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RESUMO

O setor de manutencao de uma indastria € movido por ordens de servigos, que
podem ser entendidas como uma demanda identificada por esse setor, de um
servico especifico que precisa ser executado. Apds a execucdo da ordem de
servigo, o mantenedor faz a descrigéo técnica das atividades realizadas, também
conhecido como apontamento. Essa, por sua vez, € uma etapa importante do
processo, pois trata-se do retorno que o setor de planejamento e controle de
manutencao vai ter sobre a execucdo daquela ordem de servico. Sendo assim,
0 presente trabalho tem como objetivo aperfeicoar os apontamentos das ordens
de manutencdo de uma fabrica de ra¢des parasuinos, visando diminuir o volume
de papel gerado e o tempo gasto para lanca-los no sistema. Isso foi feito através
de um aplicativo construido através da plataforma Microsoft Power Apps, por
meio de métodos Low-Code de programacdo. Ap6s a implementacdo do
aplicativo, o projeto supriu as expectativas iniciais, otimizando o tempo utilizado
em apontamentos, permitindo ao colaborador executar tarefas mais

estratégicas.

Palavras-chave: Manutengé&o Industrial; Apontamento; Power Apps; Low- Code.
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“Alguns homens véem as coisas como sao, e dizem ‘Por qué?’
Eu sonho com as coisas que nunca foram e digo ‘Por que nao?”

Geroge Bernard Shaw
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1 INTRODUCAO

A carne suina € a mais consumida mundialmente, apesar de aspectos
relacionados a habitos e proibicdes religiosas (MELZ; GASTARDELO, 2014).
Relacionado a isso, a suinocultura brasileira cresceu consideravelmente nos ultimos
guatorze anos, muito devido a fatores econémicos e sociais, relacionados ao volume
de exporta¢bes, participacdo no mercado mundial, nUmero de empregos diretos e
indiretos, entre outros (GONCALVES; PALMEIRA, 2006). Em 2013, por exemplo, o
pais foi o quarto maior exportador mundial, com um total de 600 mil toneladas de carne
suina comercializadas mantendo-se abaixo apenas de poténcias como Estados
Unidos, Unido Europeia e Canada, de acordo com dados de 2014 daAssociacéo
Brasileira da Industria Produtora e Exportadora de Carne Suina (ABPA) (ZEN, S. de;
ORTELAN, C. B.; IGUMA, M. D., 2015). Na Figura 1 é possivel ver um comparativo

entre producdo, consumo, exportacao e importacdo de carne suina em toneladas.

Figura 1 — Producédo, consumo, importacdo e exportacdo de carne suina
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Gréfico 1: Produc3o, consumo, importacdo e exportagao de carne suina

Fonte: FAS/USDA (2014). Elaborac3o: Cepea/Esala-USP

Fonte: ZEN, S. de; ORTELAN, C. B.; IGUMA, M. D., 2015.
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Apesar da suinocultura brasileira ter se desenvolvido nos ultimos anos, um dos
fatores responséveis por aumentar a rentabilidade dessa produc¢éo tem sido a nutricao
dos suinos (FERREIRA; BISPO; MONTEIRO, 2013). Desse modo, a producao
acelerada de suinos estad diretamente ligada a reducdo de custos referentes a
aquisicao/producéo de ragcao, sendo essa um fator determinante para o resultado
gerado. Em média, a alimentacdo nas granjas corresponde de 65% a 70% do custo
de producédo (EMBRAPA, 2003 apud FERREIRA; BISPO; MONTEIRO, 2013). Visto
isso, faz-se necessario identificar gargalos e pontos de melhoria continua do processo
produtivo para evitar problemas financeiros e manter a suinocultura em nimeros
otimos (FERREIRA; BISPO; MONTEIRO, 2013).

Devido a relevancia da ra¢éo na suinocultura como um todo, faz-se necessario
ter uma atencdo maior em sua fabricacdo, valendo-se de métodos mais tecnoldgicos
no processo de industrializagdo. Seja com o fomento de unidades de armazenamento
como silos ou até no investimento na aquisicdo de ativos mais eficientes, como
moinhos, misturadores e balancas precisas (FERREIRA; BISPO; MONTEIRO, 2013).
O investimento no setor de manutenc¢édo industrial € uma das maneiras mais efetivas
de garantir a producdo necesséria de racéo e sua funcao nutricional. Para isso, o setor
de manutencédo é peca chave para manter os ativos sempre a disposi¢cao da fabrica.
Por isso, é importante ter uma rotina de manutencdes preventivas, preditivas e
corretivas adequadas, bem como otimizacdo dos processos existentes dentro desse

setor, como os apontamentos das ordens de manutencéo realizadas.

Neste contexto, este trabalho visa a otimizacdo e diminuicdo do impacto
ambiental dos apontamentos das ordens de manutencao de uma fabrica de racao de
suinos de Patrocinio - MG desenvolvendo um aplicativo para tabular os

apontamentos.

1.1 Defini¢céo do problema / Motivagao

Atualmente, a empresa possui 1 coordenador, e planejador de manutencéao, 1
estagiario e 8 mantenedores, sendo 3 eletromecanicos e 5 mecanicos. Os
apontamentos das ordens de manutencao realizadas pelos mantenedores sao feitos
manualmente, em folhas A4, e séo langadas no sistema da mesma maneira, o que
demanda um colaborador especifico para essa tarefa, impedindo que o mesmo atue
em outras atividades de forma mais produtiva e estratégica. Tendo em vista que séo

gastas em torno de 70 folhas A4 semanalmente, fazendo uma projecdo anual, o
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montante seria de 3.640 folhas, isso sem considerar as outras unidades da empresa.
Esse é um fator preocupante, uma vez que o mundo estd passando por um periodo
em que a pauta ambiental faz-se cada vez mais importante. Além disso, busca-se
maior precisao do registro das atividades, evitando rasuras, erros de apontamento e
proporcionando maior exatiddo no registro das datas e horas de trabalho. J4 existem
softwares disponiveis no mercado que permitem a informatizacdo de todo esse
processo, no entanto é necessario que sejam alocados recursos financeiros e

capacitacao para sua utilizacdo, o que dificulta, de fato, a sua implantacao.

1.2 Objetivos

Objetivo Geral é aperfeicoar os apontamentos das ordens de manutencéo,
visando diminuir o volume de papel gerado e o tempo gasto para lanca-lo nosistema.
Essa medicdo sera feita cronometrando o tempo gasto para o lancamento das
informacdes no sistema, inicialmente como é feito atualmente e em seguida com a
utilizag&o do aplicativo.

Os objetivos especificos deste trabalho séo:

o Desenvolver um aplicativo no PowerApps para tabular os apontamentos,
que é a descricdo técnica da execucao da ordem de servico.
s Integrar esse aplicativo a uma base de dados genérica.

o Conectar o aplicativo a um banco de dados on-line no Sharepoint.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Suinocultura

Segundo Gongalves e Palmeira (2006) a suinocultura é um segmento
destinado a criacdo de suinos, mantendo-os em ambientes controlados com a
finalidade de produzir carne e derivados. Esse controle é feito através da alimentacao,
clima, qualidade do ar e sanidade e podem ser alterados de acordo com seu estagio
de vida. A exemplo de outros animais, 0s suinos necessitam de alimentacao
balanceada e nutritiva, agua limpa e abundante, além de cuidados médicos

disponiveis e instala¢des limpas e bem dimensionadas.

No ambito mundial, a carne suina € a mais consumida, desbancando proteinas
animais como pescados, boi e frango (MELZ; GASTARDELO, 2014). Isso ocorre
mesmo com fatores limitantes relacionados a dogmas e religides, uma vez que muitas
populacées ao redor do mundo ndo consumam carne suina devido a essas crencas.

A carne suina possui baixo comércio internacional, o que reflete um cenario
onde os maiores produtores sdo também os maiores consumidores mundiais de carne
suina evidenciado na Tabela 1.

Tabela 1 — Produgédo e consumo de carne suina, 2015 (mil t.)

Paises Producdo  Participacao Taxa de Consumo Participacao
(%) cresc. anual (%)
2005-2015
(%)
China 54.870 49,7 1,9 55.668 50,7
UE* 23.290 21,1 0,7 20974 191
EUA 11121 10,1 2,6 9.370 B.S5
Brasil 3.519 3.2 4.2 2853 26
Russia 26815 24 44 3.016 2,7
Outros 14.961 13,6 1,1 17.924 16,3
Total 110.376 100,0 1.6 109.845 100,0

Fonte: Elabaracdo prapria, com base em USDA {2016

* Para efeito estatistico, 2 Unido Eurcpeia foi considerada um sé pais.

Fonte: Guimaraes et al., 2017.
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No Brasil, a suinocultura teve um crescimento exponencial considerando um
periodo de 2008 pra c4, evidenciado principalmente por indicadores econémicos e
sociais, como empregabilidade gerada, taxa de exportacdes, bem como participacéo
no mercado mundial (GUIMARAES, 2017).

Segundo dados disponiveis em Roppa (2002), aproximadamente 730 mil
pessoas dependem diretamente da suinocultura, tornando-se a atividade responséavel
por gerar a renda de mais de 2,7 milhdes de pessoas, 0 que evidencia a relevancia
dessa atividade no agronegdcio brasileiro.

Ainda em termos econdmicos, a suinocultura tem contribuicdes que transcende
a economia interna, possibilitando ao Brasil ganhar importancia mundial devido
principalmente a vantagens relacionadas a maior disponibilidade de insumos béasicos
para a producdo como milho e soja bem como investimentos em tecnologia
(GONCALVES; PALMEIRA, 2006).

2.2 Fabrica de racdes

De acordo com Martha Janior, Alves e Contini (2011), no Brasil, a pecuéria esta
presente em todas as regifes, sendo assim, como a industria de nutricdo animal é
focada na melhoria do desempenho desses na cadeia produtiva, essa industria € um
pilar importante na economia do pais. Os animais séo alimentados mais comumente
por racdo, que € um concentrado proteico composta por diversos grdos como milho,
sorgo, farelo de soja dentre outros. Ainda possui em sua composi¢do alguns
ingredientes como antioxidantes, medicamentos, micro minerais e aminoacidos, todos

visando prover todos os nutrientes necessarios ao animal (LORENZON, 2008).

Tendo em vista esses ingredientes, o maquinario utilizado na producéo de
racdo se resume em transporte com esteiras, armazenagem em silos, moagem
através de moinhos, mistura e balancas (MARTHA JUNIOR; ALVES; CONTINI,2011).

A nutricdo animal € um mercado lucrativo e importante, uma vez que visa
garantir racdo de qualidade ao animal, racionando custos. Isso demanda atencéo a

todos os setores, desde o recebimento dos gréos, ao processo de expedi¢do até o
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consumidor final, para que ndo haja contaminagdes externas, o que pode prejudicar
o desempenho final dos animais, atrapalhando seu desenvolvimento, ocasionando,
portanto, prejuizos a industria como um todo (FERREIRA; BISPO; MONTEIRO, 2013).

2.3 Manutencéao Industrial

Formalmente, segundo o dicionario Aurélio, “manuten¢do” (MANUTENCAO,
2020) é definida como a acdo ou efeito de manter ou manter-se; acao de sustentar
e/ou conservar. Ainda, pode ser vista como a combinacdo de acles técnicas e
administrativas, incluindo as de supervisao, destinadas a manter ou recolocar um item
em um estado na qual possa desempenhar uma funcéo requerida (ABNT, 1994). Em
outras palavras, em um contexto de cadeia produtiva, consiste em evitar a

degradacédo dos ativos e manté-los sempre disponiveis para uso (XENOS, 2014).

Nesta parte do trabalho serdo apresentados conceitos basicos relacionados a

manutenc¢dao industrial para facilitar o entendimento.

2.3.1 Historia da Manutencao Industrial

A evolucao da manutencéo foi marcada pelo processo de industrializacdo, apés
a Segunda Guerra Mundial, uma vez que através do surgimento da economia
globalizada, produtos e sistemas tiveram que ter seus desempenhos potencializados
(FOGLIATTO; RIBEIRO, 2011). Dado que a méo de obra humana era prevalente no
ambiente produtivo, 0s equipamentos precisaram ser cada vez mais mecanizados
para atender as demandas desse novo cenario, ademais fez-se necessaria reducéo
significativa nas falhas destes produtos e sistemas (NOGUEIRA; GUIMARAES:
SILVA, 2012).

A revolucéo industrial foi marcada por varias mudancas, a manutencao dos
equipamentos era cara e vista pelas empresas como algo dispensavel. Entretanto,
atualmente, o setor de manutencdo de uma empresa pode ser um diferencial
estratégico, pois quando bem estruturado, pode evitar falhas nos equipamentos e
poupar recursos e consertos futuros (NOGUEIRA; GUIMARAES:; SILVA, 2012).
Desde os anos 30, a manutencéo pode ser dividida basicamente em trés geragoes:

Primeira, Segunda e Terceira Geragao.
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O periodo até a Segunda Guerra Mundial abrange a Primeira Geragéo,
marcado essencialmente pela baixa mecanizagdo do processo produtivo, entdo os
equipamentos eram mais simples e superdimensionados, além disso os periodos em
espera devido a uma falha ndo eram tdo relevantes, portanto, um setor que
trabalhasse diretamente com essas questdes (manutencéo) ndo era de alta prioridade
para a cupula da empresa (BOKRANTZ; SKOOGH; BERLIN; WUEST; STAHRE,
2020).

A Segunda Geracdo surgiu com o advento da industrializacdo pos Segunda
Guerra, onde o aumento da demanda produtiva e a queda na mao de obra
pressionaram as empresas a investirem na maior disponibilidade de seus
equipamentos, além do bom funcionamento deles, surgindo o conceito demanutenc¢ao
preventiva, associada ao conceito de que as falhas nos equipamentos poderiam e
deveriam ser evitadas. Atrelado a isso, o capital investido no setor de manutencéo
aumentou consideravelmente e a busca por aumentar a vida util dos ativos se fez clara
a partir de entdo (KARDEC; NASCIF, 2009).

A partir dos anos 70 a Terceira Geragao se inicia, marcada principalmente pela
automacao e mecanizacdo dos equipamentos, devido a aceleracdo do processo
produtivo. O aumento nos custos de operagcao atrelados a baixa qualidade dos
produtos esta diretamente associado a paralisacdo da producdo, que era uma
preocupacdo constante. Nos anos 60 e 70, os setores de mineracdo, transporte e
manufatura eram os mais afetados, este ultimo com o agravante por utilizar sistemas
“Just in time” que previa um sistema produtivo com estoques reduzidos, dessa forma,
pequenas paradas na producdo poderiam afetar a produtividade da planta inteiras,
evidenciando a necessidade de uma rede de manutencdo rapida e efetiva
(BOKRANTZ; SKOOGH; BERLIN; WUEST; STAHRE, 2020).

Alguns aspectos da Terceira Geracao ainda puderam ser observados naQuarta
Geracao, que teve seu inicio por volta dos anos 2000. Nela, conceitosrelacionados a
confiabilidade e disponibilidade de ativos se fizeram mais presentes no ambiente
produtivo, além da busca por praticas cada vez mais estratégicas de manutencéao.
Visto isso, praticas de manutencdo preditivas vém sendo difundidas visando menor
intervencado na planta, uma vez que valendo-se de monitoramento e analise de dados,
como temperatura e ruido, é possivel predizer sobre a necessidade de intervencao

em determinado equipamento, evitando, portanto,
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paradas recorrentes de maquinas para a execucdo de preventivas ou corretivas
(KARDEC; NASCIF, 2009).

2.3.2 Tipos de manutengé&o

Os varios tipos de manutencédo existentes sao caracterizados pela maneira
como sao feitas as intervengdes, seja nos equipamentos, sistemas ou instalacdes
(KARDEC; NASCIF, 2009).

2.3.2.1 Manutencéao Corretiva

Manutencdo corretiva € aquela realizada apos a falha do equipamento, a fim
de fazer as correcbes necessarias. Em outras palavras, segundo a ABNT, "é a
manutencdo efetuada apds a ocorréncia de uma pane, destinada a recolocar um
item em condi¢des de executar uma fungao requerida” (VIANA, 2002). Baseado nisso,
a manutencgao corretiva pode ser dividida em n&o planejada e planejada.

A manutencdo corretiva ndo planejada pode ser entendida como como a
correcao da falha de forma aleatdria, sem um planejamento especifico, como o préprio
nome diz, sendo feita na maioria dos casos em carater emergencial, para atender uma
demanda que ndo pode aguardar um planejamento prévio, sob pena deafetar a
capacidade produtiva da fabrica ou a integridade dos ativos. Esse tipo de manutencgéo

€ mais cara e perigosa (VIANA, 2002).

7

A manutencdo corretiva planejada, por sua vez, € executada apds a
observacédo de determinada falha, mas néo precisa ser feita imediatamente, podendo
ser planejada para um momento mais oportuno. E mais barata se comparada a
anterior e pode partir de uma decisdo gerencial (KARDEC; NASCIF, 2009).

2.3.2.2 Manutencéao Preventiva

A manutencdo preventiva é realizada visando prevenir possiveis problemas
futuros, o ativo ndo estd em situagcédo de falha sendo elaborada previamente através
de um plano de manutencdo que respeita prazos de validade e vida util dos
equipamentos, dessa forma ha periodicidade determinada para cada ativo, bem
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como instrucdes detalhadas sobre o que deve ser feito. Esse tipo de manutencéo se
mostra vantajosa de comparada com a manutencdo corretiva pois é mais barata,

menos perigosa e previne a indisponibilidade dos equipamentos.

2.3.2.3 Manutencéo Preditiva

Manutencdo Preditiva € feita a fim de prever (predizer) a necessidade de
realizagdo de uma manutencéo corretiva ou preventiva. Baseia-se em dados obtidos
por monitoramento, medi¢cdes ou informacdes estatisticas, tentando se adequar para
gue a manutencdo ocorra no tempo certo, ou seja, preservando a integridade dos
ativos (VIANA, 2002).

Esse tipo de monitoramento pode ser feito através de analise de vibracgées,
controle de temperatura (Termografia), analise de 6leos lubrificantes ou até mesmo
ensaios por ultrassom (KARDEC; NASCIF, 2009).

Em um mercado cada vez mais competitivo, adotar estratégias tecnologicas
para prever falhas vem se tornando uma solucdo Util na reducdo de custos de
operacdo e maior disponibilidade dos ativos no processo produtivo, por isso a
manutencao preditiva se faz tdo necesséaria (KARDEC; NASCIF, 2009).

2.4 Planejamento e Controle de Manutencéo (PCM)
De acordo com Souza (2020b, p. 141), PCM pode ser definido como:

Um conjunto estratégico de acgdes para preparar, programar, controlar e
verificar o resultado da execucdo das atividades da fungdo manutencgéo
contravalores pré-estabelecidos e adotar medidas de corre¢es de desvios
para a consecucdo das metas e objetivos da produgdo, consequentemente
da missdo da empresa.

Em outras palavras, o PCM pode ser entendido como um setor, uma fungéo ou
até mesmo um responsavel por planejar e controlar o setor de manutencédo de uma
empresa, ou seja, 0 PCM é onde nasce a estratégia da manutencdo, mantendo os
processos, programacao, planejamento e controle das atividades operando de forma

eficiente e organizada.

Segundo Branco Filho (2008), o setor de PCM é muito importante no que tange
0 gerenciamento de equipamentos e instrumentos utilizados no processoprodutivo.

Esse setor é responsavel por fazer a interligacdo das areas nas quais
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todos os servigos sao solicitados, registrados, planejados, executados, confirmados,
dentre outros, com intuito a identificar as demandas do setor produtivo e de

manutencao.

2.4.1 Ordens de servico (OS)

Segundo Souza (2020?%), uma ordem de servico de manutencdo pode ser
entendida como uma demanda identificada pelo setor de manutengéo ou produtivo
para um servico especifico que precisa ser executado. Essa demanda pode ser
previsivel, para o caso de ordens programadas preventivas, ou imprevisivel,

relacionada a manutencdes corretivas.

Uma ordem de servico deve conter o nome do colaborador para identificar
quem fara a execucéo dela, funcdo/cargo do colaborador, o equipamento e/ou area
onde houve a demanda, data/hora para que se possa ter um controle do tempo
transcorrido desde a abertura da ordem de servico, toda OS deve ser identificada com
um numero unico e intransferivel, de forma facilitar o rastreamento e identificacdo. E,
por fim, a descricado do problema encontrado. Abaixo, no Quadro 1, segue um exemplo

genérico de uma ordem de servico.

Figura 2 — Exemplo Genérico de uma Ordem de Servigo (OS)

NOME DA EMPRESA
SOLICITACAO DE ORDEM DE MANUTENGCAQ
NOME: DATA:
CARGO: N® OS:
SETOR: EQUIPAMENTO:
DESCRICAO:

Fonte: a autora.

2.4.2 Apontamento de ordens de servigo

De acordo com Souza (2020a), apés a execucdo da OS, o mantenedor faz a
descricao técnica das atividades realizadas, também conhecido como apontamento.
E uma etapa importante do processo pois é o retorno que o setor de planejamento e

controle de manutencgao vai ter sobre a execugéo daquela ordem de servico.
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Dessa forma, no apontamento deve conter a matricula do mantenedor, a data
da execucao, bem como a hora de inicio e fim do servi¢o, além de uma descricdo
detalhada no que foi feito no equipamento e se ha alguma demanda futura. Por isso,
€ necessario que o técnico faca um apontamento detalhado, para que nao haja
perda de informacdes, prejudicando ndo sé o setor de manuten¢do, mas 0 processo

produtivo como um todo.

2.5 Automatizacado de processos

Segundo Davenport (1994), um processo € definido como um conjunto de
atividades estruturadas que tem como objetivo um produto especifico para um
determinado cliente, ou ainda, um processo pode ser uma ordenacao especifica das
atividades de trabalho, no tempo e no espaco, com um comeco, e fim bem definidos.
Ainda de acordo com o autor, a automatizacdo de processos pode ser entendida como
racionalizacdo e otimizacdo das atividades que geram os resultados de uma

organizagao.

Em seu material sobre Gestdo de Processos, a Escola Nacional de
Administracdo Publica, Ferreira (2013) discorre sobre a funcdo estratégica da
automatizacdo dos processos no ambiente industrial, visto a alta competitividade do
mercado atual. Dessa forma, a organizacdo necessita otimizar seus processos
produtivos, ou seja, produzir mais em menos tempo, racionando custos e ampliando
a qualidade do produto ou servi¢co oferecido. Isso pode ser feito tanto reduzindo o
trabalho e o tempo utilizado para a execugcdo ou até mesmo substituindo tarefas

manuais por softwares que executam as mesmas funcdes.

Como bem asseguram Paim, Cardoso, Caulliraux e Clemente (2009), pode-se
dizer que a automacao de processos integra tecnologia e gerenciamento de negdécios
para otimizar resultados contribuindo para o destaque no mercado competitivo, uma
vez que progressivamente mais organizagdes tém buscado a automatizagdo de seus

processos.



20

2.6 Processo de construcao de aplicativos

A tecnologia proporciona facilidades em diversas areas, uma delas é através
do desenvolvimento de aplicativos para facilitar a resolu¢do de problemas e execucéo
das atividades do dia a dia (OBJECTIVE, 2020).

O processo de desenvolvimento de aplicativos requer um planejamento bem
estruturado e atencdo a diversos fatores como proposito do software e o design
desejado. Para isso, as linguagens de programacéo sao empregadas de acordo com
a necessidade e o ambiente onde o aplicativo estara disponivel. Portanto esse

processo pode ser dividido nas seguintes etapas:

Figura 3 — Processos de Construcdo de Aplicativos

PROCESSO DE CONSTRUCAO DE
APLICATIVOS

ESTRUTURACAO
DE IDEIAS

PROTOTIPACAO

%ﬁ@@%ﬂ*

Fonte: a autora.

o Estruturacao de ideias: Etapa de estruturacao das ideias, onde o objetivo

principal do aplicativo é definido e como ele pode atender as

necessidades dos seus usuarios.

s Especificacbes do aplicativo: Fase de planejamento de como serdo
feitas as solugcbes, com a listagem das informacdes relevantes sobre o
processo. Essa € uma etapa importante, uma vez que possibilita medir

0 desenvolvimento e analisar os retornos do aplicativo com precisao.
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¢ Planejamento do layout: Etapa que visa tornar a interface do aplicativo
intuitiva e de facil navegacao para o usuério, seguindo os principios da
arquitetura da informacao que visa o equilibrio dos elementosotimizando

a experiéncia do usuario.

+ Criacdo do design: E nesse estagio onde sera feita a descricio de como
sera a interacdo do usuério com o aplicativo, na qual sera feita a jornada
de uso, bem como o mapeamento dos caminhos que podem ser

seguidos pelos usuarios.

s Escolha da tecnologia: Etapa onde serd feita a escolha sobre qual
sistema operacional serd utilizado, onde os mais comuns do mercado

movel atualmente sao o IOS e Android.

¢ Desenvolvimento do aplicativo: Nessa fase, todas as etapas anteriores
serdo colocadas em pratica, com a escrita das linhas de cédigo que véo

compor o software.

¢ Prototipacdo: Etapa de teste de todas as funcionalidades do aplicativo
a fim de fazer as devidas correcOes e analisar a real viabilidade do

projeto.

2.6.1 Métodos Low-Code

Os métodos low-code consistem na criacdo de softwares e aplicacdes com
pouco ou nenhum nivel de codificacdo, isso significa que esse tipo de
desenvolvimento utiliza o método de arrastar e soltar blocos de cédigos visuais, 0 que
torna o desenvolvimento extremamente simplificado. Sendo assim, possibilita a
criagdo de softwares do zero até as funcionalidades finais sem o uso de recursos

tradicionais.

Esse tipo de método possui vantagens em relacdo ao método tradicional de
programacao, que exige habilidade em diversas linguagens de programacéao, além
de uma estrutura robusta de recursos e profissionais envolvidos. Sendo assim, uma

aplicacao low-code se difere por ser sua produtividade e simplicidade.
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2.6.2 Power Apps

Segundo o site da Microsoft (VIVEK, 2022), o Power Apps € um conjunto de
aplicativos, servicos e conectores, oferecendo um ambiente de desenvolvimento
rapido. A plataforma possibilita a criacdo de trés tipos de aplicativos: de tela,
controlado por modelo e portal. Segundo a Microsoft (LAUGESEN, 2022),

os aplicativos de tela oferecem a flexibilidade para organizar a experiéncia e
a interface do usuario como vocé desejar. [...] Os aplicativos baseados em
modelo comecam com seu modelo de dados, partindo do formato de seus
dados corporativos e processos principais no Dataverse para modelar
formularios, exibicdes e outros componentes. [...] Os portais ajudam vocé a
criar sites externos que permitem que os usuarios fora da sua organizacao
entrem usando uma ampla variedade de identidades, criem e exibam dados
no Dataverse ou até mesmo procurem contedo anonimamente.
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3 MATERIAIS E METODOS

Utilizando o software Power Apps, o tipo de projeto escolhido foi o aplicativo de
tela, tendo em vista isso, inicialmente foi feita a estruturacéo das ideias com o objetivo
principal bem definido que é fazer a tabulacdo dos dados. A ideia nessa faseé
visualizar as etapas de criacdo, escolher a base de dados e desenhar as telas do

aplicativo.

A partir disso, foi definido que a base de dados seria no Sharepoint, utilizando
as listas. Esse recurso &, segundo a Microsoft, “uma cole¢cdo de dados que oferece
uma maneira flexivel de organizar informacgdes” (MICROSOFT SUPORTE, [2020]). O
Sharepoint foi escolhido em detrimento do Excel pois permite que se faca permissoes
nas listas e a quantidade de registros pode ser 30 vezes maior, sendo, portanto, um

banco de dados mais dinamico.

Inicialmente os dados do SAP (Systemanalysis Programmentwicklung)
contendo as informacdes das ordens de servico irdo alimentar um arquivo do Excel,
entdo a partir deste arquivo, popula-se a lista baseDadosOrdem que sera a base de
dados de Ordens Cadastradas. Uma outra lista chamada apontamento ira armazenar

0s apontamentos dessas ordens.

Figura 9 — Dados no Excel gerados pelo SAP

A B c D E E G H I J K
Ordem  |Equipamento | Denominag&o do objeto técnico [Texto breve Diainicioreal  [Data-base dofim _ |Data de referéncia  |Plano |Centro custo [Tipo de ordem  |Custos tot.reais
de
manute

1 ncdo
2 6646693 10023726 ROSCA SECADOR LINHA TOMABADOR TH.SECPM - 10023726 - LUBRIFICACAO 02/12/2021 06/12/2021 06/12/202119901 23703 PF05 0,00
3 6656933 10008749  PENEIRA PRE LIMPEZA MLO1 PM - 10008749 - PREVENTIVA 06/12/2021 06/1212021"19839 23703 PFO5 0.00
4 16657746 0009113 MOINHO MARTELOS M2/MM02 ALONGAR PINOS 06/1212021 05/01/2022 06/12/2021 23701 PF05 240,00
5 tEEE?HB 10008743 TRANSPORTADOR REDLER MOEGA TC-MG01 FABRICAR ROLDANAS. ~ 05/0112022_ 06/12/2021 23703 PF05 242848
6 [6658522 "10025660  BALANCA RODOVIARIA CAPITAL 120000KG  CORRETIVA DE CALIBRAGAO BALANGA CAPITAL 06/01/2022 071212021 13710 PFO5 351274
7 76660367 MANUTENCAO BOMBA KARCHER 1210172022 13/12/2021 23701 PF05 65.00
8 6646634 "10008813 ELEVADOR DE CANECAS DA EXPEDICAO EL-EPM - 10008813- \NS‘PE(_ZAO DE ROTA 16/12/2021 16/12/2021"15427 23701 PF05 0,00
9 6661650 "10008749  PENEIRA PRE LIMPEZA MLO1 REFORMA DO PRE LIMPEZA 1411212021 15/01/2022 16/12/2021 23703 PFO5 0.00
10 /6661691 710009112 MOINHO MARTELOS MA/MMO1 FAZER AJUSTES NOS SEPARADORES 111212021 15/01/2022 16/12/2021 23701 PF05 180,00
116649978 110008798 ROSCA TRASNP. SILO DOSAGEM RD-SD11 PM - 10008798- LUBRIF\CAQA—O 21/112/2021 21/12/2021'20130 23701 PF05 0,00
126649981 "10023695  TRANSP REDLER LINHA TOMBADOR TCR-A04 PM - 10023695 - LUBRIFICAGAO 31/01/2021 21/12/2021 21/12/2021"19604 23703 PF05 0.00
136649983 "10008796  ROSCA TRASNP. SILO DOSAGEM RD-SD09  PM - 10008796 - LUBRIFICACAO 2112/2021 21/12/202120128 23701 PF05 0.00
14 /6649927 "10009118 TRANSP. REDLER. SAIDA RD37/PT-MHO01 PM - 10009118- LUERIF\(}AQAO 22/12/2021 22112/2021715302 23701 PF05 0,00
156649931 "10009118  TRANSP.REDLER. SAIDARD37/PT-MHO1  PM - 10009118 INSPEGAO DE ROTA 2312/2021 221212021 22112/2021716301 23701 PF05 0.00
16 /6649953 "10008792  ROSCA TRASNP. SILO DOSAGEM RD-SD05  PM - 10008792 - LUBRIFICACAO 22/12/2021 22/12/2021'20124 23701 PF05 0.00
17 6649954 "10008793 ROSCA TRASNP. SILO DOSAGEM RD-SD06 PM - 10008793 - LUBR\F\CAQIN\O 22/12/2021 22112/2021/20125 23701 PF05 0,00
18 /6649955 "10008794  ROSCA TRASNP. SILO DOSAGEM RD-SD07  PM - 10008794 - LUBRIFICACAO 22/112/2021 22112/202120126 23701 PFO5 0.00
19 6649967 "10008790  ROSCA TRASNP. SILO DOSAGEM RD-SD03  PM - 10008790 - LUBRIFICACAO 22/12/2021 22112/202120122 23701 PF05 0.00
20 /6649968 "10008791 ROSCA TRASNP. SILO DOSAGEM RD-SD04 PM - 10008791 - LUBR\F\CAQ&O 22/112/2021 22112/202120123 23701 PF05 0,00
2116649969 10008795  ROSCA TRASNP. SILO DOSAGEM RD-SD08  PM - 10008795 - LUBRIFICACAO 221212021 22112/202120127 23701 PF05 0.00
2276649970 0008797  ROSCA TRASNP. SILO DOSAGEM RD-SD10  PM - 10008797 - LUBRIFICACAO 22/12/2021 22/12/202120129 23701 PF05 0.00
2376649977 10008789  ROSCA TRASNP. SILO DOSAGEM RD-SD02  PM - 10008789 - LUBRIFICACAO 221212021 22112/202120121 23701 PF05 0.00
24 16649980 10023724  ELEVADOR LINHA TOMBADOR EL-A06 PM - 10023724 - INSPECAO DE ROTA 22/12/2021 2212202119439 23703 PF05 0.00
256652698 10023719 ELEVADOR LINHA TOMBADOR EL-A01 PM - 10023719 - LUBRIFICAGAO 2211212021 22/1212021119529 23703 PF05 0.00
26 /6652730 10023724  ELEVADOR LINHA TOMBADOR EL-A06 PM - 10023724 - LUBRIFICACAO 231212021 23112/2021719451 23703 PFO5 0.00
27 %rr2812  Tnnna77a TRANRDNDRTANNR DFENI FD ARAQT TACQMD DM _ ANANR77R 1 HIRRIFICACAN 2711919091 271199091 "4588 702 DFNE nnn

Fonte: a autora

Figura 10 — Lista baseDadosOrdem no Sharepoint
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D ordem tipoOrdem data equipamento nomeTecnicokq... descricaoOrdem custoTotal centroTrabalho

Fonte: a autora.

O aplicativo comeca na tela First (Figura 2), onde o usuario podera escolher
entre realizar um apontamento ou navegar pelo relatério. Vale ressaltar que a aba
“relatorio” s6 podera ser acessada por usuarios permitidos do setor de PCM da

empresa.

Figura 4 — Tela “First”

Apontamento de
Ordem

v

Apontamento Relatério

Fonte: a autora

Ao selecionar a op¢do Apontamento, o usuario sera direcionado para a tela
Main (Figura 3), onde tem-se uma Galeria com a lista de ordens, indicando se ja
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foram apontadas ou ndo. Nesta tela encontra-se um campo do tipo texto para busca
e uma Gallery. Segundo a documentagédo do Power Apps, “um controle Gallery pode
mostrar varios registros de uma fonte de dados, e cada registro pode conter varios
tipos de dados” (MONCAYO, 2022). Essa Gallery apresenta os seguintes campos da
lista baseDadosOrdem: ordem, data e descricaoOrdem. A busca é feita na base de
dados a partir do nimero da Ordem.

Figura 5 — Tela "Main”

PifPaf) Apontamento de
@ Ordens

Digite o numero da Ordem

Ordem: 3242 - Data: 01/08/2021

Descrigao: FABRICAR PLATAFORMA PASSARELA.

Fonte: a autora.

Quando encontrada a ordem que se deseja apontar, 0 usuario seleciona o
botdo em formato de seta para a direita e sera redirecionado para a tela Apontamento
(Figura 4).
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Figura 6 — Tela “Apontamento’

Apontamento de
s Ordens

Matricula

Descricao da Ordem
PM - 10024499 - LUBRIFICAGAO

Observacoes

Foto

Hora de Inicio Hora Fim

Deu tudo certo?
SIM

Apontar

Fonte: a autora.

Nesta, o usuéario devera indicar a Matricula, Observacfes, Hora de Inicio,
Hora de Fim e se deu tudo certo com a ordem de servigo. Além disso, ha a op¢éo de
registro fotogréfico, caso haja necessidade de relatar algum defeito ou situacéo
anormal com determinado equipamento. O nimero da Ordem e a descri¢cao sao dados
da base “baseDadosOrdem” e é identificado pelo valor escolhido na tela anterior. Uma
vez que os dados sao preenchidos, basta clicar no botdo Apontar e dessa forma eles

serdo armazenados na lista “apontamento”.

Vale ressaltar que, se porventura o mantenedor indicar que ndo deu tudo
certo com determinada ordem, um icone de atencdo amarelo aparecera na tela com
as ordens e na aba “Relatério”, para facilitar o controle do setor de PCM que tomara
as medidas cabiveis. Além disso, algumas ordens possuem um arquivo TXT anexado
a ela com as instrucdes do que deve ser realizado, isso ocorre pois em determinadas
situacdes a lista do que deve ser feito € grande, ndo podendo ser resumido em poucas
linhas, nesses casos um icone branco de documento aparecera, permitindo ao usuario

gue acesse esse documento (Figura 5).
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Figura 7 — Tela com os icones de atencdo e documento
‘Pifpaf Apontamento de

Ordens

Digite o numero da Ordem

da da fabrica, troc

Ordem - Data: 01/08/2021

Descrica BRICAR PLATAFORMA PASSARELA,

Fonte: a autora.

A aba "Relatério” (Figura 6) € mostrada abaixo, com as ordens que foram
apontadas e aquelas que apresentaram algum defeito estdo com os icones de
atencado. E possivel observar também que, se o apontamento da ordem n&o for feito
em um prazo de sete dias, esta terd uma faixa informando que esta em atraso, o que

facilita a visualizacdo do PCM.
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Figura 8 — Aba “Relatorio”

(L.Pl\fLLffj Relatério de Ordens @

terya-feira, 26 2 julho de 2022

Digite o nimero da Ordem

g | 4 T
i o o R
Descricao. Reforma tethado €1 a fabrica, troc

Ordern; 6573242 - Data: 01/08/2021 -ATRASADD N Fo Apontado
Descrigio: FABRICAR PLATAFORMA FASSARELA,

Ordern: 6575088 - Data: 05/08/202% Apontado

A

|Ordern: 68 19047 - Data: 14K <AlRASADO. N F0 Apontado

Heserican |IMPEZA DAS FOSSAS

Descricao. TROCAR CORRENTE.

|07dem, 6594212~ Date: 09/68/2027 -ATRASADO N F0 Apontado
Descrigiio: TROCA DE TERMOMETROS DE
INSPECAQ.

| v

Fonte: a autora.

Realizados o0s apontamentos, o aplicativo fard o planilhamento dessas
informacd@es e retornara uma base de dados no Sharepoint, que podera ser exportada

em Excel. Por fim, eles seréo retornados ao software SAP (Lista 3).

Figura 11 — Planilhamento no software SAP

ID IDOrdem observacoes horalnicio horaFim deuCerto matricula
Motor com boa fixagao. sm 86388
do 4 NAO 86388
moinhos.
Ar condicionado limpo. 11:00 12:00 SIM 86388

21

Fonte: a autora.

4 RESULTADOS E CONSIDERACOES FINAIS

A ideia principal desse trabalho €, com pouco investimento, utilizar técnicas

simples de uma aplicacédo Low-Code para otimizar processos dentro de um ambiente
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corporativo. Visto isso, o aplicativo de apontamento se mostrou eficaz, uma vez que
ele é capaz de receber as informacbes referentes aos apontamentos dos
mantenedores e planilha-las, facilitando o lancamento no sistema SAP e reduzindo a
probabilidade de erros. Além disso, um objetivo relevante também foi alcancado,

relacionado a diminuicdo de folhas de papel utilizadas nesse processo.

Através de uma pesquisa interna realizada no setor de manutencédo da
empresa, notou-se 0 seguinte cenario: presentemente é gasto em torno de 4 horas
diarias para o apontamento das ordens de servi¢co de 8 mantenedores. Além disso, é
utilizada, em torno de 70 folhas A4 toda semana na impressao dessas ordens. Com
a implementacédo do aplicativo houve diminuicdo em torno 50% no tempo gasto para
o0 apontamento dessas ordens no sistema, medicao feita através da cronometragem
do tempo gasto para lancar as informagdes no sistema antes e depois da utilizagcéo
do aplicativo, como pode ser visto na Figura 12. Além da reducdo de 100% no uso
dasfolhas A4 usadas nas manutenc¢des preventivas. Além disso, notou-se que 0s erros
no momento de realizar os apontamentos e relatérios foram reduzidos

significativamente.

Figura 12 — Comparativo tempo gasto com e sem o aplicativo

Tempo sem aplicativo X Tempo com aplicativo

06:00
»n 04:48
o
o
< 03:36
€
(]
S 02:24
£
(]
= 01:12 I I
00:00 I
18/jul 19/jul 20/jul 21/jul 22/jul 23/jul 24/jul
Data
Tempo Gasto Manualmente B Tempo Gasto com Aplicativo

Fonte: a autora.
Em suma, os ganhos foram relevantes, pois o mantenedor e o colaborador do
PCM puderam usar o tempo poupado no apontamento em tarefas mais estratégicas
e que agreguem valor ao setor. Além disso, o controle das ordens de manutenc¢dao foi
otimizado, pois a aba “Relatério” do aplicativo possibilitou ao planejador de

manutencdo uma visdo macro das ordens que apresentaram algum problema, por
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meio do icone de atencéo, isso consequentemente possibilitou que esse profissional
pudesse tomar decisbes mais rapidamente. Anteriormente, o processo dependia de
o mantenedor informar verbalmente sobre o ocorrido, entretanto tal acéo é suscetivel
a erro humano, pois o0 mesmo pode esquecer de avisar sobre alguma falha, ou néo
avisar em tempo habil, o que poderia causar perda de informac¢des. Em um cenario
ruim, tal situacdo pode induzir a realizagdo de manutencbes de emergéncia ou
corretivas, podendo gerar indisponibilidade dos ativos afetando diretamente a
eficiéncia de producédo da planta como um todo. Com a utilizacdo do aplicativo esses

possiveis erros foram mitigados.

Por dltimo, seria interessante uma analise sobre o retorno financeiro apés a
implementacéo do aplicativo, porém é dificil inferir sobre esse dado, pois em alguns
aspectos os ganhos séo tangiveis, como a economia das folhas A4, em contrapartida

alguns elementos evidenciam ganhos intangiveis relacionados ao
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aumento da produtividade dos colaboradores. Isso indica um setor mais assertivo,
onde ha otimizacdo no numero de manutencgdes realizadas, reduzindo os gastos no
setor, além de diminuir a incidéncia de manutencbes corretivas, o0 que
consequentemente aumenta o tempo de funcionamento da fabrica, favorecendo sua
produtividade, o que induz maior retorno financeiro. Sendo assim, mesmo sem o valor

exato para esses ganhos, o impacto positivo deles é evidente.

5 LIMITACOES E OPORTUNIDADES DE MELHORIA

Uma limitacdo desse aplicativo é que, por questdes burocraticas da empresa,
nao foi possivel fazer a integracédo da aplicagdo com o software SAP, pois para isso
seria necessatria liberacdo do setor de Tl. Dessa forma, as informacdes geradas nos
apontamentos e armazenadas na base de dados do aplicativo ndo podem ser
diretamente carregadas nesse sistema, sendo necessario que uma pessoa
intermediéaria faca essa ligacéo, copiando os dados gerados pelo aplicativo e colando
nos campos de apontamento do SAP. Todavia, uma solucdo para essa questao é
através de um script no SAP, modelo semelhante a uma macro no Excel, onde, o
sistema executa acBes automaticas, a partir de passos pré-estabelecidos por linhas
de cddigo no VBA (Visual Basic for Applications), podendo preencher os campos

requeridos de acordo com uma planilha ou base de dados genérica.



32

REFERENCIAS

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS (ABNT). NBR 5462:
Confiabilidade e Mantenabilidade. Rio de Janeiro, 1994.

BOKRANTZ, J.; SKOOGH, A.; BERLIN, C.; WUEST, T.; STAHRE, J. Smart
Maintenance: a research agenda for industrial maintenance management. In:
International Journal of Production Economics, Elsevier, vol. 224, 2020.
DOI: 10.1016/j.ijpe.2019.107547.

BRANCO FILHO, G. A organizacao, o planejamento e o controle da
manutenc¢do. Rio de Janeiro: Editora Ciéncia Moderna Ltda., 2008.

DAVENPORT, T. H. Reengenharia de Processos, Rio de Janeiro: Editora
Campus, 52. Ed., 1994.

FERREIRA, A. R. Gestdo de processos; modulo 3. Brasilia: ENAP / DDG,
2013, 179 p. Disponivel em:
https://repositorio.enap.gov.br/bitstream/1/2332/1/1.%20Apostila%20-
%20M%C3%B3dul0%203%20-%20Gest%C3%A30%20de%20Processos.pdf.

FERREIRA, M. A. M.; BISPO, O. N. de A.; MONTEIRO, D. A. Avaliacéo
Financeira, de Riscos e de Custos de Transacdo Envolvidos na Internalizacao
da Producéo de Racéo na Suinocultura. In: Organizacdes Rurais &
Agroindustriais, [S.I,], v. 15, n. 2, 2013. Disponivel em:
http://revista.dae.ufla.br/index.php/ora/article/view/677.

FOGLIATTO, F. S.; RIBEIRO, J. L. D. Confiabilidade e manutencéao
industrial [recurso eletrénico]. Rio de Janeiro: Elsevier: ABEPRO, 2011.

GONCALVES, R. G.; PALMEIRA, E. M. Suinocultura Brasileira. In:
Observatorio de la Economia Latinoamericana, n. 71, 2006. ISSN 1696-
8352. Disponivel em: http://www.eumed.net/cursecon/ecolat/br/index.htm.

GUIMARAES, D. et al. Suinocultura: Estrutura da Cadeia Produtiva, Panorama
do Setor no Brasil e no Mundo e o Apoio do BNDES. In: BNDES Setorial, Rio
de Janeiro, n.45, p. 85-136, mar. 2017.

KARDEC, A.; NASCIF, J. Manutencéo funcao estratégica. Rio de Janeiro:
Editora Qualitymark, 32. ed, 2009.

LAUGESEN, A. Viséo geral da criacao de aplicativos no Power Apps.
Microsoft Docs, 07 abr. 2022. Disponivel: https://docs.microsoft.com/pt-
BR/power-apps/maker/.

LORENZON, G. Alternativa para a producédo animal: desenvolvimento de
prebiotico. Trabalho conclusdo de Curso. Encantado: Universidade Estadual do
Rio Grande do Sul, 2008.

MANUTENCAO. In: Aurélio Digital. PSD Educac&o. 52. ed., 2020.


https://doi.org/10.1016/j.ijpe.2019.107547
https://repositorio.enap.gov.br/bitstream/1/2332/1/1.%20Apostila%20-%20M%C3%B3dulo%203%20-%20Gest%C3%A3o%20de%20Processos.pdf
https://repositorio.enap.gov.br/bitstream/1/2332/1/1.%20Apostila%20-%20M%C3%B3dulo%203%20-%20Gest%C3%A3o%20de%20Processos.pdf
http://revista.dae.ufla.br/index.php/ora/article/view/677
http://www.eumed.net/cursecon/ecolat/br/index.htm
https://docs.microsoft.com/pt-BR/power-apps/maker/
https://docs.microsoft.com/pt-BR/power-apps/maker/

33

MARTHA JUNIOR, G. B.; ALVES, E. R. de A.; CONTINI, E. Pecuéria Brasileira
e Economia de Recursos Naturais. In: Perspectiva Pesquisa Agropecuaria.
n. 1. Embrapa Estudos e Capacitacao. Brasilia, DF, mai. 2011.

MELZ, L. J.; GASTARDELO, T. A. R. A Suinocultura Industrial no Mundo e no
Brasil. In: Revista UNEMAT de Contabilidade, [S.I.], v.3, n.6, 2014. DOI:
10.30681/ruc.v3i6.266. Disponivel em:
https://periodicos.unemat.br/index.php/ruc/article/view/266.

MICROSOFT SUPORTE. Microsoft Suporte: o que é uma lista no Microsoft
3657 Microsoft Suporte. Dados e Listas. [202?]. Disponivel em:
https://support.microsoft.com/pt-br/office/o-que-%C3%A9-uma-lista-no-
microsoft-365-93262a88-20ad-4edc-8410-b6909b2f59a5.

MONCAYO, C. Controle Gallery no Power Apps. Microsoft Docs, 24 jun. 2022.
Disponivel em: https://docs.microsoft.com/pt-br/power-apps/maker/canvas-
apps/controls/control-gallery.

NOGUEIRA, C. F.; GUIMARAES, L. M.; SILVA, M. D. B. da. Implementac&o da
Manutencdo Produtiva Total (TPM). In: e-xacta. Belo Horizonte: Editora UniBH.
v.5,n. 1 p. 175-197, 2012. SSN:1984-3151.

OBJECTIVE. Desenvolvimento de Aplicativos: principais etapas e desafios.
Objective. 29 mai. 2020. Desenvolvimento de Software. Disponivel em:
https://www.objective.com.br/insights/fases-e-desafios-desenvolvimento-de-
aplicativos/. Acesso em: 27 mai. 2022.

PAIM, R.; CARDOSO, V.; CAULLIRAUX, H.; CLEMENTE, R. Gestéo de
Processos: Pensar, Agir e Aprender. Porto Alegre: Bookman, 12. ed., 2009.

ROPPA, L. Carne suina: mitos e verdades. Porkworld, 2002. Disponivel em:
http://www.porkworld.com.br. Acesso em: 30 abr. 2022.

SOUZA, D. Médulo I: O PCM e sua Funcéo Estratégica. In: Curso de
Planejamento e Controle de Manuten¢cao — PCM Modular. 2020a.

SOUZA, D. Médulo llI: Gestdo das Manutencédo - PCM. In: Curso de
Planejamento e Controle de Manutencdo — PCM Modular. 2020b.

VIANA, H. R. G. Planejamento e Controle da Manutenc¢éo. Rio de Janeiro:
Editora Qualitymark, 2002.

VIVEK, K. O que é o Power Apps? Microsoft Docs, 09 mar. 2022. Artigo.
Disponivel em: https://docs.microsoft.com/pt-BR/power-apps/powerapps-
overview.

ZEN, S. de; ORTELAN, C. B.; IGUMA, M. D. Suinocultura brasileira avanca no
cenario mundial. In: Boletim Ativos da Suinocultura, CNA, Centro de Estudos
Avancados em Economia Aplicada (Cepea/Esalg-USP), ed. 1, ano 1, mai.
2015.


https://periodicos.unemat.br/index.php/ruc/article/view/266
https://support.microsoft.com/pt-br/office/o-que-%C3%A9-uma-lista-no-microsoft-365-93262a88-20ad-4edc-8410-b6909b2f59a5
https://support.microsoft.com/pt-br/office/o-que-%C3%A9-uma-lista-no-microsoft-365-93262a88-20ad-4edc-8410-b6909b2f59a5
https://docs.microsoft.com/pt-br/power-apps/maker/canvas-apps/controls/control-gallery
https://docs.microsoft.com/pt-br/power-apps/maker/canvas-apps/controls/control-gallery
https://www.objective.com.br/insights/fases-e-desafios-desenvolvimento-de-aplicativos/
https://www.objective.com.br/insights/fases-e-desafios-desenvolvimento-de-aplicativos/
http://www.porkworld.com.br/
https://docs.microsoft.com/pt-BR/power-apps/powerapps-overview
https://docs.microsoft.com/pt-BR/power-apps/powerapps-overview

34

XENOS, H. G. D. P. Gerenciando a manutencao produtiva: o caminho para
eliminar falhas nos equipamentos e aumentar a produtividade. 22. ed., Minas
Gerais: Falconi, 2014.



35



	0ae45e19ac45762cc1801f347c1cdc1e8039a58d6a8ca679269b544d0841a06f.pdf
	0ae45e19ac45762cc1801f347c1cdc1e8039a58d6a8ca679269b544d0841a06f.pdf
	0ae45e19ac45762cc1801f347c1cdc1e8039a58d6a8ca679269b544d0841a06f.pdf

