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Resumo: Este trabalho apresenta a aplicacdo do indicador de eficiéncia global de equipamentos, conhecido
como OEE (Overall Equipment Effectiveness) em uma indUstria téxtil de pequeno porte situada na cidade de
Porto Alegre (RS). O indicador é uma ferramenta que tem sido muito utilizada em processos de manufaturas
com o intuito de fazer a mensuracao da eficiéncia do equipamento, tendo como base trés dimensdes:
disponibilidade, desempenho e qualidade. Esta pesquisa-acdo teve como base o monitoramento de um
equipamento da empresa por um periodo de quatro semanas, no més de fevereiro de 2019. A pesquisa
apresenta informacdes relacionadas com a eficiéncia do processo produtivo, detalhando as perdas do
processo produtivo. O estudo apresenta evidéncias que as perdas relevantes estdo relacionadas a trés
fatores: teste de pecas piloto, teste de programas e retrabalho. Com a influéncia desses fatores o resultado
demonstra que o equipamento monitorado possui um valor de OEE com 67% e, conforme Hansen (2002), é
aceitavel, mas ndo para ser mantido por periodo prolongado. Estendendo a aplicacdo do OEE para outros
equipamentos por periodos de tempo maiores, a empresa pode ter nessa valiosa ferramenta um facilitador
para o monitoramento da eficiéncia do processo produtivo e melhoria de sua competitividade.
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Overall equipment efficiency: Application of metric for waste management in
a textile industry

Abstract: This paper presents the application of the Overall Equipment Efficiency (OEE) in a small textile
industry located in Porto Alegre (RS/Brazil). The indicator is a tool that has been widely used in manufacturing
processes to measure equipment efficiency, based on three dimensions: availability, performance and
quality. This research was based on the monitoring of one equipment for a period of four weeks, in February
2019. The research presents information related to the efficiency of the production process, detailing the
losses of the production process. The study provides evidence that relevant losses are related to three
factors: pilot part testing, program testing and rework. With the influence of these factors, the result shows
that the monitored equipment has an OEE value of 67% and, according to Hansen (2002), it is acceptable,
but not to be maintained for a long period. By extending the application of OEE to other equipment, for
longer periods of time, the company can have in this valuable tool a facilitator for monitoring the efficiency
of the production process and improving its competitiveness..

Key-words: OEE, PMS, Waste, efficiency


mailto:marqueldeolindo@gmail.com
mailto:marcelo.pereira@canoas.ifrs.edu.br

1. Introducgao

A industria de manufaturas tem vivenciado nas ultimas décadas um crescente desenvolvimento em
seus processos de fabricacdo, o que resultou em um cenario econémico acirrado e competitivo. Esse
crescimento tem causado um impacto significativo na administracdo da producdo, atividade que
tem como objetivo o gerenciamento de recursos para criar e entregar servicos e produtos. Em
virtude desse impacto a gestdao da producdo tem se direcionado para buscar cada vez mais um indice
alto de eficiéncia; tornar o processo produtivo capaz de realizar tarefas de modo eficaz e com o
minimo de desperdicio.

Conforme afirma Ballestero-Alvarez (2012, p.viii),

Para que as empresas possam fazer frente as atuais exigéncias das pessoas que compram e
consomem os produtos, é necessario (e imprescindivel) que elas desenvolvam, aprimorem
e aperfeigoem constantemente os processos empregados na elaboragdo desses produtos,
na forma como esses processos sao concebidos, executados, controlados e novamente
aperfeicoados num constante e ininterrupto ciclo de crescimento e melhoria.

Toda empresa objetiva produzir melhor, no entanto o aprimoramento de processos tem um vinculo
forte com a reducdo de desperdicios. Na concepcdo de Slack, Chambers e Johnston (2009),
desperdicio é toda atividade que ndo agrega valor ao produto.

Ao inovar na gestao de operacdes as indUstrias de manufaturas tendem a ser mais competitivas, ou
seja, pode-se afirmar que a administracdo e planejamento da producdo de forma eficaz tém
colaborado para que haja um equilibrio adequado entre capacidade e demanda. No entanto, para
atingir esse equilibrio a capacidade produtiva deve ser medida para entdo saber qual é a sua real
efetividade.

Uma das ferramentas utilizadas para medir a capacidade de um processo produtivo é o OEE, sigla
em inglés para Overall Equipment Effectiveness, traduzida para o portugués como Eficiéncia Global
de Equipamentos. Esse indicador permite avaliar trés parametros fundamentais relacionados ao
equipamento: disponibilidade, desempenho e qualidade. Para Hansen (2006) ao implantar o OEE, é
possivel obter toda a disponibilidade do tempo de opera¢des do equipamento e este tempo
representa o potencial de capacidade da instalacdo referida. No estudo em questdo é desenvolvido
um sistema de cdlculo para o setor de producdo da empresa objeto deste estudo, com o propdsito
de contribuir para a amenizacdo dos desperdicios gerados e, com isso, obter um melhoramento da
producao.

1.1 Problema de pesquisa

A questdo problema que estimula a realizacdo desta pesquisa é: Como implantar o indicador de
Eficiéncia Global de Equipamentos (OEE) para a mensuracao de perdas no processo produtivo?

1.20bjetivos

O objetivo geral deste estudo é aplicar a ferramenta OEE para identificar pontos fracos que
necessitam de agdes corretivas, auxiliando na manutengao da competitividade da empresa.

Os objetivos especificos sdo:

a) Desenvolver um método de andlise do indicador de eficiéncia global de equipamentos;

b) Mapear o fluxo atual do processo de produgdo;

c) lIdentificar e priorizar as causas de queda da eficiéncia através de analise dos indicadores de
disponibilidade, desempenho e qualidade.



1.4 Justificativa

Em um estudo realizado pela Associacdo Brasileira da Industria Téxtil, (ABIT, 2016) percebeu-se que
a eliminacdo de atividades que ndao agregam valor aos produtos vem se intensificando com a
producdo enxuta, o que pode ser um diferencial para a organizacdo. Ganhos de velocidade de
produgao, diminui¢cdo do retrabalho, indice de eficiéncia em niveis desejados, maior flexibilidade e
redugao de custos sdo alguns dos fatores alcangados com a melhoria dos processos.

A reducdo ou amenizacdo dos desperdicios no processo produtivo também assume grande
importancia para o meio-ambiente: ao planejar e controlar a producdao de forma sustentavel as
organizagbes contribuem para a conservagao de recursos naturais. Embora o assunto
sustentabilidade seja um tema atual e debatido em diversas esferas da sociedade, percebe-se ainda
gue um grande niumero de empresas ndo aplique essa tematica no que tange a uma producdo mais
limpa.

O impacto ambiental também tem despertado no consumidor uma preocupag¢do ao adquirir
produtos ou servicos que nao agridem o meio-ambiente, levando essa exigéncia para as
empresas.Ou seja, ndo basta produzir com qualidade, as praticas produtivas também devem estar
voltadas para uma melhor utilizagdo dos recursos naturais. E importante ainda salientar que ao
minimizar os desperdicios em suas operacgdes, utilizando-se de forma racional a matéria-prima, agua
e energia, as organizacdes acabam contribuindo para a diminuicdo da poluicdo.

Paranhos Filho (2009) afirma que a melhor maneira de aumentar a produtividade é a eliminacdo
dos desperdicios, logo a produtividade seria inversamente proporcional ao desperdicio. Este estudo
poderd beneficiar a empresa que estd envolvida nesta pesquisa, contribuindo para o
desenvolvimento do seu potencial de competitividade, além de contribuir com a sociedade como
um todo ao tornar a operagao da empresa mais sustentavel ambientalmente.

2. Referencial teodrico

2.1 Produgao Enxuta

A Lean Production, ou producdo enxuta como é conhecida em portugués, teve seu surgimento no
Japdo apds a segunda guerra mundial. Com o pais imerso em uma crise com a escassez de recursos
e sua economia devastada pelo conflito, o desafio das industrias era desenvolver técnicas mais
eficientes para fabricar seus produtos. Esta imposicdo levou o entdo engenheiro da Toyota, Taiichi
Ohno, a desenvolver uma metodologia de producdo que no decorrer das décadas seguintes ficaria
marcada pela sua radical abordagem de gerenciar operacdes. Com o seu foco voltado para o baixo
desperdicio e alto valor agregado de produtos, essa metodologia estd centrada em trés fatores que
a norteiam: a eliminagdo de desperdicio, funcionarios envolvidos na produgdao e aprimoramento
continuo. Segundo Slack, Chambres e Johnston (2009) a Toyota Motor Corporation, praticante lider
da filosofia enxuta identificou sete tipos de desperdicios, que se acredita terem aplicabilidade em
diversos tipos de operagdes incluindo servigos ou manufaturas:

a) Desperdicio pela superproducdo: Produzir mais do que é imediatamente necessario para o
proximo processo na producdo;

b) Desperdicio por tempo de espera: E definido pelo tempo em que o material fica parado entre
um processo e outro. Quando ha desequilibrio entre as estacdes de processos, a estacdo com
o menor tempo de atividade estara esperando até que a de maior tempo seja concluida;

c) Desperdicio com transporte desnecessario: E caracterizado como o deslocamento dos materiais
até o processo. As operagdes de transporte para distancias maiores que o necessario é um
desperdicio caracteristico de uma empresa com /ayout inadequado. Esse elemento é de grande
importancia na produgao, pois seu envolvimento com a movimentagao de materiais, entregas
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d)

f)

g)

de pecas e lotes de produtos é indispensavel, porém deve ser evitado com o objetivo de
minimizar seu tempo de deslocamento;

Desperdicio do processo resultante de procedimentos desnecessarios na cadeia de valor: Sdo
denominados desperdicios de processamento todas as etapas e atividades do processo que ndo
agregam valor ao produto. Muitas vezes, na sequéncia das atividades de um processo, sdo
acrescentados trabalhos ou esforcos ndo requeridos pelas especificagdes do cliente; assim,
muitas vezes consegue-se eliminar ou reduzir determinados eventos que ndo sdao necessarios
ao sistema;

Desperdicios por estoque: E o maior de todos os desperdicios. Além de esconderem as
ineficiéncias dos processos, os estoques ocultam a maioria dos problemas da fabrica;
Desperdicio de movimentos: é o desperdicio semelhante ao do transporte desnecessario, mas,
neste caso, a movimentagao esta presente nos movimentos internos do processo. Um operador
pode parecer ocupado, mas algumas vezes nenhum valor esta sendo agregado pelo trabalho. A
simplificacdo do trabalho é uma rica fonte de reducdo do desperdicio de movimentacao;
Desperdicio de produtos com defeitos (retrabalho): Sao desperdicios originados por problemas
de qualidade. O retrabalho implica desperdicios de mdao de obra, materiais, utilizagao de
equipamentos, entre outros.

2.2 A Manutengao Produtiva Total

A Manutencdo Produtiva Total (Total Productive Maintenance-TPM) foi desenvolvida no Japdo em
1970. Essa metodologia tem como objetivo erradicar a variabilidade, causada pelo efeito de quebras
ndo planejadas no processo produtivo. Introduzida nas linhas de producgdo pelo sistema Toyota, a
TPM tem como alvo principal a Quebra zero/Falha zero das maquinas e equipamentos, além do
defeito Zero (Nakajima, 1993). O autor ainda ressalta que a TPM objetiva em suas técnicas o
aumento da eficiéncia no processo produtivo. Portanto cada parte do equipamento deve ser
operada e mantida buscando seu melhor rendimento.

Quadro 1. Os seis objetivos gerais da TPM

Produtividade

Aumento do rendimento das maquinas
Redugdo de paradas nao planejadas

Melhoria da capacidade de processo

Qualidade Menor indice de refugo

Diminuicdo de reclamacées dos clientes

Redugdo dos custos industriais

Custos Menor consumo de pecas de reposicdo nas maquinas e equipamentos

Reducdo de retrabalho

Entrega/Delivery

Reducdo de estoques
Maior confiabilidade nos prazos de entrega

Redugdo dos acidentes de trabalho

Seguranca/Ambiente Diminuicdo de sujeiras e desperdicios

Economia de material e energia

Aumento do numero de sugestdes de melhorias

Moral Motivac¢do para trabalhar em grupo

Enaltecimento do pensamento de melhoria continua

Fonte: Ballestero-Alvarez (2012)

Conforme Ballestero-Alvarez (2012), a TPM tem como base seis objetivos gerais: produtividade,
qualidade, custos, entrega/delivery, seguranca/ambiente e moral. O Quadro 1 apresenta estes
objetivos e exemplifica.



2.3 OEE (Eficiéncia Global do Equipamento)

A capacidade produtiva, quando aferida com um alto nivel de confiabilidade, pode trazer beneficios
imensos para as organizagdes. Uma ferramenta que tem sido muito utilizada com o intuito de
analisar a real capacidade de um processo produtivo é o OEE (Eficiéncia Global de equipamentos).O
OEE é uma sigla em inglés para o termo Overall Equipment Effectiveness. Essa ferramenta é utilizada
para realizar a avaliacdo da eficiéncia e foi originalmente concebida dentro do sistema de gestdo da
manutencdo desenvolvido pela Toyota. Para Hansen (2006) o indicador de desempenho pode ser
definido como um sistema de medi¢do e gerenciamento de parametros—chaves, onde é possivel
fazer o acompanhamento de metas tragadas e desse modo poder contribuir para desenvolver
estratégias que levem a um aumento da produtividade.

Ao medir a capacidade dos processos produtivos é possivel ter um controle sobre o nivel de
eficiéncia do equipamento, esse grau de informacao obtido a partir do monitoramento que o OEE
proporciona,colabora para que a gestdo da produgao tenha uma visibilidade real das perdas ocultas.
Hansen (2002) destaca que as perdas sdo como uma fébrica escondida e representam uma parte do
recurso da empresa que nao esta sendo utilizada com toda a sua capacidade. Além disso, o autor
ressalta que a competitividade estd estritamente ligada a capacidade produtiva.

A eficiéncia global de equipamentos é calculada através da multiplicacdo dos trés indices:
Disponibilidade, Desempenho e Qualidade (NAKAJIMA, 1993), conforme a equacao (1).

OEE = Disponibilidade x Desempenho x Qualidade (1)

O indice de Disponibilidade (eq. 2) representa a relagado existente entre o tempo total disponivel do
equipamento, dependendo do periodo de andlise que pode ser feito diario, semanal ou mensal,
também conhecido como tempo de carga, com o tempo em que efetivamente o equipamento ficou
em operacao

Disponibilidade = Tempo de Carga — o Tempo de Paradas nGo Programadas (2)

Tempo de Carga

O indice de Desempenho (eq. 3) é composto pelas perdas decorrentes das quedas de velocidade
(eq. 4) que demonstram o quanto o tempo de ciclo real estd préximo ao tempo de engenharia ou
tempo tedrico, ou seja, avalia o ritmo de producdo do equipamento.
Desempenho = Ciclo Tedrico x Quantidade Produzida (3)

Tempo de Operagdo

Perda de Velocidade = Ciclo Tedrico (4)
Ciclo Real

A Qualidade (eq. 5) esta diretamente relacionada a geracdo de produtos defeituosos, que resultam
em refugos e retrabalhos.

Qualidade = Produg¢do Total — Refugos e Retrabalhos (5)

Producgdo total



3. Metodologia

A metodologia utilizada neste estudo é a pesquisa-agdo, porque se mostrou o método de pesquisa
mais alinhado com o objetivo desse projeto: aplicar a ferramenta OEE para identificar pontos fracos
gue necessitam de agdes corretivas, auxiliando na manutencao da competitividade da empresa.
Quanto a forma de abordagem é uma pesquisa quantitativa e qualitativa. E quantitativa por traduzir
a hipdotese de pesquisa em numeros e qualitativa, pois em algumas etapas do estudo esses dados
sdo traduzidos em opinides e informacdes, produzindo indicadores que serdo analisados, ou seja, a
andlise torna-se qualitativa.

Quanto aos fins, € uma pesquisa descritiva. Conforme Vergara (2011, p.42) “A pesquisa descritiva
expoe caracteristicas de determinada populacdo ou de determinado fenédmeno. Pode também
estabelecer correlacdes entre varidveis e definir sua natureza’”. Além disso, é considerada também
quanto aos fins de natureza aplicada e intervencionista. Aplicada, pois existe geracdo de
conhecimento para aplicagdo pratica dirigida a solugao levantada. E intervencionista por ter a
participacdo direta do pesquisador com o intuito de ndo somente propor solu¢des, mas também
tentar a resolucdo para o problema levantado. Para Vergara (2011, p.43) “a investigacdo
intervencionista tem como principal objetivo interpor-se, interferir na realidade estudada, para
modifica-la.”

Na concepcdo de Vergara (2011, p.42) “a pesquisa aplicada é fundamentalmente motivada pela
necessidade de resolver problemas concretos, mais imediatos ou ndao. Tem, portanto, finalidade
pratica”.

Quanto aos meios, este trabalho tem como caracteristica a pesquisa-a¢ao. Conforme Gil (2002) a
pesquisa-acdo procura diagnosticar um problema especifico numa situacao bem peculiar e com isso
alcangar um resultado pratico. Além disso, o desenvolvimento da pesquisa esta vinculado ao
envolvimento do pesquisador, juntamente com os colaboradores da empresa. Nesse estudo o
pesquisador faz parte do quadro de funciondrios da empresa.

A organizacdo estudada fica localizada no estado do Rio Grande do Sul. A mesma ndo conta com um
sistema de avaliacdo de desempenho no seu processo produtivo.

Com a finalidade de identificar pontos fracos que necessitam de ac¢des corretivas, foi utilizada a
ferramenta OEE, que tem como base a coleta de dados referentes a disponibilidade, qualidade e
desempenho dos equipamentos (dados necessarios para a realizacdo do célculo do OEE).

O equipamento selecionado para a coleta de dados é um tear eletrénico, modelo Cixing HP2-520 de
origem chinesa. E desenvolvido com alta tecnologia, provido com um software capaz de programar
uma infinidade de tramas.

4. Desenvolvimento

4.1 A coleta de dados

A coleta de dados foi realizada através de um colaborador participante, que fez o levantamento de
dados do equipamento selecionado. Os dados obtidos estdao expostos na tabela. 1



Semana Inicio Fim da Tempo Paradas Paradas Pecas Pecas Total

da prod. total planejadas néo de boas de
prod. disponivel planejadas refugo pecas

01 08h  17h50min  47hS0min  O0on23min - 12h24min o, 55 57
(2.950min.)

02 08h  17h50min  47h50min  oon43min - 05halmin ), 65 69
(2.950min.)

03 08h  17h50min  47hsomin  02h2imin  O0h40min 5, 78 81
(2.950min.)

04 08h  17h50min  47hsomin  02h®4min  18hSlmin 5, 49 52
(2.950min.)

Total 11800min  /Aimin 2256min 12 247 259

Tabelal. Resumo dos dados coletados

4.2 Descrigao e analise dos dados

Para o desenvolvimento dos indicadores do OEE foram considerados os dados coletados durante as
guatro semanas. Ao realizar o calculo de disponibilidade é necessario obter o tempo programado
de operacgdo e o tempo real de produgao. O tempo programado ou tempo de carga foi definido pela
seguinte férmula:

Tempo de carga = tempo total - todas as paradas planejadas
Tempo de carga =11800min - 741min
Tempo de carga = 11059min

O tempo operacional ou tempo de operacao se obtém pela férmula:
Tempo operacional =tempo de carga - paradas ndo planejadas
Tempo operacional = 11059min - 2256min
Tempo operacional = 8803min

Para calcular a disponibilidade usou-se a seguinte férmula da equagdo (2):
Disponibilidade = tempo operacional / tempo total
Disponibilidade = 8803min /11800min
Disponibilidade = 74,6%
O segundo item da férmula do OEE, é a taxa de velocidade. E necessario obter o tempo de ciclo
tedrico e o tempo de ciclo real. O tempo de ciclo tedrico foi definido pela seguinte férmula:
Tempo de ciclo tedrico = velocidade ideal
Tempo de ciclo tedrico = 34min por pega

O tempo de ciclo real foi obtido pela seguinte formula:
Tempo de ciclo real = tempo de operacéo real / volume produzido

Tempo de ciclo real = 8803min /247pecas



Tempo de ciclo real = 36min

Para calcular a taxa de velocidade usou-se a seguinte formula da equagao (3):
Taxa de velocidade operacional = tempo de ciclo tedrico / tempo de ciclo real
Taxa de velocidade operacional = 34min / 36min
Taxa de velocidade operacional=94.4%

O ultimo item da formula do OEE, a ser calculado é a taxa de qualidade, sendo necessario ter a
guantidade de pecas boas produzidas e o total de pecas produzidas. Para a realizacdo desse célculo
usou-se a seguinte férmula da equacgao (5):

Taxa de qualidade= pegas boas produzidas /total de pegas produzidas
Taxa de qualidade = 247 / 259
Taxa de qualidade = 0,95 = 95%

Ao realizar a multiplicacdo dos trés valores disponibilidade, taxa de velocidade e taxa de qualidade
obtém-se o valor da OEE do periodo estipulado.

OEE=Disponibilidade x Taxa de Velocidade x Taxa de Qualidade

OEE=74,6 x 94,4 x 95

OEE=67%

A tabela 2 mostra os indices de disponibilidade, desempenho, qualidade e o indice global de
equipamentos obtidos durante a realizacdo deste estudo no equipamento proposto.

Tabela 2. Indicadores do equipamento

‘ Disponibilidade ‘ Desempenho ‘ Qualidade ’ OEE i

Fonte: Compilado pelo autor

Conforme os dados da tabela 2. E possivel perceber que o foco para propor melhorias deve ser
direcionado inicialmente para o indice de disponibilidade, por apresentar um valor deficiente. E esse
valor por consequéncia acaba influenciando o indice global de eficiéncia para um valor nao
desejado.

5. Resultados

A identificacdo das perdas permite um melhor entendimento sobre as ocorréncias que estdo
afetando o indice. A figura 1 apresenta o grafico com as principais paradas do equipamento nas
quatro semanas estipuladas para o monitoramento.



Figura 1. Grafico de Identificacdo das perdas
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Fonte: Elaborado pelo autor.

Pela figura 1 é possivel fazer a identificacdo de onde estdo as principais ineficiéncias do processo, e
entre elas algumas sao:

a) Teste de peca piloto;

b) Teste de programa;

c) Retrabalho;

d) Problema mecanico.
A proposta do estudo foi aplicar a ferramenta OEE para identificar pontos fracos que necessitam de
acdes corretivas, auxiliando na manutenc¢ao da competitividade da empresa.
Com o monitoramento do equipamento foi possivel identificar as perdas relevantes durante o
processo produtivo da empresa. E entre elas se cita: o teste de pecas piloto, teste de programas e
retrabalho. A perda que estd relacionada a problemas mecanicos também é levada em conta.

6.Conclusao

Este trabalho de pesquisa abordou a utilizacdo da ferramenta conhecida como OEE para fazer a
medicdo e analise da eficiéncia global do equipamento proposto. O objetivo do estudo foi aplicar a
ferramenta OEE para identificar pontos fracos que necessitam de acdes corretivas e dessa forma
auxiliar na manutengao da competitividade da empresa. E para atender a esse objetivo foi efetuada
uma revisao bibliografica sobre os assuntos relevantes ao tema, para servir de embasamento
tedrico ao trabalho de pesquisa. O estudo desenvolvido contemplou o monitoramento do tear
retilineo modelo Cixing HP2-520, da empresa XYZ, que conforme a percep¢do dos colaboradores do
setor e da geréncia da empresa é considerada a maquina com teor critica na linha de producao. Esse
fato estd vinculado a uma demanda de pedidos muito superior ao que o equipamento pode
produzir. Com os dados obtidos e posterior andlise, houve a constatacdo de que existem perdas
desnecessarias durante o processo produtivo, e entre essas perdas, nota-se que as de maior
relevancia estdo relacionadas ao indice de disponibilidade. Esse indice conforme o estudo realizado
mostrou-se com um valor de 74%.

O valor desse indice acaba influenciando o indice global de equipamentos para uma média de 67%.
No entanto se torna importante salientar que o curto periodo de tempo para realizar a coleta de
dados e andlise do indice é uma limitacdo neste estudo.



A ferramenta OEE foi utilizada pela primeira vez na empresa e mostrou-se de grande importancia
para fazer a mensuragao da eficiéncia e a real capacidade do equipamento. A empresa com o
conhecimento de dados que ndo tinha, podera utilizar as informacdes captadas no estudo para
desenvolver estratégias visando amenizar as perdas em seu processo produtivo, melhorando assim
a sua competitividade no mercado atuante.

Como sugestdo para estudos futuros recomenda-se realizar benchmarking em industrias do mesmo
segmento com o intuito de definir parametros para uma producdao mais eficiente. Além disso, a
empresa tem a opcdo de continuar com o monitoramento do equipamento e incluir todo o parque
de maquinas do setor téxtil durante o periodo de tempo que considere necessario.
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