* /A *  Universidade Estadual de Maringa

Centro de Tecnologia
4 \ Departamento de Engenharia de Produgao

Melhoria da produtividade através do Mapeamento do Fluxo
de Valor (MFV)

Leonel Jorgetto Thomaz

Maringa - Parana
2015



Universidade Estadual de Maringa
Centro de Tecnologia
Departamento de Engenharia de Producéo

MELHORIA DE PRODUTIVIDADE ATRAVES DO MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR (MFV)

Area de conhecimento da EP: Engenharia de operacdes e processos da produgéo
Subérea de conhecimento da EP: Gestdo de sistemas de producéo e operacbes

Leonel Jorgetto Thomaz

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado como
requisito de avaliagdo no curso de graduacdo em
Engenharia de Produgdo na Universidade Estadual de
Maringa — UEM.

Orientadora: Profa. Ms. Daiane Maria D. G. Chirolli

MARINGA - PARANA
2015



Resumo

Projetos industriais sdo realizados pelas empresas no intuito de melhorar o processo e a
qualidade dos produtos. Nesse sentido, esse trabalho teve como objetivo identificar as
atividades e os processos criticos de uma empresa metal- mecanica por meio do Mapa do
Fluxo de Valor. Para isso, desenvolveu- se um estudo na fabricacdo de uma familia de
produtos, que representa uma alta demanda e boa rentabilidade para empresa, de modo a
entender o fluxo de valor do processo de usinagem através do mapeamento dos processos,
com o objetivo de eliminar as atividades que ndo agregam valor, por meio das ferramentas da
Producdo Enxuta. Assim, com estudo, foi elaborado um plano de a¢Ges de melhoria, de modo
a desenhar o Mapa de Fluxo de Valor Futuro, com a eliminag&o dos desperdicios.

Com isso, 0 estudo apresenta trés propostas de melhoria: Fluxo Continuo, Programa 5S e
Heijunka, que auxilia na formacdo Mapa de Fluxo de Valor Futuro da empresa em guestéao,

proporcionando um lead time, aproximadamente, 93% menor que o anterior.

Palavras-chave: Eliminacéo de Desperdicios, Mapeamento do Fluxo de Valor, Producédo
Enxuta.
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1. INTRODUCAO

A economia atual impde a adocdo de novos conceitos no setor produtivo, a fim de melhorar a
produtividade do processo, 0 que faz com que as empresas busquem cada vez mais técnicas
para administrar melhor as atividades produtivas (ARDISSON, 2013). Estes problemas
econdmicos, fez com que empresas, de todos 0s segmentos, e também as do setor
automobilistico buscar inovar as praticas dos processos com melhorias que podem ser grandes
diferencias no mercado consumidor. Assim é de grande importancia o uso de ferramentas que
garantam o cenario real a ser avaliado, para que 0s gestores ndo se precipitem em suas
tomadas de decisdo e desenvolvam o melhor amparo possivel para aperfei¢oar o processo.
Assim como em muitas empresas nacionais, a empresa aqui estudada, denominada Skanparts
do Brasil, visando driblar a crise esta investindo na melhoria de seus processos, que garantam
manter- se competitiva e rentavel ao longo do tempo, sem comprometer a oferta de produtos e
servicos com qualidade e prego compativel com o0 mercado consumidor.

Para o processo de melhoria se faz necessario a implantacdo de técnicas que permitam
compreender os problemas existentes nos processos, identificando as falhas e atuando sobre
elas, de modo a obter melhores resultados.

Uma das técnicas que podem ser utilizadas para melhorar a capacidade produtiva de uma
indUstria é o Sistema Toyota de Producdo (STP), que tem como fundamento o modelo de
producdo enxuta, proporcionando ao sistema produtivo maior estabilidade e padronizacao.
Para conseguir implantar nas organizagdes se faz necessario identificar os elementos que nao
agregam valor no processo, e que, segundo idealizador do STP, Taiichi Onho os conceitos da
Producéo Enxuta contribuir para esta melhoria do processo.

Dentro deste contexto, um método a ser utilizado na identificacdo dos desperdicios do
processo é 0 Mapa de Fluxo de Valor. Tal ferramenta permite trilhar o processo produtivo

identificando atividades que agregam valor, bem como desperdicio na linha de producéo.

1.1 Justificativa

O trabalho sera realizado em uma empresa metal- mecanico que possui como escopo a
fabricacdo de pecas para veiculos extrapesados e a prestacdo de servigos para grandes
montadoras do setor automotivo. A organizacdo esta neste ramo ha 13 anos, sendo ela uma

das pioneiras na fabricacdo de engenharia reversa para o mercado reposicdo na regido de
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Maringé- PR. Tem como principal caracteristica o acionamento da producéo através do setor
de vendas, o que caracteriza um sistema puxado de produgéo.

O trabalho sera desenvolvido em uma empresa metal- mecénica atuante no ramo de usinagem
na cidade de Maringa- Pr. Ela produz pecas voltadas para o setor automotivo, especificamente
linha extrapesado de veiculos. A utilizacdo da ferramenta MFV se dara para identificacdo dos
gargalos, determinacdo da real capacidade de producéo e também para possiveis melhorias no
processo de prestacdo de servigos ao cliente. O estudo sera realizado, durante um periodo de
seis meses, em trés maquinas, sendo dois tornos, SKT e GU1000, e um centro de usinagem

denominado Neway.

1.2 Definicao e delimitacéo do problema

O principal problema encontrado na empresa é medir a eficiéncia do sistema produtivo devido
a caréncia de indicadores no setor de producédo, isso esta impossibilitando diagnosticar os
gargalos do processo e advindo a este cenario esta aumentando o nimero de reclamacédo dos
clientes pela falta de informacg&o quando ao tempo de fabricagcéo do produto.

A organizacao na realizacdo dos itens serd diagnosticada através do Mapa de Fluxo de Valor
gue também nos proporcionara uma melhor visdo do sistema de producdo para tomadas de
decisbes coerentes para realizacbes de melhorias continuas e a duracdo do lead time dos

produtos, em busca de um aumento de produtividade.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Identificar as atividades e 0s processos criticos de uma empresa metal- mecanica por meio do

Mapa do Fluxo de Valor.
1.3.2 Objetivos especificos

e Estudar e entender o fluxo de valor da industria através do mapeamento dos processos;

e Eliminar as atividades que ndo agregam valor;

e Aplicar ferramentas de Fluxo Continuo, Programa 5S e Heijunka da producéo enxuta,
buscando aperfeicoar a producéo;

e Redesenhar o processo.
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1.4 Estrutura do Trabalho

O presente trabalho estd estruturado em seis (6) capitulos. Neste primeiro capitulo, foi
apresentada uma contextualizagdo a cerca do assunto trabalhado neste estudo, bem como a
justificativa e delimitacdo do problema. Também se explicitou os objetivos a serem
alcancados.

No Capitulo 2 foi apresentada uma revisdo bibliografica que aborda conceitos e ferramentas
da Producdo Enxuta.

O Capitulo 3 descreve a metodologia que sera utilizada e ao mesmo tempo séo apresentadas
as caracteristicas atuais e futuras propostas para a melhoria do processo estudado.

O capitulo 4 traz a concluséo projeto do enfatizando os resultados alcancados e uma proposta
para trabalho futuro na instituicéo.

E por fim, os capitulos 5 e 6 tratam das referencias que foram utilizadas para o

desenvolvimento do estudo e 0 anexo, respectivamente.



12

2. REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo serd abordado o conceito da Producdo Enxuta, citando os principais
desperdicios que podem ser encontrados em um sistema de producdo, a “Casa do STP” e

sobre 0 método de mapeamento de fluxo de valor.

2.1 Producéo Enxuta

A Producéo Enxuta foi desenvolvida no Japéo, pela empresa Toyota Motor Company, apos a
Segunda Guerra Mundial. Seu principal idealizador foi o engenheiro Taiichi Onho. Isso se
deu devido as condicdes de restrigdes financeiras em que o pais passava com a perda da
guerra. O pensamento da producdo enxuta deriva de uma filosofia de trabalho que busca
diminuir o tempo da producdo sem comprometer a alta qualidade dos produtos bem como a
baixo custo (OHNO, 1997).

“O pensamento enxuto é uma forma de especificar o valor, alinhar na melhor
sequéncia as a¢Bes que criam valor, realizar essas atividades sem interrupcao toda
vez que alguém as solicita e realiza- las de forma cada vez mais eficaz. Em suma, o
pensamento enxuto é enxuto porque é uma forma de fazer cada vez mais com cada
vez menos — menos esfor¢os humanos, menos equipamento, menos tempo e menos
espaco — e, a0 mesmo tempo aproximar- se cada vez mais de oferecer aos clientes
exatamente o0 que eles desejam” (WOMACK, JONES e ROSS, 2004, pag. 3).

Segundo Ohono (1997), a producdo enxuta surgiu como um sistema de manufatura cujo
objetivo é otimizar os processos e combater o desperdicio. Conforme o mesmo autor, 0 passo
preliminar para a aplicacdo do Sistema Toyota de Producdo € a identificacdo e eliminacdo dos
desperdicios que caracterizam- se como: superproducdo de mercadoria, tempo de espera
(desperdicio de tempo disponivel), movimentacdo desnecessaria de produtos, processamentos
inadequados, estoque de espera, transporte e produtos defeituosos.

Ford (1988, pag. 211- 393) ja alertava que:

“Desperdicio do tempo difere do desperdicio de material pelo fato de
que ndo pode haver recuperagdo. O mais facil de todos os desperdicios, e 0 mais
dificil de ser corrigido, é o desperdicio de tempo, porque o tempo desperdicado ndo

se espalha pelo chdo da fabrica como o material desperdi¢ado. Em nossas fabricas,

pensamos em tempo como energia humana.”
O desperdicio da superproducdo provém em geral de problemas com o processo produtivo,

tais como altos tempos na preparacdo dos maquinarios (setup), induzindo a fabricagdo de
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grandes lotes de produtos, a falta de confiabilidade nos equipamentos, falta de planejamento
entre as necessidades e a producdo, entre outros. Desse modo a filosofia Enxuta aconselha a
reduzir o tempo de setup dos equipamentos, produzindo somente 0 necessario no momento,
sincronizando a demanda com a producio (GIANESI e CORREA, 2000).

O tempo de espera sdo periodos de ociosidades de operadores, pecas e informacdes resultando
na formacéo de filas. Segundo Gianesi e Corréa (2000), a sincronizagao do fluxo de trabalho e
0 balanceamento das linhas de producdo contribuem para a eliminacdo deste tipo de
desperdicio.

A movimentacdo desnecessdria do produto relaciona- se aos movimentos dispensaveis
realizados pelos operadores na execucdo de uma operacao, esse problema deve ser encarado
com desperdicio de tempo. Esse desperdicio é em decorréncia a falhas do projeto dos postos
de trabalho, nesse sentido, devem ser utilizados procedimentos que levem a economia de
movimentos diminuindo o tempo de producdo e aumentando a produtividade (OLIVEIRA;
PALMISANO, 2003).

O desperdicio de processamento deriva d& ndo utilizacdo de metodologias de engenharia e
analise de valor em um processo produtivo, que resultara em um aumento do numero de
componentes e/ou operagOes necessarias para produzir determinado produto. Assim é
necessarios investigar as reais etapas de fabricacéo, eliminando ou reduzindo ao maximo as
atividades que ndo agregam valor no sistema produtivo (OLIVEIRA; PALMISANO, 2003).

O desperdicio de estoque é manter sem necessidade o estoque de matéria- prima, produtos
acabados e partes de produtos em processo. Isso significa perdas de investimentos e também
de espaco fisico (OLIVEIRA; PALMISANO, 2003).

Logo, as instituicGes devem buscar viabilizar a estrutura fisica e logistica para um processo
enxuto e organizado (OLIVEIRA; PALMISANO, 2003).

E por ultimo, o desperdicio de executar produtos defeituosos significa perca de: materiais,
disponibilidade de m&o de obra, disponibilidade de equipamentos, espaco fisico, inspecdo de
produtos, entre outros. Assim é necessario um controle efetivo nas falhas que podem vir
acontecer na fabricacéo de produtos para o mercado (OLIVEIRA; PALMISANO, 2003).

2.1.1 Ferramentas da producéo enxuta

Para minimizacdo dos desperdicios e a cumprimento das metas estabelecidas, a Producéo
Enxuta utiliza um conjunto de técnicas e ferramentas. Algumas dessas sdo exemplificadas na

figura 1, que representa a “Casa do STP”.
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Sistema Toyota

Reducao de Custo
¥ VSM N L (v Genchi & M

v Takt time Genbutsu
v Eliminagdo de
Desperdicios v Gemba
v Kanban v ANDON
v' SMED
\¥ TPM Y, \V’ Poka Yoke

Heijunka Padronizagao Kaizen

Estabilidade

Gerenciamento da Mudanca 5S Gestao a Vista

Figura 1: Casa do STP

2.1.1.1 Jidoka

O Jidoka ou Autonomacdo surgiu com a invencdo de uma maquina de tecer auto-ativada,
criada por Toyoda Sakichi, a ideia nasceu para impedir a producdo em massa de anormalidade
devido a problemas com maquinarios, ou seja, segundo Ohono (1997), o idealizar criou um
dispositivo na maquina de tear com o objetivo de paralisar instantaneamente o procedimento
de fabricacdo de um tecido caso um dos fios da urdidura ou trama se rompesse, evitando
assim proliferacdo da ndo conformidade. Algumas vantagens desse pilar do STP sdo:
Sustentar fluxos produtivos, continuos e estaveis, evitando defeitos; Identificar e eliminar as
causas dos desperdicios causados pela falta de qualidade; Liberar um operador para que ele
execute o trabalho que cria valor; Melhorar a produtividade com acgdes para evitar a

recorréncia de problemas.
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2.1.1.2 Justin Time

A aplicacdo da filosofia Just in time significa que as partes necessérias para fabricagdo de um
produto s6 devem entrar na linha de montagem na hora exata e somente na quantidade
necessaria (OHONO, 1997). O emprego do conceito preconiza a utilizacdo plena dos recursos
humanos, materiais e organizacionais num ambiente de melhoria continua que resulta na
eliminacdo de desperdicios e a maximizagdo de resultados através da harmonia destes
elementos e 0 comprometimento de todos os evolvidos.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009), a producdo enxuta significa mover na direcao
de eliminar todos os desperdicios de modo a desenvolver um trabalho ainda mais rapido, mais
confidvel, com a producdo de produtos e servigos de qualidade e acima de tudo operando com

um custo baixo.
2.1.1.3 Takt Time

Rother e Shook (2003) define como takt time como o ritmo da produgdo necessario para
atender a demanda do cliente, baseando- se nas vendas. O calculo é feito dividindo- se o
tempo disponivel de trabalho (em segundos) por turno pelo volume da demanda do cliente

(em unidade) por turno.
2.1.1.4 Eliminac&o de Desperdicio

Um dos pontos mais importantes do STP é a eliminacdo dos desperdicios. Segundo Slack,
Chambers e Johnston (2009) existem dois mecanismos que contribuem para dar inicio ao
aprimoramento enxuto, “os sete tipos de desperdicio, fazendo referencia ao topico 2.1, e “os 5
Ss” ( topico 2.15) que apresentam um conjunto de normas simples que contribuem para a

reducdo do desperdicio.
2.1.1.5 Kanban

A palavra Kanban é uma palavra japonesa para cartdo ou sinal, que auxilia o sistema de
producdo puxada, pois o0 processo subsequente retira do processo precedente os produtos e
materiais necessarios para sua utilizacdo, impedindo assim a producéo e transporte excessivos
e a fabricacédo de produtos ndo conformes.

Slack, Chambers e Johnston (2009), definem trés tipos de Kanbans: movimentacdo ou

transporte, o de producdo e o de fornecedor.
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O Kanban de movimentacdo ou transporte tem por objetivo especificar o lugar de onde o
componente deve ser retirado e sua destinacdo. O kanban de producéo apresenta o inicio de
um processo para determinado item, especificando 0s componentes necessarios, quantidade e
outras informacoes relevantes para a fabrica¢do do produto. O kanban de fornecedor sinaliza
ao fornecedor a necessidade de abastecimento para determinado estagio da producdo
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Existe outras formar de representar essa metodologia, no entanto qualquer que seja o tipo
utilizado, o principio € sempre 0 mesmo, ou seja, o0 recebimento de um sinal disparado ao seu

fornecedor um aviso de reabastecimento.
2.1.1.6 SMED

O tempo de set-up é definido como o tempo decorrido para a troca de uma atividade por
outra. Reduzir esse processo traz ganhos enormes para a producao, além de diminuir custos
com a manutencdo e energia. Para Slack, Chambers e Johnston (2009), esse desperdicio pode
ser minimizado de varias maneiras, como, por exemplo, eliminar o tempo necessario para a
busca de ferramentas e equipamentos, a pré-preparacdo de tarefas que retardam as trocas e a
constante pratica de rotinas de setup. A reducdo deste tempo é vinculada ao conceito de troca
rapida de ferramentas, o SMED (Single Minute Exchange of Die), que pode ser traduzido
como Sistema de Troca Rapida de Ferramenta, que converte o trabalho que era anteriormente
executado enquanto a maquina estava parada para ser executado enquanto a maquina esta

operando.
2.1.1.7 Manutencéo Produtiva Total

E um sistema desenvolvido no Jap&o a fim de eliminar perdas, reduzir paradas, garantir a
qualidade e diminuir custos nas empresas com processos continuos. De acordo com Slack,
Chambers e Johnston (2009), o objetivo da TPM é eliminar a variabilidade em processos de
producdo causados por quebras ndo planejadas, em que isso € alcancado pelo envolvimento de
todos os funcionarios na busca de aprimoramentos na manutencdo. Ao fazer isso, os donos do
processo sdo incentivados a assumir a responsabilidade por seus equipamentos e a executar

atividades rotineiras de manutencgéo e reparos simples.
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2.1.1.8 Gemba

A palavra gemba ¢ um termo japonés que significa “lugar verdadeiro”, ou seja, lugar onde
ocorre o trabalho que agrega valor (IMAI, 1996). Para os processos de produgdo, o gemba

seria considerado o chdo de fabrica, local onde se trabalha para a transformacao do produto.
2.1.1.9 Andon

Andon é uma ferramenta de gestao de controle visual que mostra o status de uma operagdo em
um determinado posto de trabalho. Problemas sdo mais visivelmente detectados e as
informac@es tornando- as mais simples, rapidas e visiveis.

Atribuindo o conceito em uma linha de producdo, um operador pode perceber um erro de
qualidade na operagédo e acionar uma luz Andon para a parada completa da linha no curto
prazo. Embora isso possa parecer perca de eficiéncia, o efeito € menor do que as perdas

acumuladas ao permitir que defeitos continuem proliferando (SKACK, 2009)
2.1.1.10 Poka- Yoke

O dispositivo poka- yoke é um componente fundamental das praticas do controle de qualidade
Toyota: o Controle da Qualidade Zero Defeitos (CQZD), pois visa a eliminacdo total dos
defeitos a partir da identificacdo e bloqueio de suas causas, 0s erros. Além do importante
papel na pratica do CQZD, o dispositivo poka- yoke é um elemento essencial na autonomacéo
(Jidoka): um dos dois pilares do Sistema Toyota de Producdo, que consiste em facultar ao
operador ou a maquina a autonomia de parar o processamento sempre que for detectada

qualquer anormalidade (Ghinato, 1996).
2.1.1.11 Heijunka

Heijunka é a palavra japonesa para o nivelamento da producéo, de modo que o balanceamento
do processo seja constante para qualquer tipo de mix e volume durante o tempo programado
de operagdo. Guinato (2000) caracteriza o método como sendo uma criacdo de uma
programacédo nivelada atraves de uma sequencia de pedidos em um padréo repetitivo e do
nivelamento das variagdes de todos os pedidos para corresponder a demanda no longo prazo.
Dito assim no STP, o heijunka permite a producdo em pequenos lotes e a minimizacao de

inventarios.
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2.1.1.12 Mapeamento do Fluxo de Valor

Possui uma grande importancia para a Producdo Enxuta, pois possibilita percorrer todo o
processo de transformacao do produto, assim como todas as informac6es contidas no processo
(LUZ e BUIAR, 2004)

2.1.1.13 Kaizen

A busca pela perfeicdo do produto e/ou servico é a ambicdo de qualquer tipo de empresa,
atender a demanda no momento exato, com qualidade perfeita e sem desperdicio. Ainda que o
desempenho que qualquer organizacdo possa estar bem longe desses ideais, a busca pela
melhoria continua é um progresso para aproximar- se deles com o tempo.

“A Qualidade Total tem como objetivo o acréscimo de valor continuo. Kaizen é uma palavra
que significa um processo de gestdo e uma cultura de negdcios e que passou a significar
aprimoramento continuo e gradual, implementando por meio do desenvolvimento ativo e
comprometimento de todos os membros da organizacdo no que ela faz e na maneira com que
as coisas sao feitas” (CHIAVENATO, 2000, p. 433).

2.1.1.14 Programa 5S

O propodsito da metodologia € melhorar a eficiéncia através da destinacdo adequada dos
materiais de trabalho, organizacdo, limpeza e identificacdo dos materiais e espacos que
contemplam esse programa. De acordo com Araujo (2004) a terminologia dos 5S advém dos
japoneses que possuem uma traducao aproximada de:

e Utilizacdo (Seiri): Elimine o que ndo é necessario e mantenha somente o que for
utilizar;

e Organizacdo (Seiton): Posicione as coisas de tal forma que sejam facilmente
identificadas e alcancadas quando necessério;

e Limpeza (Seiso): Mantenha tudo limpo e arrumado, ndo contendo nenhum lixo ou
sujeira na area de trabalho;

e Higiene (Seiketsu): Mantenha sempre a ordem e a limpeza;

e Disciplina (Shitsuke): Todos devem ajudar a desenvolver o compromisso em manter

0s padroes estabelecidos.
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A limpeza e organizacdo do posto do trabalho contribuem para um meio de trabalho apto para
0 gerenciamento visual de todo o processo, principalmente o controle de qualidade e para a
producdo lean (ARAUJO, 2004).

2.1.1.15 Layout

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009), o layout da fabrica deve permitir que os
postos de trabalho fiquem proximos uns dos outros para evitar a geracdo de estoques entre
eles, além de garantir que os estagios de producdo fiquem visiveis para tornar o fluxo
transparente a todas as partes da linha de producdo e proporcionar a facil movimentacao dos
funcionérios e materiais

Menezes (2003) afirma que a melhor maneira de projetar o espaco fisico de uma célula é
organizar as maquinas, equipamentos e material necessarios como se somente um operador
fabricasse o produto do inicio ao fim. Afirma também que essa pratica permite projetar um
processo que evita as ilhas isoladas de atividades, minimiza a acumulagdo de estoques
intermediéarios, elimina caminhadas excessivas, remove obstaculos e aproxima as etapas de

criacdo de valor uma as outras.

2.2 Conceito de Mapeamento do Fluxo de Valor

O Mapeamento do Fluxo de Valor, também conhecido pela sigla VMS (Value Stream
Mapping), é uma ferramenta de representacdo do processo com o propoésito de facilitar a
visualizagdo do fluxo de valor. Segundo Xavier e Sarmento (2006) como “[...] um processo da
identificacdo de todas as atividades especificas que ocorrem ao longo do fluxo de valor
referente a um produto ou familia de produtos”. Combinagdao do fluxo fisico dos materiais,
desde os fornecedores até a entrega do produto final ao cliente, com o fluxo de informacdes
relativas ao gerenciamento do fluxo fisico.

O mapeamento é uma ferramenta essencial para enxergar o processo. Rother e Shook (2003)

apontam algumas vantagens, tais como:

e Ajuda a observagéo do fluxo inteiro, ao invés de processos individuais;

e Ajuda na identificagdo de desperdicios, mas também, as fontes destes desperdicios no
fluxo de valor;

e Fornece uma linguagem comum para tratar dos processos de manufatura;

e Torna as decis@es sobre o fluxo visiveis, de modo que possam ser discutidas;
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e Relne conceitos e técnicas enxutas, evitando que a implementacdo de algumas
técnicas seja feita isoladamente;
e Forma a base de um plano de implementacdo. Demonstrando como um mapa auxilia
para a aplicagdo dos conceitos de manufatura enxuta.
e Apresenta a relacdo entre o fluxo de informacéo e o fluxo de material;
e O mapa de fluxo de valor € uma ferramenta qualitativa que descreve em detalhes como
0 sistema produtivo deveria operar.
O elaboracdo do mapa de fluxo de valor ndo é apenas mapear, utilizando somente técnicas,
mais sim depois de analisados o importante é implementar um novo fluxo que agregue valor
(ROTHER E SHOOK, 2003).

2.2.1- Etapas para o Mapeamento do Fluxo de Valor ( MFV)

Para Rother e Shook (2003) o MFV é dividido em quatro etapas, apresentadas na Figura 2,
com a escolha da familia de produtos sendo a primeira etapa, seguido do desenho do estado

atual, estado futuro e o plano de trabalho e implementacéo.

@ﬂlia de Pm@

Desenho do estado atual

Desenho do estado futuro

Plano de trabalho e
mmplementacao

Figura 2: Etapas do Mapeamento do Fluxo de Valor

Fonte: ROTHER; SHOOK, 2003

O primeiro passo antes de comegar a desenhar o MFV ¢ identificar a familia de produtos.
Segundo Rother e Shook (2003), uma familia é um grupo de produtos que apresentam etapas
semelhantes em seu processo de fabricacdo e utilizam equipamentos comuns dos seus

processos. A Figura 3 ilustra exemplos de produtos que podem formar familia de produtos.
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" Uma Familia de
produtos

PRODUTOS

Figura 3:Matriz Familia de Produto
Fonte: ROTHER; SHOOK, 2003

Com a matriz apresentada acima € possivel notar a semelhanca no sequienciamento dos
processos dos produtos A, B e C. Portanto, de acordo com Rother e Shook (2003) na fase de
selecdo de familia além do sequenciamento dos processos dos produtos, é importante definir a
quantidade de pecas diferentes que existem na familia, a demanda dos clientes e frequéncia de
entrega dos mesmos; e ndo se deve tentar diferenciar as familias de produtos apenas
observando 0s processos iniciais.

Para desenvolver o estado futuro é necessario uma analise da situacdo atual da producao,
fazendo coletas de dados no ch&o de fabrica. A partir da elaboracéo do desenho atual as ideias
do mapa futuro surgem, observam-se as setas da Figura 2, indicando que estes sdo
dependentes.

Em seguida, segue um exemplo, Figura 4, de como elaborar o desenho do MFV.
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Figura 4:Exemplo de um MFV (Mapa Fluxo de Valor).

Fonte: ROTHER; SHOOK, 2003
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Conforme Rother e Shook (2003), todas as informacdes do processo de fabricacdo, deverédo

estar representados na caixa de dados contendo as seguintes informacdes:

e Tempo de ciclo (T/C): tempo que leva entre um componente e 0 proximo sairem do

mesmo processo. E a expressdo da taxa de saida do processo;

e Tempo de trocas (T/TR): também conhecido como tempo de setup, é o tempo que leva

para mudar a producdo de um tipo de produto para outro. Envolve por exemplo, o

tempo de troca de ferramentas;

e Disponibilidade: tempo disponivel para a producdo naquele processo, descontando- se

0s tempos de parada e manutencgéo;

e Indice de rejeicdo: indice que determina a porcentagem de produtos defeituosos

provenientes do processo;

e Maéo de Obra: numero de funcionarios necessarios para realizar o processo.
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E por fim, a elaboragcdo do plano de implementagéo deve descrever quais as etapas para se
chegar ao estado futuro. Segundo Rother e Shook (2003), a administracdo deve entender qual
é o objetivo do MFV e conseguir observar e desenvolver uma visdo do fluxo enxuto

melhorando o estado futuro e conduzir a sua implementacéo.
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3. DESENVOLVIMENTO

Este capitulo apresenta a aplicacdo dos métodos e técnicas de planejamento, descritos no
capitulo 2 com o objetivo de coletar e analisar os dados atuais de um sistema produtivo

metaldrgico para construcdo do um MFV, assim determinar possiveis melhorias.

3.1 Metodologia

O procedimento utilizado de pesquisa é de natureza aplicada e objetivo exploratorio. A
metodologia técnica sera o estudo de caso, em que sera realizado um estudo da situacdo atual
da empresa, coletando informacbes sobre a eficiéncia dos maquinarios, funcionarios,
disposicdo do layout, tempo do estoque entre processos, gargalo da producgédo e tempos de

execucdo das tarefas.

Escolha do tema de
trabalho de conclusao de
curso

Atividade Como?
-Fazer revisdo teorica Revis3o bibiozrafica Pesquisar em periddicos,
sobre STP. bibliografias e lvros

Atividade: Comeo?
1} Identificar o produto. - Coleta de dados : Cronoanalise,

Cartas de Operagbes & Planos de
controle;
- Analise do processo: Grafico de

2} Criar um MFY atual.

3} Avaliar omapa atual, identificar Desenvolvimento do

as dreas problematicas. trabalho

4} Criar um MFV futuro Estado. pareto & fluogramas;

5} Implementar o plano final. - Identificar & formular plancs de
melhorias: broinstomming.

. Atividade: . Como?
- Analize e discussdo de condlusan - Diezenhiar, analisar &
resultados controlar o novo MFY

Figura 6:Etapas da metodologia.

Fonte: Elaborada pelo autor
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Conforme a Figura 6, as etapas da metodologia serdo baseadas na linha de producdo de uma
empresa do ramo de metal- mecénica, podendo ser caracterizada de natureza aplicada, com o
objetivo de gerar conhecimentos dirigidos a solucdes de problemas especificos.

A revisdo bibliografica sera realizada a partir de periddicos, bibliografias e livros, para
compreender a enriquecimento do sistema produtivo e a busca pela exceléncia na
produtividade ja que a mesma caminha junto com a evolucéo das pesquisas.

A segunda atividade sera o desenvolvimento do trabalho, utilizara o processo de cronoanalise
para medir o tempo de operacdo de cada peca em cada etapa do processo produtivo, a seguir
foram consultadas as cartas de operagdes, planos de controle e fluxograma da empresa que
fornecem informacdes sobre o fluxo dos produtos, que auxiliaram na elaboracdo do MFV.
Para melhor visualizacdo dos problemas que ocasionaram as paradas ndo programadas das
maquinas, foram elaborados graficos de Pareto. Brainstorming com os colaboradores foram
realizados, afim de e identificar e formalizar planos de melhorias.

E por fim, a ultima etapa do estudo terd como objetivo analisar e controlar o MFV futuro,

observando a eficiéncia do novo método de trabalho.

3.2 Caracterizacdo da empresa

Diante de uma entrevista com o proprietario da empresa, Sr. Marcos Bertequini, é possivel
entender um pouco mais sobre a historia de Skanparts do Brasil. A  Skanparts é uma
organizacdo do setor automotivo brasileiro fornecedor do mercado montador Original
Equipment Manufacturer e também fornecedor do mercado montador (aftermarketing) que
surgio a necessidade vivida pela Volffer Distribuidora de Pecas, empresa idealizadora da
Skanparts. A Volffer terceirizava a producdo de alguns dos seus itens de maior complexidade,
pois ndo tinha capacidade tecnoldgica para produzi-los, mas o custo e o resultado em relacdo
a qualidade ndo eram satisfatorios, a saida foi internalizar a producéo desses itens.

Para isso, 0 investimento em maquinas deveria ser alto, e como a demanda pelos produtos néo
comportava o alto investimento, uma estratégia adotada foi a prestagdo de servigo de
usinagem para montadoras. A empresa buscou no mercado, profissionais com experiéncia
neste ambiente de alto grau de exigéncia, que fornecesse a empresa know how para tornar
reais as intengdes de industrializar, tanto os produtos préprios, como para a prestacdo de
servigo para montadoras.

O objetivo inicial era continuar como Volffer, mas logo que os novos processos fabris foram

implementados, viu-se a necessidade da criacdo de uma nova empresa, com uma nova cultura
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de mercado, métodos e estruturas diferentes. Assim, em julho de 2002 a Skanparts do Brasil
Ltda. da inicio as suas atividades em Maringa, em um terreno de 2300 m?, abrigando 1000 m?
de area construida, com maquinas novas de alta tecnologia que chegaram a custar
R$1.200.000.00.

O principal foco da empresa quando fundada, foi a prestacdo de servigo para montadoras que
tinha como clientes: Scania, Dana e ZF. Como ainda estava em crescimento este segmento na
regido, o grupo de empresarios acreditava em um mercado promissor, no entanto por
complicacdes internas da empresa, devido ao mal gerenciamento, instalou- se uma crise na
organizacdo. Assim com uma producdo em massa instalada pelos clientes, os mesmos
forcavam precos muito baixos também o que inviabilizaria empresa, pois o ponto de
equilibrio dos gastos havia aumentado. Foi- se entdo que através de uma reorganizacao optou-
se por dividir a capacidade produtiva da instituicdo em prestacdo de servico e fabricacdo de
produtos.

O conceito de reengenharia foi aplicado para a fabricagdo dos produtos, apesar de ndo ser
criado um novo produto e sim uma “copia”, houve a necessidade de desenvolver novos
fornecedores e mao de obra ainda mais qualificada, para assim aumentar o faturamento
mensal e permanecer no mercado.

Em tempos atuais, a empresa possui cerca de 40 funcionarios e dispde de cinco equipamentos
CNC sendo: trés centros de usinagem — MCP, Neway e MC12- e dois tornos — GU1000 e
SKT. A Figura 7, desenvolvida no software AutoCad, apresenta a disponibilidade das

maquinas:
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Figura 7: Disponibilidade dos equipamentos.

Fonte: Elaborada pelo autor
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A concorréncia nos ultimos anos tornou- se fator primordial para que a empresa em questao
buscasse outras formas de se destacar no mercado consumidor. Com isso, investiu- se na
implantacdo de um sistema de gestdo da qualidade e 1S09001-2008. Como parte do
planejamento de melhoria continua a questéo a ser tratada agora é a diminuicdo do lead time
do processo, sera utilizado o MFV, para identificar os gargalos do sistema bem como
apresentar propostas de Kaizen.

3.2.1 Caracterizacao do setor de usinagem

O setor da usinagem, onde o estudo sera realizado, conta com 8 funcionarios dentre eles um
coordenador de producdo, um lider de SMED, 5 operadores de méaquina e 1 empacotador. A
organizacao conta com equipamentos de Ultima geracao, todos com sistema CNC integrados.
Segue abaixo a Figura 8, destacando layout onde o estudo sera aplicado:

Hoje a empresa atua com duas maquinas dedicadas a servicos, MCP e MC12, porém estas ndo
estdo representadas neste estudo, que deu foco para a linha de producdo de produtos préprios.
Para caracterizacao do setor de usinagem sera feito um breve relato a respeito do maquinario,

que envolvera o estudo.
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Hoje a empresa atua com duas méquinas dedicadas a servicos, MCP e MC12, porém estas ndo
estdo representadas neste estudo, que deu foco para a linha de producao de produtos préprios.
Para caracterizacdo do setor de usinagem sera feito um breve relato a respeito do maquinario,

que envolvera o estudo.
3.2.1.1 Maquina Index GU 1000

A méquina é um torno horizontal INDEX (Figura 9), usado em operacdo de torneamento e

também de furacdo, dentre todos 0s tornos é o mais robusto da empresa.

Figura 9: GU1000

Fonte: Elaborada pelo autor

3.2.1.2 Maquina SKT V5R

A méquina é um torno vertical (Figura 10), também usado para torneamento de matéria prima

com alto grau de desbaste.
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UNORL-KIA mACHInE

(9]

Figura 10: SKT- V5S

Fonte: Elaborada pelo autor

3.2.1.3 Maquina Neway

A méquina é um Centro de Usinagem Neway com sistema de comando CNC Siemens (Figura

11), utilizado em operac6es de fresamento, furagcdo, rosqueamento e mandrilamento.

S |

M neway
NL322T

Figura 11: Neway- NL322T

Fonte: Elaborada pelo autor
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3.3 Analise do Estado Atual

A empresa em questdo trabalha com um mix de producdo bastante elevado, que possuem
processos distintos entre si, assim definiu- se que o mapeamento do fluxo de valor sera
destinado a uma determinada familia de produtos que corresponde a 27% do faturamento
mensal da empresa.

Com o mapa atual feito, sera construido o mapa de fluxo de valor futuro para a implantacéo e
validacao.

Para a realizacdo do estudo, como descrito na metodologia, sera utilizado o metodo de
entrevistas com os colaboradores, visitas ao setor de produtivo, desde compra da matéria-
prima com o fornecedor até a entrega ao cliente.

Para julgamento dos dados serdo avaliados os parametros qualitativos e quantitativos,

realizando experiéncias para aprimorar o processo produtivo e sugerindo melhorias.
3.3.1 Descricéo dos processos gerais da empresa

O estudo é desenvolvido em uma linha produtiva do mercado repositor, visto que a fabricacéo
das pecas de marca prépria mostrou- se mais rentavel que a prestacdo de servico. Por se tratar
de um segmento importante dentro da empresa, esta linha possui uma atencdo especial de
todos os setores que apoiam a linha de producdo, uma vez que os itens comercializados
possuem especificacdes mais criticas e uma avaliacdo da demanda mais especifica.

Para um bom entendimento do cenario atual, faz se necessario o entendimento dos processos
béasicos intersetoriais da empresa.

Como parte do processo operacional atual, o planejamento da demanda feita pelo PCP é
munido de um sistema ERP, em que é feita uma avaliacdo da demanda dos produtos a partir
de um histérico de vendas e cria- se uma ordem de servico. Por se tratar de um sistema
integrado, o setor de compras recebe a necessidade de fornecimento de matéria prima para a
realizacdo do produto, automaticamente a criacdo da ordem de produgéo.

A etapa subsequente & programacao da producdo é realizada no setor de compras, embasados
com as informacdes disponibilizadas pelo PCP, entra em negocia¢do com os fornecedores,
que usualmente sdo fundicdes de ferro. Como padrdo das fundi¢bes cadastradas na
organizacao, os pedidos normalmente séo feitos com 30 dias de antecedéncia devido a grande
demanda dos fornecedores e a complexidade dos produtos. Esse periodo pode ser reduzido
por negociacdes, porém, o consenso nao é facilmente logrado.

Com a chegada da matéria prima podemos descrever o processo produtivo.
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3.3.2 Descricéo do processo produtivo

Apos a realizacdo e formalizacdo do pedido, e com a chegada da matéria- prima, o produto

processado, etapa em que o seu valor pode ser mensurado, (nesta fase sera aplicado MFV)

e Para recebimento da matéria-prima, o operador de empilhadeira faz a movimentacédo
das caixas para a maquina que iniciard o processo;

e Ao lado da maquina é colocada outra caixa vazia, para o deposito da peca com a
finalizagdo da operacao;

e Ao término do processo formam-se lotes com os produtos processados, esses lotes sdo

entdo transportados pelo operador para a préxima etapa.

Na Figura 12 se verifica a sequencia dos processos do fluxo de valor do com os estoques em

processo.

1dia 4 dias 5 dias 3 dias

E E E E

B . } 0P200 EXPEDICAO
OP20- SKT 0P30- GU1000 OP40- NEWAY EMPACOTAMENTO | EXPEDIGAO |

.’f_-\\, 1 I I I I/.-‘-\_\I 1 I I I I/.-—-\‘ 1 l l I .”.’ N\ I I I If’.,..- -..\\ 1

| | | | F1 I

Figura 12: Caixas dos Processos do Fluxo de Valor para a familia de produtos

Fonte: Elaborada pelo autor

Proceder dessa maneira com a movimentacdo dos materiais gera um aumento no tempo de
ciclo do produto e, consequentemente, aumenta também o lead time dos produtos, o que
agrava as negocia¢fes com os clientes.

Diante das coletas de dados feitas no setor produtivo, o lead time da fabrica era de 13 dias, 0
gue aumenta o investimento na compra de matéria- prima e o custo da manutengédo do estoque
da organizacéo, deste modo, a somatdria do tempo gasto desde a formalizacdo do pedido de
matéria- prima até a chegada ao cliente era de 43 dias.

O primeiro mapa leva em consideracdo uma familia de produtos que corresponde a 27% do

faturamento mensal da empresa, esta amostra foi definida a partir da Figura 13:



Figura 13: Definicéo da familia de produtos

Fonte: Elaborada pelo autor

ETAPAS DE MONTAGEM E EQUIPAMENTOS
OP10 | OP20 | OP30 | OPA0 | OPS0 | OPED | OP200

SKADDOL| X X X X

P |skaooc2| x X X X X X
SKAOOO3| X X X

R [skaoooa| x X X X
SKADDOS | X X X X X

O [skaoms| x X X
SKADOO7 | X X X X

D [sxaoos| x X

U -

T

O
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Com a figura acima é possivel notar a semelhanca no sequenciamento dos processos dos
produtos SKA0029, SKA0030, SKA0037, SKA0097 e SKA0141, que por sua vez sdo cubos

de roda para veiculos pesados, uma familia de alta demanda e boa rentabilidade para a

empresa. A Figura 14 mostra o fluxograma do processo do desta familia.
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Inicio

Recebimento OP10 — Hecebimento [ inspecdo / preparagio

Tomo CHC SKT OP20 — Tomear

Tomo CHC GU 1000 OP30 - Tomear

Centro de usinagem NEWAY OP40 — Furar, mandrilar e ghanfrar

Estoque de produto acabado OP 200 — Embalagem [ armazenagem

Fim

O+ OO [Te0

Figura 14: Fluxograma do processo

Fonte: Elaborada pelo autor

O processo inicia- se na maquina SKT operacdo 20, que torneia o fundido retirando a maior
quantidade de material dos didmetros externos da matéria- prima.

O processo seguinte ocorre na maquina GU1000, operacdo 30, com o objetivo de garantir as
medidas especificadas dos desenhos na peca, esta atividade é bastante critica, pois ja € parte
do acabamento final do produto.

E para finalizar a transformacgdo da matéria prima sdo feitos os furos, roscas e chanfros pela
maquina NEWAY, finalizando o processo de usinagem.

A etapa final, denominada OP 200, é feita a aplica¢do do 6leo protetivo no produto acabado
(evitando a oxidacdo da peca) em seguida embalada em plasticos e caixas de papeldo para
transporte até o estoque ou cliente.

As instrucBes para a construgdo do mapa e seus simbolos foram seguidas conforme se

apresentou na secdo 2.2



1 dia

Fornecedor

-
-

OP20- SKT

T/C (min): 11,50
TR (min): 0:37

Disp. : 81%

11,50 min

Contato via telefone

FormalizacSo dos pedidos
wvia e-mail

4 dias

4 dias

OP30- GU1000

T/C (min): 7,38
TR (min): 0,48

Disp. : 7T9%

Estoque

Mdimero de pessoas

7.38 min

PCP (Controle da
Producao)

5 dias

5 dias

OP40- NEWAY

T/C (min): 4,57
TR (min): 0:25

Disp. : 72%

A 57 min

Pedido via telefone

Formalizacdo dos pedidos
wvia e-mail

Clientes

-
-

11 L 11

Clientes

3 dias
E
OoPr200 EXPEDICAO
ENMPACOTANEMNTO
| | N (N 4 EEN N 1
T/C {min): 4,13
TR (min): 0,15
Disp. : 100%
3 dias Lead Time Total

= 13 dias

37

4,13 min

Figura 15: Mapa do Fluxo de Valor Atual

Fonte: Elaborada pelo autor

Valor Agregado

= 27.58 min
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A Figura 15 representa o MFV inicial da empresa, trazendo as caracteristicas do setor
produtivo, juntamente com informacdes pertinentes quanto ao tempo de producédo das pecas.
Para o preenchimento do mapa atual foi feita uma média do tempo de cada operacdo das
pecas, demonstrado na Tabela 1, para a amostra seja representativa da populacéo.

Tabela 1: Média do Tempo de Fabricacdo do Setor Produtivo

Fonte: Elaborada pelo autor

SKA0029 1 1112 | 719 | 426 3,96
SKA0030 1 11,79 | 772 | 497 4,03
SKA0037 1 11,67 | 757 | 459 4,07
SKA0097 1 11,03 | 701 | 398 4,50
SKA0141 1 1188 | 743 | 505 4,09

Tempo médiof 1 1150 | 738 | 457 4,13
operagio

Para chegar ao valor da disponibilidade foi levado em consideragcdo o tempo disponivel
diariamente de cada maquina e o tempo que esta ficava parada, sem agregar valor. As
informacdes coletadas para a base desse calculo advém dos apontamentos dos operadores a
partir de um sistema ERP.

A amostra contempla o periodo de abril a setembro, apresentando o acumulado em cada
motivo de parada estabelecido. No Quadro 1 sdo apresentados os dados estratificados dos

motivos de parada das maquinas, organizados para analise de Pareto.



Quadro 1: Pareto Motivos de Parada- Dados — SKT

Fonte: Elaborada pelo autor
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Estratificagdo dos motivos de paradas ndo programadas - SKT
Motivo Tempo d_E Total acumulado % % Acumulado | Grupo
Parada (min)
Aguardando operagio 3570,438 3570 31,63% 31,63% A
Manutengdo Corretiva 1345,55 5416 16,35% 47,98% A
Produto e ferramenta sem identificagdo 1643,23 7059 14,56% 62,54% A
Quebra da magquina 1297,12 8356 11,49% 74,03% B
Setup 1265,70 9622 11,21% 85,24% B
Falta de 6leo lubrificante na maquina 1156,69 10779 10,25% 95,49% B
Aguardando operador 219,37 10993 1,94% 97,43% C
Limpeza 169,57 11168 1,50% 98,94% C
Reunido 120,00 11288 1,06% 100,00% C
TOTAL 11287,71

Com os dados do Quadro 1, sdo estimados os principais efeitos da parada ndo programa da

maquina SKT. Para melhor compreensdo da andlise os resultados foram divididos em 3

grupos. A Figura 16 apresenta, atraves de um grafico de Pareto os motivos de parada da

maquina SKT
Tempo de parada - SKT
4000 120,00%
3500 100,00%
3000 .
2500 80,00
2000 60,00%
1500 40,00%
1000 o
500 20,00%
0 == == == 0,00%
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o o @ P P P
(\b (\(? 0‘2; (’b «° )
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v‘?o é\’b Q¢ (?.Qo

— % Acumulado

Figura 16: Gréfico de Pareto para os motivos de parada da maquina SKT

Fonte: Elaborada pelo autor

O Grupo A, ilustrado na Figura 16 na cor vermelha compreende 62,54% dos minutos de

paradas ndo que ndo agregam valor ao processo, ou seja, 0s efeitos destes motivos,

Aguardando operagdo; Manutencdo corretiva e Produto e ferramentas sem identificacéo,

possuem grande relevancia em um possivel atraso na fabricacdo dos produtos nesta operacao.
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Quadro 2: Pareto Motivos de Parada- Dados — GU1000

Fonte: Elaborada pelo autor

Estratificacdo dos motivos de paradas ndo programadas - GU1000
. Tempo de
Motivos . Total acumulado % % Acumulado | Grupo
Parada (min)
Aguardando operagdo 3879,17 3879 31,09% 31,09% A
Produto e ferramenta sem identificacdo 2263,1 6142 13,14% 49,23% A
Falta de dleo lubrificante na maquina 1597,57 7740 12,81% 62,04% A
Setup 1325,66 5066 10,63% 72,66% B
Limpeza 1295,74 10361 10,39% 83,05% B
Manutengdo Corretiva 1125 11436 9,02% 92,07% B
Quebra de maquina 469,79 11956 3,77% 95,83% C
Aguardando operador 319,86 12276 2,56% 98,40% C
Reunido 200,00 12476 1,60% 100,00% C
TOTAL 12475,89

A Figura 17 expde os motivos de parada da maquina GU1000, por meio do grafico de Pareto.

Tempo de parada - GU1000

4500 120,00%
4000 100 009
3500 100,00%
3000 80.00%
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G N A Q @ L&y > RS
& > be' e & & 3 3 @
R & > N o & &L 3
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& ¢ K >
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Figura 17: Graéfico de Pareto para os motivos de parada da maquina GU1000

Fonte: Elaborada pelo autor

De forma analoga pode-se perceber que o Grupo A também possui bastante interferéncia nas
paradas equivocadas da maquina GU1000, cerca de 62,04%. Dois dos motivos que continham
na maquina SKT permaneceram no Grupo A, sendo eles Aguardando Operagdo e Produto e

Ferramenta sem identificag&o.
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Quadro 3: Pareto Motivos de Parada- Dados — Neway

Fonte: Elaborada pelo autor

Estratificacio dos motivos de paradas nao programadas - NEWAY
- Tempo de Total o
Motivo Pﬂrfldﬂ acumulado %% Acumulado Grupo
(min)
Quebra da maquina 4697 56 4698 2824% 28.24% A
Produto e ferramenta sem identificacio 273623 7434 16.45% 44 69% A
Aguardando operacio 19363 9370 11.64% 56.33% A
Manutencio Corretiva 1836.1 11206 11.04% 67.37% B
Setup 180520 13011 10.85% 78.22% B
Falta de oleo lubrificante na maquina 15747 14586 947% 87.69% B
Limpeza 122597 15812 7.37% 95.06% C
Aguardando operador 522 46 16335 3.14% 98.20% C
Reuniio 300,00 16635 1.80% 100,00% C
TOTAL| 160634,52

Segue a Figura 18, os motivos das paradas nao programadas na maquina Neway.

Tempo de parada - NEWAY
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Figura 18: Grafico de Pareto para os motivos de parada da maquina Neway

Fonte: Elaborada pelo autor

E por fim na maquina Neway, analisando os dados tanto do Quadro 3 quanto da Figura 18,
estatisticamente 56,33% das paradas ndo programadas do maquinario se deram por: Quebra

da maquina, Produto e ferramentas sem identificacdo e Aguardando operacao.
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3.4 Takt Time

Outro dado importante, extraido da situacdo atual do mapa, para a confeccdo do mapa de
fluxo de valor futuro é o célculo do takt time da fabrica no geral, para assim comecar a
compara-lo com todos os processos, definindo os gargalos ou pontos de ociosidade.

Para o célculo do takt time s8o necessarias duas variaveis, o tempo de trabalho disponivel por
turno, que é 28.980 segundos (ja subtraindo os intervalos e tolerancia para alivio da fadiga) e
a quantidade solicitada pelo cliente a cada turno é de 38 pecas. Desse modo, o calculo do

ritmo da producéo é dada pela Equacéo 1:

Takt Time = Tempo de trabalho disponivel = 28980 = 762,63 segundos
Quantidade solicitada pelo cliente 38 1)

Esse resultado foi calculado, levando em consideracdo uma demanda mensal de 760
pecas/més (considerando 20 dias uteis).

3.5 Identificagdo de potenciais oportunidades de melhoria

A partir da analise dos resultados obtidos com o mapeamento do fluxo de valor nota-se a
importancia de se utilizar conceitos enxutos na producdo, permitindo a eliminacdo dos
desperdicios por espera, por estoque e transporte, melhorando o fluxo de producdo e
maximizando a produtividade.

As melhorias propostas estdo relacionadas a eliminacéo das atividades que demonstraram néo
agregar valor ao processo. Assim, propfe- se eliminar trés dos principais motivos, que
compreendem mais de 55% dos problemas de paradas ndo programadas: quebra de maquina,
produto e ferramenta sem identificacdo e aguardando operacéo.

Por meio de reunibes com os colaboradores (brainstorming) foram discutidas as causas dos
problemas supracitados. Como saida da reunido obteve- se uma lista de possiveis solucGes

para a familia de problemas. O Quadro 4 apresenta essas oportunidades:
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Quadro 4: Oportunidades de melhoria

Fonte: Elaborada pelo autor

Falta de manutengdo preventiva das maquinas

Falta de verificagdo dos indicadores de pressao de 6leo das maquinas
Limpeza do maquinario

Necessidade de identificacdo dos produtos a serem fabricados
Necessidade de identificacdo das ferramentas

Organizagao das bancadas de uso coletivo

Comprometimento dos operadores com a organizagdo do setor
Excesso de movimentagdo de materiais

Layout inadequado

Fluxo continuo

Falta de flexibilidade perande a demanda de pegas

Grandes lotes de produtos.
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Estes pontos foram destacados como primordiais para solucionar os trés macros problemas
das paradas néo programadas, sdo circunstancias que impactam diretamente nos resultados do
sistema produtivo, limitando sua eficiéncia e gerando varios desperdicios que ndo agregam

valor no produto.
3.5.1 Propostas de melhorias no setor de Usinagem e confec¢do do Mapa Futuro

Com a analise dos problemas conforme se apresentou no tdpico anterior, foi possivel conduzir
criticas sobre o processo atual e identificar melhorias para um cenario futuro. Serdo

apresentados abaixo trés conceitos que contribuira para a reducdo do lead time do mapa atual.

3.5.1.1 Fluxo continuo

A primeira proposta de melhoria € um novo fluxo continuo do processo de fabricagdo. Por
meio de uma analise do mapa de fluxo de valor atual, foi possivel observar que o lead time de
entrega do produto € alto, no entanto todas as opera¢des que agregam valor ao produto ndo
ultrapassam o resultado do takt time geral. A Figura 20 mostra a relagdo entre o tempo de

ciclo de cada operacédo do processo atual com o ritmo exigido para suprir a demanda.
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3.5.1.2 Avaliacéo Takt Time versus Tempo de Ciclo
Levando em consideracdo que o takt time define o ritmo de producéo, e o tempo de ciclo que

corresponde a o tempo de fabricacdo de uma peca, podemos fazer a seguinte analise conforme
a Figura 19:

Situacdo ideial = Perda Zero

T1C < Tempo TaktH Estamos adicionando Custo, Excesso de
Produc¢ao e/ou Ociosidade

Nao atende a necessidade do Cliente

Figura 19: Tempo de Ciclo versus Takt Time

O primeiro caso T/C= Tempo Takt é definido como um cenario ideal, a producdo é
exatamente programa para atender as demandas necessarias. O segundo caso, T/C < Tempo
Takt, trata- se de uma ocasido de descontrole, pois pode haver excesso de producdo como
também ociosidade no processo, ambos 0s aspectos acumulam grandes desperdicios. E por
fim, na ultima analogia, T/C > Tempo Takt, a empresa é incapaz de atender a demanda dos
seus clientes. A Figura 20 faz uma comparacgéo entre o tempo de ciclo de cada opera¢do com

0 takt time do processo.
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Figura 20: Tempos de ciclos atuais

Fonte: Elaborada pelo autor

E possivel concluir com os dados apresentado na Figura 20, que ha grande ociosidade na linha
de produgéo.

A proposta do novo fluxo é adicionar as atividades de aplicacdo do Oleo protetivo e
embalagem do produto acabado na operacdo 40, eliminando assim o processo OP 200 e o
estoque em processo. Nessa nova perspectiva, 0 novo balanceamento dos processos com 0s

novos tempos de ciclo propostos podem ser observados na Figura 21.
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[y
F=%

= Takt Time
E 12 12,71 {(min)
O 4n

2 10

&

S g

=

oo

b S

o

L

o4

HC:.

=

B

OP20 OP30 OP4D
PROCESS0OS

Figura 21: Tempo de proposto

Fonte: Elaborada pelo autor

Mais um ponto significativo foi a eliminacdo de um operador no setor de embalagem, dessa
forma todas as operacOes pertencentes a OP 40 e OP 200 sdo realizadas por um Unico
operador.

Outra mudanca proposta esta relacionada ao layout da empresa, pois conforme pode ser
visualizado na Figura 8, € possivel perceber os desperdicios de movimentagdo e transportes,
onde detecta-se que, entre a entrada, transformacéo e saida do produto se desloca 93,37 m.
Também percebe-se 0 cruzamento entre operagOes que pode acarretar em problemas de
acidentes do trabalho e outros tipos de desperdicios. A partir desta analise, houve uma

readequacdo no layout, conforme ilustra a Figura 22.
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Figura 22: Proposta do novo Layout.

Fonte: Elaborada pelo auto
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Neste novo layout além da juncdo de duas operagdes, houve uma diminuicdo no transporte
dos produtos, reduzindo assim o percurso de 93,37 para 43,19 metros, isto proporcionara uma
grande reducéo de tempo e movimento dentro do setor de usinagem.

A proxima proposta a ser apresentada, contribui também para aumentar ndo s6 organizagdo
fisica no setor trabalhado mas toda a eficiéncia produtiva. Como afirma Falconi (2004, pag.:
256), “O programa 5S ndo ¢ somente um evento episodico de limpeza, mas uma nova maneira

de conduzir a empresa com ganhos efetivos de produtividade”.
3.5.1.2 — Programa 5S

Apds a proposta do novo fluxo operacional, seria importante que a empresa implantasse o
Programa 5s, pois a organizacdo, a utilizacdo, a limpeza, a higiene e a autodisciplina séo
fatores essenciais para a melhora na eficiéncia da produtividade. No entanto a utilizagédo
desta ferramenta trata-se de uma mudanga cultural no ambiente de trabalho, abrangendo desde
a alta direcdo até o chdo de fabrica, para que todos possam se conscientizar e aceitar a nova
filosofia de trabalho.

Para o funcionamento da ferramenta a direcdo da empresa devera estabelecer planos e metas
para acompanhar a evolucdo dos indicadores e identificar as agdes corretivas, e/ou de
melhorias que se fizerem necessarias para corrigir e/ou melhorar o desempenho do programa,
logo apds a definicdo do plano de melhoria estabelecido é fundamental a realizacdo de
treinamentos com todos os funcionarios para 0 sucesso do programa, sendo necessario que
cada colaborador receba as orientacfes documentadas dos requisitos a serem seguidos pelos
conceitos cobrados.

Para a aplicacdo do primeiro senso, o de Utilizacdo/Selecdo, é necessario que cada setor da
empresa, separe quais 0s itens que sdo desnecessarios, separando-os dos necessarios,
informando quais 0s motivos que os estdo sendo descartados e a data referente a este
processo.

Para o segundo senso, o de Ordenagdo/Arrumacéo, coloca- se 0s itens necessarios, de acordo
com a sua frequéncia de uso, em ordem e prontos para o0 uso, garantindo sua rapida
localizacdo e acesso a todos os colaboradores, evitando a perda de tempo e movimentos
desnecessarios.

O sendo da Limpeza, é o terceiro senso, consiste em limpar e investigar o local de trabalho

processos que geram sujeira ou imperfeicGes. Esse resultado deve inibir alguns elementos que
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possam causar algum distdrbio e/ou desconforto no ambiente, tais como mau cheiro, barulhos,
falhas na iluminacé&o, entre outros.

O senso Higiene possibilita manter as condi¢Ges de trabalho favoraveis a salde integral das
pessoas, seja em aspectos fisicos, mentais e emocionais. A aplicacdo desde conceito parte de
um Manual de Integracdo dos Colaboradores, elaborado pela Direcdo da empresa e pelo setor
de Recursos Humanos, determinando os procedimentos basicos que os funcionarios deverao
seguir no ambiente fabril, conscientizando todos da importancia da higiene pessoal e dos
outros trés sensos citados anteriormente.

E por fim, o senso Autodisciplina é a fase aceitacdo e comprometimento das equipes de
trabalho no programa, para definicdo de procedimentos, préaticas e rotinas de Utilizacéo,
Ordenacdo, Limpeza, Higiene, combate aos desperdicios e as melhorias continuas que cada
setor pode elaborar.

Para auxiliar na implantagdo do programa, foi criado um check-list (Anexo A), baseado nos
principais motivos de paradas ndo programadas da linha de producdo e nas oportunidades de
melhoria descritas no Quadro 5. Esta lista de verificacdo possui 0s principais itens a serem
avaliados na empresa, sendo classificados em: péssimo, ruim, regular, bom e 6timo. Assim
cada parametro julgado possui uma pontuacdo que ao final é somado e feito uma média para
verificar o nivel de pontuacdo de cada departamento.

A aplicacdo deste método podera ser implantado inicialmente no setor produtivo (chdo de
fabrica), sendo um projeto piloto, que posteriormente podera ser expandido por toda estrutura
organizacional da empresa, de forma a contribuir para eliminacdo de desperdicios e tempos.

E por fim a dltima proposta de melhoria que sera descrita neste trabalho, advém do
planejamento de producdo do processo. Este conceito tras uma nova forma de programacao
das linhas de produgdo estudada, para Liker (2005, pag. 124):

“Uniformidade — um verdadeiro fluxo de trabalho enxuto equilibrado. Este é o conceito de
heijunka da Toyota, o nivelamento do plano de trabalho. [...] Atingir nivelamento da producao
é fundamental para a eliminacdo de mura®, que por sua vez, é fundamental para eliminacéo de

muri? e muda®”.

! Mura: desnivelamento. Significa que em alguns momentos h4 excesso de trabalho para o recurso produtivo e
em outros ha falta;

2 Muri: sobrecarga das pessoas ou de equipamento. Significa colocar uma méaquina ou pessoa além de seus
limites naturais;

® Muda: séo atividades que causam movimentos desnecessarios, estoques, além de outros desperdicios.
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3.5.1.3 Heijunka

Heijunka quer dizer a realizacdo do nivelamento da producdo, de modo que o balanceamento
do processo seja constante para qualquer tipo de mix e volume durante o tempo programado
de operacdo (Guinato, 2000). Deste modo, ao analisar o fluxo continuo descritos no tépico
3.5.1.1, todos os tempos de ciclo estdo abaixo do takt time, o que se configura como um
processo ocioso, logo, propds-se como melhorias no processo de usinagem o balanceamento e
nivelamento da producdo, que advém do principal motivo de parada ndo programada das
maquinas (conforme apontado pelo sistema ERP), permitindo deste modo, a eliminacdo dos
estoques em processos observados no mapa atual.

E possivel evidenciar, por meio da anélise dos calculos do ritmo do processo que a capacidade
de producdo é de 38 pecas por dia, apresentando uma demanda de 760 produtos/més. A linha
de producdo é tradicionalmente programada para fabricar lotes de 60, 80, 70, 90 e 80 para 0s
produtos SKA0029, SKAQ0030, SKAQ0037, SKA0097 e SKAO0141 respectivamente. A
necessidade mensal de cada produto e diferenca entre lotes da programacdo convencional e a

nivelada é mostrado no Quadro 5.

Quadro 5: Reducédo do tamanho do lote

Fonte: Elaborada pelo autor

Produto | T2 mAn0 It::ﬁ: :11: Demanda
do lote lote mensal
SKA0029 60 6 120
SKA0030 &0 8 160
SKA0037 70 7 140
SKA0097 20 9 180
SKA0141 80 8 160
TOTAL 760

A Figura 23 representa um modelo classico para da programagdo do processo em grandes

lotes.
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Programacgao em grandes lotes
Por um periodo de 20 dias
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
22 26 20 34 38
38 SKA0029 38 SKAO0030 38 SKAQ0037 38 SKA0097 SKAO14 38
SKA0029 16 SKAO0030 12 SKAO0037 18 SKA0097 4 1 SKAO0141
SKAO0030 SKAO0037 SKAO0097 SKA00141
A\ 4 \ 4
SKAO0029 - 60 SKAO0030 - 80 SKAO0037 - 70 SKAO0097 - 90 SKAO0141 - 80
PECAS PECAS PECAS PECAS PECAS
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
22 26 20 34 38
38 SKA0029 38 SKAO0030 38 SKA0037 38 SKA0097 SKAO1L4 38
SKA0029 16 SKAO0030 12 SKAO0037 18 SKA0097 4 1 SKAO0141
SKAO0030 SKAO0037 SKA0097 SKA00141
A\ 4 \ 4
SKAO0029 - 60 SKAO0030 - 80 SKAO0037 - 70 SKAO0097 - 90 SKAO0141 - 80
PECAS PECAS PECAS PECAS PECAS

Figura 23: Programacéo em grandes lotes.

Fonte: Elaborada pelo autor

De acordo com a Figura 23, o planejamento de entrega de cada produto € divido por dois
lotes, sendo o produto SKA0029 expedido no segundo (60 pecas) e décimo segundo dia (60
pecas), SKA0030 é liberado para expedi¢do no quarto (80 pecas) e décimo quarto dia (80
pecas), SKA0037 conclui suas operacdes no sexto (70 pecas) e décimo sexto dia (70 pecas),
SKAO0097 finaliza seu fluxo no oitavo (90 pecas) e décimo oitavo dia (90 pegas), e por fim
SKAO0141 no décimo (80 pecas) e vigésimo dia de operacdes finaliza sua demanda.

Diante da estrutura convencional é evidente a caréncia na flexibilidade do processo em
disponibilizar produtos diariamente. A nova metodologia proporcionara um nivelamento do

planejamento da producéo, de modo que o mix de cinco produtos e 0 volume seja constante
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ao longo do tempo. Isso sera possivel com a “quebra” dos lotes e com a reorganizacao da

producdo diaria, como mostrado na figura 24.
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Figura 24: Programacao nivelada equalizando o mix de produtos fabricados a cada dia.

Fonte: Elaborada pelo autor
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Com as informacdes da Figura 24, e aplicando o conceito de nivelamento, é determinado que
por um periodo de 20 dias, o processo disponibilizara para expedicéo 6, 8, 7, 9 e 8 pecas dos
produtos SKA0029, SKAO0030, SKAO0037, SKAQ0097 e SKAOQ0141 respectivamente,
totalizando a capacidade de producédo de 38 itens diarios.

O Heijunka tornara o processo mais versatil na realizacdo dos produtos, a diminui¢do dos
lotes e a programacéo nivelada também so serd possivel devido ao alto rendimento na troca
rapida de ferramentas dos maquinarios (SMED), como mostrado no mapa atual, o que
viabilizou a aplicacéo deste método.

Este conceito contribuird para a eliminacdo dos estoques em processo, bem como a
reorganizacao da estrutura da linha de producéo.

Com todas as a¢Oes de melhorias propostas para 0 processo produtivo pode-se elaborar um
plano de acdo utilizando a ferramenta 5W 1H, conforme Figura 16. Um plano de agéo € o
conjunto de medidas ndo desdobraveis suficientes para se atingir determinada meta com mais
eficacia (CAMPQOS, 2004). Sintetizou-se dessa maneira cada uma das acles sugeridas,
estabeleceu-se 0s possiveis responsaveis e prazos para a execucdo das mesmas, expds-se 0s
por qués que justificam e apresentou-se 0s procedimentos necessarios para a sua

implementacao.
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PLAMNO DE ACAD

MELHORLA PARA O PROCESSO PRODUTIVO

META: IMPLEMENTAR O MAPA DE FLUXO DE VALOR ESTADO FUTURO E DIMINUIR O LEAD TIME

O QUE (WHAT)

RESPOMSAVEL (WHO)

OMNDE (WHERE)

PRAZO (WHEN)

POR QUE (WHY)

COMO FAZER (HOW)

Para encontrar

Contatar tré&s ou mais
empresas para fazer

1 Cotagdo de prego R N
F o inch Setor de compras Setor de Usinagem - o Menor preco uma cotacdo de prego
e guinchos
1 g desse servigo de guinchos para
u aluguel
x Para realocar o
L Programar uma data
o maguinario do T
especifica para a parada
. setor, -
= Programar a parada |Gerente de Producdo/ eliminando de producdo por um
2 ° da producdo e PCP/ Encarregado de | Setor de Usinagem - cruzamentos de tempo determinado até
realizar a mudanca manutengio a finalizagdo do
n percursos e
processo de mudanca
t estoques em
= de layout
i processos
n - O lider de producdo
Para adaptacdo
u deve fazer
~ do novo e
o ~ ~ L ~ - Setor de Usinagem-| demonstracdes de
3 Treinar funcionério Lider de Producdo - processo -
OF 40/ OP 200 R R como realizar as novas
inserida no - - -
tarefas atribuidas as
novo layout e
opercgoes 40 e 200
Para padronizar | Elaborar um Manual de
Manual de todo o processo Integracgio do
4 Integragio do Diretoria e Rh Sala de reunido - exigido pela Colaborador contendo
Colaborador empresa no todos os sensos do
ambiente fabril Programa 55
Criar indicadores para
avaliar o Programa 55
nedir a & ’
~ ~ ~ ~ . . ~ de modo a que todos
5 Metas e indicadores Diretoria Sala de reunido - eficiéncia da ~ ~
o possam se conscientizar
produtividade ~ ~ ~
e aceitar a nova filosofia
de trabalho
Levantar as principais
Ajudar na deficiencias dos setores
avaliagdo das da empresa, e criar uma
6 Check List Autor Setor de Usinagem - deficiencias e lista de verificagdo para
P nas posteriores avaliac8o qualitativa
r auditorias deste problemas
o mensal
B
. Para gue todos
os
a
m colaboradores
a possam aceitar
e se Elaborar uma
s concientizar da | apresentacdo e explicar
- - L - e nowa filosafia aos funciondrios a
ri 5 | Treinar funcionario Setor de Qualidade Sala de reunido - ~ ~ o
de trabalho e |importancia de utilizar o
ajudar na Programa 55 na
eliminacdo dos empresa
estogques em
processos
identificado
nelo MEW
Cada setor devers
Adaptar cada setor Fara melhorar o B
seguir as novas regras
a8 a nowa filosofia de Lider de cada setor Todos os setores - ambiente de ~ £ £
implantadas pelo novo
trabalho trabalho R
meétodo ( 5 sensos).
Treinar Formar uma comiss3do
colaboradores de auditores,
para auditar os preferencialmete um
Q Treinar funcionario Setor de Qualidade Sala de reunido - setore funcionédrio de cada
mensalmente, a| setor, para que possam
partir do check | avaliar o progresso dos
list setores.
H
(= Para flexibilizar Quebrar os lotes
i a linha de maiores em menoares,
i Pragramar o ~ producio e para flexibilizar o
10 . PCP Setor de usinagem - o N
u metodo Heijunka eliminar os processo produtivo e
n estogques em realizar uma maior mix
k processo de produtos didrios
a

Figura 25: Plano de A¢do 5W1H

Fonte: Elaborada pelo autor
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Com todas as propostas sugeridas e com um plano de acéo elaborado para que fosse possivel
implementar tais propostas, confeccionou-se o Mapa de Fluxo de Valor — Estado Futuro,

conforme Figura 26.
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Fonte: Elaborada pelo autor
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4. CONCLUSAO

A busca por maior produtividade ndo é algo novo nas industrias, atualmente é necessario que
ela possua além do baixo custo de producdo, a qualidade do produto, a flexibilidade nos
processos produtivos e a credibilidade na entrega de seus produtos. Durante a execucdo deste
trabalho o objetivo geral foi estudar e aplicar as técnicas do Sistema Toyota de Producéo, a
partir do Mapa de Fluxo de Valor, identificando os desperdicios e elaborando planos de a¢Ges

de melhorias para uma empresa do setor metal-mecéanico.

Através do levantamento bibliografico foi possivel adquirir conhecimento e entendimento das
ferramentas que viabilizaram a aplicacdo préatica dessa filosofia, que resultou em propostas de
melhorias contendo medidas para que 0 processo da empresa possa Vir a se tornar mais

competitiva no cenario atual.

Com o estudo e o mapeamento do processo foi possivel a visualizacdo dos tempos de ciclo, as
relacdes cliente e fornecedor interno, os gargalos, fluxo de informacdes, e indicadores de
eficiéncias. Logo, a partir dos dados coletados observou- se pontos de melhoria visando a

reducdo de fontes de desperdicios, principalmente sobre estoques entre processos.

Para isso, as propostas de melhorias foram elaboradas com base nos dados coletados do Mapa
de Fluxo de Valor atual da empresa, demonstram potenciais de gerar uma significativa
reducdo no tempo de Lead Time do processo, tais oportunidades observadas foram a aplicacao

de um Fluxo Continuo no processo, o0 Programa 5S e 0 método Heijunka.

A partir destas melhorias, foi elaborado o Mapa de fluxo de Valor futuro, obtendo
teoricamente um resultado satisfatério, passando o lead time de 13 dias para 1 dia, 0 que
significa uma melhora de 92,30% mais rapido do que o lead time do processo atual.

4.1 Propostas Futuras

Para dar andamento ao trabalho realizado, pode- se verificar e padronizar o processo ja
proposto durante um periodo, para “refor¢ar” a nova filosofia de trabalho. Apds essa
conscientizagdo atribuir o ciclo PDCA, verificando as novas melhorias no processo de

fabricacéo.
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Outro ponto que poderéa ser aprofundado na linha de producdo, a partir do STP, é a ferramenta
Manutenc¢do Produtiva Total, a fim de eliminar a variabilidade dos processos por causa das
quebras ndo planejadas, de modo a minimizar ainda mais os desperdicios garantindo a

qualidade dos produtos e diminuindo o custo operacional.
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6. ANEXOS

Anexo A — Check list para auxiliar na implantacdo do Programa 5S
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LISTA DE VERIFICACAO- PROGRAMA 5S

PROGRAMA D'OLHO NA QUALIDADE |F0|ha: 1/3
Area Responsavel/Prefeito
Usinagem
Auditor(es) Data

P - Péssimo (0,0) |RU - RUIM (2,0) | RE - Regular (4,0) | B- Bom (6,0) | M- Muito Bom (8,0) | O - Otimo (10,0)

| N/A - Ndo Aplic.

ITENS AVALIADOS P

RU

RE

M| O [N/A NOTA

1.1.Existem objetos desnecessarios no local?

1.2.Existe um mini almoxarifado que pode ser eliminado?

1.3.Existe algum material a ser consertado?

1.4.Existem papéis, formularios, informagdes desnecessarias?

1.5.0s materiais/equipamentos encontram-se em bom estado de
funcionamento?

SEIRI - DESCARTE

1.6.As pessoas estdo fazendo o descarte conforme combinado?

TOTAL

MEDIA

Nao conformidades verificadas(ITENS PARA MELHORIA):

ITENS AVALIADOS P

RU

RE

M| O [N/ANOTA

2.1.0s postos de trabalho (gavetas, mesas, bancadas, maquinas) estdo
organizados adequadamente?

2.2.0s armadrios, ferramentas e/ou itens de uso coletivo estdo organizados
adequadamente?

2.3.Existem locais definidos para cada tipo de objeto?

2.4.0s arquivos, estantes, ferramentas e equipamentos estdo

2.5.As pessoas estdo praticando a organizagdao conforme combinado?

2.7.Existem objetos de uso pessoal fora do lugar adequado?

2.8. 0 operador esta portando Ordem de produgdo e Plano de controle do
produto que estd sendo executado?

SEITON - ORGANIZACAO

TOTAL

MEDIA

Nao conformidades verificadas(ITENS PARA MELHORIA):
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LISTA DE VERIFICAGAO- PROGRAMA 5S

PROGRAMA D'OLHO NA QUALIDADE |Fo|ha: 2/3
Area Responsavel/Prefeito
Usinagem
Auditor(es) Data

P - Péssimo (0,0) |RU - RUIM (2,0) | RE - Regular (4,0) | B- Bom (6,0) | M- Muito Bom (8,0) | O - Otimo (10,0)

| N/A - N3o Aplic.

ITENS AVALIADOS P

RU

RE

B | M| O |N/ANOTA

3.1.0s objetos, mesas,
limpos e conservados?

prateleiras, maquinas e equipamentos estdo

3.2.0 chdo esta limpo?

3.3.Existe plano de manutengdo preventiva dos equipamentos?

3.4.0s materiais perigosos ou poluentes estdo controlados?

SEISO - LIMPEZA

3.5.As pessoas estdo seguindo os procedimentos de limpeza?

TOTAL

MEDIA

Nao conformidades verificadas(ITENS PARA MELHORIA):

ITENS AVALIADOS P

RU

RE

B|M| O |N/ANOTA

4.1.As pessoas estdo usando uniformes ou roupas em boas condigGes?

L

zZ R . ~ . ~ .

W 4.2 Ailuminagdo e ventilacdo dos postos de trabalho estd adequada?

% 4.3.0s procedimentos de seguranca e prevengdo sdo conhecidos e

' praticados por todos?

2

& 4.6.Existem ag¢Oes visando melhor uso dos recursos renovaveis e ndo-

ng renovaveis?

L(})J 4.7.As pessoas estdo sugerindo melhorias para o programa 5S?
TOTAL
MEDIA

Nao conformidades verificadas(ITENS PARA MELHORIA):
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LISTA DE VERIFICAGCAO- PROGRAMA 5S

PROGRAMA D'OLHO NA QUALIDADE |Fo|ha: 3/3
Area Responsavel/Prefeito
Usinagem
Auditor(es) Data

P - Péssimo (0,0) |RU - RUIM (2,0) | RE - Regular (4,0) | B- Bom (6,0) | M- Muito Bom (8,0) | O - Otimo (10,0)
| N/A - N3o Aplic.

ITENS AVALIADOS P|RU|RE[ B [M| O N/IJ NOTA

5.1.As pessoas estdo respeitando e cumprindo o horario de trabalho
estabelecido pela empresa ?

<
E 5.2.As atividades do programa 5S estdo sendo realizadas e possuem o
<Z( comprometimento de todos da area?
é 5.3.A¢des corretivas sdo implementadas apds as avaliacdes/auditorias?
g 5.4.0 setor apresentou evolugdo, caso possivel, com base na ultima
% 5.5.As atividades do programa sdo mantidas durante todo o més?
LllJ 5.6.Ha participacdo do setor em reunides e eventos da empresa?
% 5.7.De modo geral, o setor passa a impressdao de ser um ambiente
& disciplinado?
% 5.8. Qual é o nivel de conhecimento do colaborador sobre a Politica da
Qualidade da empresa?
TOTAL
MEDIA

N3o conformidades verificadas(ITENS PARA MELHORIA):

NOTA PRELIMINAR DA AVALIACAO

Senso Pontuagao
SEIRI - DESCARTE 0,00
SEITON - ORGANIZACAO 0,00
SEISO - LIMPEZA 0,00
SEIKETSU - HIGIENE 0,00
SHITSUKE - ORDEM MANTIDA 0,00




