdo, gestdo ambiental e as telecomunicagdes. Traz como missao
e visdo de futuro as seguintes defini¢coes:

e Missao: Promover a educacdo profissional e tecnoldgica, a inovagdo e a
transferéncia de tecnologias industriais, contribuindo para elevar a competitividade
da inddstria brasileira.

e Visdo de Futuro: Consolidar-se como o lider nacional em educagdo profissional e
tecnoldgica, e ser reconhecido como indutor da inovagcdo e da transferéncia de
tecnologias para a industria Brasileira, atuando com padrdo internacional de

exceléncia.
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A estrutura fisica do CITI € composta pelo Nicleo de Servicos em Metalmecanica
(Mecanica Pesada); Nicleo de Formagdo Profissional em Mineracdo (Centro de Minerais Ernesto
Reibel — CT Minerais); Nicleo de Meio Ambiente e Energias Renovéveis (Casa Ecoefiente);
Nicleo de Desenvolvimento da Cadeia da Moda (Centro de Moda Geralda Julia Regis de Aratijo
— CT Moda); Nucleo de Inovacdo em Designer (Rede Paraiba Designer); Nicleo de Servicos

Técnicos Especializados Multissetorial; € o mais recente Nicleo de Servicos em Ferramentaria.

4.2 DESENVOLVIMENTO DOS RESULTADOS

O Centro Tecnoldgico Metalmecanica dispde do maquindrio mais antigo e completo da
regido, logo, atende servicos diferenciados da cidade e regido que outras empresas nio tém
capacidade de executa-los. O setor possui 10 colaboradores, sendo 3 prestadores de servicos. A
Fuji, a Cachaca Matuta LTDA e muitas panificadoras da cidade sdo exemplos dos vérios clientes
do CT. A Metalmecanica trabalha com mecanica pesada, logo, é indispensavel, colaboradores
capacitados para execugdo dos servicos, estes que geralmente precisam de anos de experiéncia no
ramo para conduzir 0 Servigo.

Ap6s uma andlise detalhada no inicio da observacdo e com base nas informacdes
conseguidas a partir do diagndstico do setor, foi possivel detectar um défice no fluxo de
informacdes com a coordenacdo. Atuando em cima deste problema, foram selecionados trés
pontos e desenvolvidas ferramentas informacionais para cada um: uma forma de controle e; de
acompanhamento do andamento dos servigos executados; e uma forma de demonstracdo do
rendimento do setor. Todas as planilhas elaboradas foram armazenadas em pasta em rede, onde
tanto o supervisor do setor tem acesso e pode acompanhar e preenché-las frequentemente, quanto
a coordenacdo, onde, além de ter acesso as propostas criadas pelo supervisor tem acesso também
as OS de cada servico podendo acompanhar o andamento do mesmo e a produtividade de cada
colaborador. Perante isso, segue a descricdo de cada segmento trabalhado e o detalhamento das

ferramentas criadas para cada um:
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Para o Controle de Novos Servicos — Foi elaborada uma planilha eletrénica no Microsoft
Excel 2010 para cadastro de novos servigos no CT (Figura 7), onde o objetivo principal
desta planilha é coletar os dados necessdrios da empresa solicitante do servico. A planilha
tem uma interface interativa e clara, onde o supervisor poderd alimentd-la sem precisar ter
contato com todos os dados ja salvos nela anteriormente. Quando inserido todos os dados
da empresa e selecionado o tipo de servi¢o é gerado um c6digo automaticamente para cada
servico cadastrado. Além de férmulas a planilha dispde de um botdo habilitado com Macro

que realiza a funcdo de inserir os dados na planilha de acordo com o tipo de servico (Figura
8).



Figura 7: Planilha eletrdnica para cadastro de novos servicos no CT
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Figura 8: Planilha com os dados do servi¢o de acordo com o tipo do mesmo
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Foi elaborada uma planilha eletronica no Microsoft Excel 2010 para preenchimento da
proposta do servico para o cliente no CT (Figura 9), o objetivo principal desta planilha é buscar e
selecionar o servigo ja cadastrado na etapa anterior por meio de um formuldrio de pesquisa e
assim preencher automaticamente o modelo de proposta (Figura 10) disposto no mesmo arquivo
por meio de botdes habilitados com Macro, quando preenchida a proposta, ela serd salva com
nome e lugar do arquivo pré-determinados automaticamente por meio de botdo habilitado com
Macro, para ser enviado para o aceite do cliente, logo apds a proposta pode ser limpa e estard

preparada para um novo preenchimento.
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Figura 9: Planilha eletronica para preenchimento de proposta do servigo para o cliente
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Figura 10: Modelo de proposta do servico para o aceite do cliente

_ISENAI=

Centro de Inovagdo e Tecnologia Industrial

Proposta Orgamentaria para Prestacdo de Servigos

E—
CLIENTE: Cad. Cliente: Data: 01/08/2018
Enderego:
CNPJICPF: Insc. Estadual:
Contato/Fone:
E-mail: FAX:
Salvar Proposta
Confarme salicitagio de Vozsa Senhoria, apresentamos nossa proposta para realizagio dos servigos
abaixo descriminada.
Senvicos Solicitados Limpar Proposta
Item Descrigdo do Servigo Quant. Unigarli?):RS] Walor Total (R$)
1 R$ -
2 R$ -
3 R$ -
Total R%

Para o preenchimento do Cliente |

Forma de Pagamento: I:I Boleto Bancério I:I Diepdsito Bancério l:l Pagamento & vista

APROVACAO DA PROPOSTA |
Obs: Prazo para execucdo do service 04 dias apds a entrega do material.

De Acordos

Luis Wagner Cavalcanti Porto Cliente: Assinatura/data
Gerente de Tecnologia - SEMAI CITVCAM
Cadastro de Servigo Serv. Externos Serv. Parcerias Serv. Internos Cadastro da Proposta Proposta ()

Fonte: Elaborado pelo autor

e Para o Controle Interno de Servicos (OS) — Foi criado um novo arquivo
elaborando uma planilha eletronica no Microsoft Excel 2010 para o preenchimento da
OS (Ordem de Servi¢co) para acompanhar o servico no CT (Figura 11). O principal
objetivo desta planilha € buscar e selecionar o servigo ja cadastrado na etapa anterior
no outro arquivo separado, por meio de um formuldrio de pesquisa que sé buscara
servicos cujas propostas ja estejam aprovadas pelo cliente, e assim preencher
automaticamente o modelo de ordem de servico (Figura 12) disposto no mesmo
arquivo por meio de botdes habilitados com Macro. Na OS também poderdo ser
preenchidas as datas das atividades realizadas com suas respectivas duracdes como
também a quantidade de material utilizado no servico. Quando preenchida a ordem de
servico, ela serd salva com nome e lugar do arquivo pré-determinados
automaticamente por meio de botdo habilitado com Macro, e poderda ser
acompanhado o servi¢o pelo supervisor do setor e o coordenador, logo apds a OS

pode ser limpa e estard preparada para um novo preenchimento.



PAGINA INICIAL ~ INSERIR LAYOUT DAPAGINA  FORMULAS

DADOS REVISAO EXIBICAQ DESENVOLVEDOR

[ X v f

51

T E - /X

Geisiane Barbara ~ .

h 4

Cadastro Ordem de Serv.

Ordem de Servigo | ()

I+

Fonte: Elaborado pelo autor
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~ Figura 12: Modelo de Ordem de Servigo
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Fonte: Elaborado pelo autor

Para o melhor entendimento de como era e de como tornou-se o fluxo de informacgdes
entre o setor e a coordenagdo apds a criacao das ferramentas de gestdo, segue o Quadro 2
demonstrando os segmentos trabalhos, antes de utilizar a planilha e atualmente utilizando a

planilha.
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Quadro 2: Etapas de cadastro de novos servicos, antes da utilizagio da planilha e com a utilizagdo da planilha

Atividade

Cadastro de Novos Servicos

Antes da Planilha
Nao havia cadastro inicial de
novos servigos, isso so era feito
depois em uma planilha mestre
que contém todos os servigcos de

todos os setores;

Com a Planilha

O cadastro de novos servigos € feito automaticamente com o auxilio de macros
e armazenados em planilhas de acordo com o tipo de servigo (Externo, Interno
ou de Parceiros), o arquivo é salvo em pasta em rede, onde a coordenagdo

também tem acesso;

Preparacao da Proposta

A proposta era feita pelo gerente
do setor e enviada por e-mail
para a coordenacdo para ser
finalizada e enviada para o aceite

do cliente;

A proposta é preenchida automaticamente com o auxilio de macros, os dados
sao extraidos de acordo com o tipo de servigo, da planilha que contém os dados
do mesmo cadastrado na etapa anterior, a proposta € salva em pasta em rede,

onde a coordenacao tem acesso, finaliza e envia para o cliente;

Preparacio da Ordem de

Servico

Nao havia ordem de servigo;

A ordem de servigo é preenchida automaticamente com o auxilio de macros, os
dados sdo extraidos de acordo com o tipo de servico, da planilha que contém os
dados do mesmo cadastrado na etapa anterior, e sé é preenchida a ordem de
servico que a proposta for aprovada pelo cliente, a OS € salva em pasta em
rede, onde a coordenacdo tem acesso, e pode acompanhar o andamento dos

Servigos.

Fonte: Elaborado pelo autor
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e Para o Acompanhamento do Rendimento do Setor — Apés a criacdo das planilhas de
controle, foi orientado e sensibilizado o supervisor do setor quanto ao preenchimento
constante da Ordens dos Servicos e das planilhas de controle. Com a utilizacdo destas
pode-se acompanhar o rendimento do setor e o andamento de cada servico
separadamente como também as atividades realizadas por cada operador. E assim
identificar a viabilidade dos servi¢os executados. Com o auxilio de botdes com macros
pode-se gerar gréificos de rendimento a partir dos dados armazenados na planilha a
qualquer momento, sempre que inserir novas entradas os nimeros sdo atualizados
automaticamente, para o acompanhamento do setor. Nas figuras 13, 14 e 15 mostra-se o
andamento do setor em relacdo ao status das propostas e seu montante; e a situacdo da

entrega de servigos, como também a sua meta atual versus a meta anual (Figura 16).

Figura 13: Status das Propostas do Setor

Sem Resposta
Quantidade 29 7 7 Dadn.g
atualizadas

automaticamente

ARG s Fropiets ‘ Botdo com Macro

Status das Propostas
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i 5eim Resposts
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Fonte: Elaborado pelo autor



Figura 14: Montante das Propostas do Setor
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Fonte: Elaborado pelo autor

Figura 15: Status dos Servicos do Setor
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Status dos Servigos
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I Servicos Enfregues ste o
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Fonte: Elaborado pelo autor
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Figura 16: Meta Atual x Meta Anual
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Fonte: Elaborado pelo autor

No exemplo de OS (Figura 17) pode-se perceber que o servico (Figura 18) foi concluido
com atraso de 10 dias uteis, com 38 horas (59%) a mais do que foi pré-estabelecido
inicialmente na proposta, onde a contagem de horas e a porcentagem a mais, sdo calculadas
instataneamente por formulas, podendo assim acompanhar o status da entrega do pedido ao
cliente. Com todos esses dados o supervisor juntamente com a coordenacdo poderdao
evidenciar os possiveis motivos de atrasos na entrega dos servigos. Neste exemplo nota-se que
os problemas devem-se ao grande demandamento de tempo para atividades isoladas ao
servico, confeccdo e conserto de ferramentas usadas na execu¢do do servico. A espera do
Munck para locomo¢do da matéria-prima de uma madaquina para outra também foi um

problema, pois deixou o servigo parado alguns dias.
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Figura 17: Ordem de servico da Miriri Alimentos e Bioenergia S/A

=4 SENAI - ORDEM DE SERVICO

EMPRESA: MIRIRI Alimentos e Bioenergia 5/A M2 D44/16

Confeccdo de eixo da moenda 1 e 2 (27, 3%, 4% e 5" Terna), em aco

DESC. SERVICO: carbono SAE 1045, através de torneamento, fresamento e abertura

de quatro rasgos de chaveta.

RESPONSAVEL: Fernando / César [ Wenderson

INiCIO: 08/06/16
PRAZO: 17/08/16
CONCLUIDO: 07/16
Duracdo do Servigo
. DATA ATIVIDADE REALIZADA HORAS|
1 07/06/16 Preparacdo da Maquina 0 hrs
2 08/06/16 Preparacdo da Maquina + Torneamento B hrs
3 09/06/16 Torneamento B hrs
4 10/06/16 Torneamento B hrs
5 13/06/16 Torneamento 4 hrs
& 14/06/16 Torneamento B hrs
7 15/06/16 Torneamento B hrs
B 16/06/16 Torneamento B hrs
] 17/06/16 Torneamento B hrs
10 20/06/16 Torneamento 4 hrs
1 28/06/16 I:n:nnfecn;ﬁf das bran_;au:le'lras para Flrnalnder o eixo (Rogéria) + 0 hrs ¢
Preparacao da plaina de arrasto (Cesar e Thales) + transporte do
12 29/06/16 Fresamento + confeccdo de um rolamento + alinhamento do eixo 5 hrs ¢
13 30/06/16 Fresamento + rasgo de chaveta 5 hrs
14 01/07/16 Fresamento + rasgo de chaveta 5 hrs
15 02/07/16 Fresamento + rasgo de chaveta 5 hrs
16 03/07/16 Fresamento + rasgo de chaveta 5 hrs
17 04/07/16 Fresamento (usinagem de raios) + acabamento 5 hrs
18 05/07/16 Fresamento (usinagem de raios) + acabamento Bh
19 Totalf 102 hrs|
Atraso referente ao
tempo pré estabelecido: 59%

MATERIAIS UTILIZADDS NA EXECUCAD DO SERVICOD

Quantidade

Descricdo do Material

5

Inserto de metal duro

OBSERVACOES

Os dias 23 e 24/06 foram feriados de 530 Jodo na Unidade

Fonte: Elaborado pelo autor
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Figura 18: Servico da Miriri Alimentos e Bioenergia S/A

stios Ky}

- Y
=

Fonte: Dados da Pesquisa (2016)

5 RECOMENDACOES

Todo tipo de controle € essencial, mas ndo basta ter uma ferramenta repleta de
funcionalidades se esquecida de usar, logo, o lancamento das informacdes devera ser didrio,
mantendo as planilhas sempre atualizadas e encaminhadas com frequéncia para a
coordenagdo.

E importante haver um maior relacionamento com o cliente quando enviada a proposta,
pois, as vezes o cliente considera o valor do servico alto e acaba desistindo sem entender
melhor o motivo do custo, é recomendado manter um contato por telefone para eliminar
quaisquer duvidas e até agendar visitas para explicar melhor a execucdo do servigo solicitado
por ele, feedback é sempre importante.

E aconselhdvel um considerdvel investimento na ferramentaria do setor para executar
melhor e no tempo pré-estabelecido os servigos solicitados. Compra de novas ferramentas
apropriadas para cada tipo de servico, de um transporte de locomoc¢do para matéria-prima
pesada (Munck) ja que o setor trabalha com mecéanica pesada.

E necessdria a realizacio de reunides e palestras com os colaboradores do setor, para a
conscientizacdo de autonomia com as decisOes tomadas para cada servico, oficinas para o

aprimoramento dos conhecimentos de usinagem.
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6  CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho apresenta a importancia do controle de servicos na gestdo de uma
metalmecanica utilizando planilhas eletrdnicas no Excel, € o quanto um controle regular com
a ferramenta adequada contribui para um bom fluxo de informacgdes de qualquer empresa,
como também nos processos de tomada de decisdes. Refor¢ando o estudo, apresentou-se uma
revisdo abordando o conceito e importincia do controle de servicos e da gestdo da
informacao, como também as potencialidades do software Excel e os beneficios que ele pode
trazer se usado corretamente.

Com o propdsito de alcangar os objetivos aqui citados, foram apresentadas planilhas que
foram desenvolvidas para um melhor gerenciamento/acompanhamento da prestacdo de
servicos no Centro Tecnolégico Metalmecanica, visto que, toda a troca de informagdo era
gerada por e-mail, e com a utilizagdo das planilhas eletronicas salvas em pasta em rede, 1sso
tornou-se menor. O cadastro de servicos, o preenchimento de proposta para o cliente e o
preenchimento de Ordem de Servigo tornou-se mais rapido e pratico, feitos frequentemente.

Os resultados foram alcancados pelos objetivos, pois além de melhorar o fluxo de
informacdes entre o setor € a coordenagcdo, com as ferramentas criadas foi possivel
acompanhar a execucdo dos servicos e seus prazos de entrega, evidenciando as causas de
possiveis problemas, por fim ainda pdde-se mostrar os indicadores de rendimento do setor
auxiliando na tomada de decisdes.

Quando feita uma boa gestdo de controle de servicos do setor esclarecendo todas as
fases do processo, seus tempos e custos, além de obter um fluxo de informacdes constante,
apresenta problemas que antes ndo eram percebidos, nem mesmo seus provdveis motivos.
Diante disso, deixa claro o quanto € importante ter ¢ manter qualquer tipo de monitoramento
em sua producao.

O desenvolvimento do estudo realizado na area de controle de servigos proporcionou,
além de experiéncias e conhecimentos da rotina da empresa, possibilitou o trabalho em
equipe. Ser flexivel também € uma caracteristica que deve ser adotada dentro do ambiente de
produtivo, sempre respeitando o espago e as diferencas de todos. Conforme abordado durante

todo o curso de graduagdo, essas habilidades sdo essenciais para um Engenheiro de Produgdo.
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