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RESUMO

No cenario atual, a competitividade econdmica direciona as empresas a obter uma maior
eficiéncia produtiva para atingir a demanda de seus consumidores, fazendo com que elas se
esquecam do que € essencial, a qualidade em seus produtos. No setor metal mecénico, 0s
avangos tecnoldgicos sdo rotineiros, necessitando que seus produtos e processos sejam
padronizados para que a exceléncia seja atingida. Assim, gerenciar esses processos fornece
esse tipo de melhoria e mapeé-los ajuda na garantia dessa gestdo. Deste modo, o presente
trabalho realiza o mapeamento do processo produtivo de uma industria do setor metal
mecanico situada na cidade de Maringa-PR, objetivando identificar gargalos através da
utilizacdo da notacdo BPMN (Business Process Modeling Notation). Para que os objetivos
fossem alcancados, primeiramente foram realizados estudos tedricos sobre processos, gestdo
por processos, mapeamento de processos, notagdo BPMN, 5S e o setor metal mecanico. Em
seguida, foi feito o levantamento de informacdes sobre 0s processos através de observacdes e
coleta de dados por meio de entrevistas realizadas com os funcionarios operacionais dos
setores envolvidos. Logo apds, o mapeamento de cada um dos processos foi realizado de
forma detalhada. Posteriormente foi desenvolvida a modelagem dos processos por meio da
notacdo BPMN, e o0s processos criticos e pontos de falhas foram identificados. Assim,
melhorias foram propostas para a organizacdo, através da readequacdo de Layout e
implantacdo do 5S na empresa, a fim de eliminar as atividades que ndo agregam valor ao

produto, reduzir custos e satisfazer os clientes.

Palavras-chave: Mapeamento de Processos; Notacdo BPMN; Setor Metal Mecanico.
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1 INTRODUCAO

O cenario competitivo do mercado esta direcionando as empresas a buscarem alternativas
para se destacarem perante as outras. A obtencdo de uma maior eficiéncia produtiva € uma
das utilizadas em meio a tantas exigéncias dos consumidores. Problemas dos mais variados
tipos acabam por desviar o foco do que realmente é importante, o fator qualidade, o qual €
essencial na busca da exceléncia nos diversos setores produtivos.

Para manter a competitividade no setor metal mecéanico, as empresas passam por constantes
avancos tecnoldgicos e necessitam de atualizagdes regulares para sua producdo. Assim, ha
uma necessidade de melhoria em seus processos e produtos, e dessa forma, também necessita
de uma maior padronizacdo dos mesmos, focando na qualidade para o atendimento dos
requisitos do cliente e entregas no prazo.

Acdes e rotinas podem ser definidas pelos processos de cada setor da organizacdo, assim
resultados sdo gerados e podem ser comparados com 0s pardmetros estabelecidos pela
empresa. Segundo Cunha (2012), gerenciar processos com o intuito de alcancar melhorias,
exige avaliacdes criteriosas e habitos da empresa. O mapeamento de processos auxilia na
garantia dessa gestdo, pois proporciona visualizacbes completas de todas as atividades
executadas em cada processo. A comunicacdo interna é uma grande aliada no
desenvolvimento dos negdcios como ferramenta de melhoria de processos, pois permite que
todas as informacdes transitem de forma correta entre os colaborados e evitem falhas.

Neste sentido, pretende-se com este estudo mapear os processos de fabricacdo de uma
empresa do setor metal mecénico, fabricante de equipamentos de alinhamento automotivo,
localizada em Maringa/PR. Isto se faz necessario devido a baixa produtividade ao longo dos
anos. Por meio de pesquisas colaborativas e observagoes, serdo obtidos dados dos processos e
assim, atraves da metodologia BMPN sera possivel obter analises de readequacédo o Layout e
propostas de melhoria no processo global da empresa com base na implantacdo do 5S, com
foco nos processos externos relatando o sequenciamento de atividades entre fornecedores,

uma analise dos processos mais criticos e suas principais causas de falhas.

1.1 Justificativa

A motivagdo principal deste trabalho surgiu do interesse de mostrar a real situacdo dos

processos da empresa em estudo. Visto que seu galpdo foi mudado recentemente de local e
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que essas mudancgas estavam sendo um tanto que rotineiras para empresa, foi necessaria uma
intervencdo. Devido a esses fatos, durante anos houve um grande acimulo de desorganizagdo
e algumas ineficiéncias foram surgindo, afetando a produtividade dos processos tanto internos
quanto externos. Um dos maiores problemas encontrados atualmente é a grande quantidade de
processos de retrabalho na produgdo e a repetibilidade de erros de projetos é um dos
principais motivos. Isso ocorre devido a falta de revisdo da empresa e também na reproducédo
do projeto pelos fornecedores. Além disso, outro quesito que pode ser abordado como
causador de retrabalho é a qualidade da matéria prima utilizada pelos fornecedores e até
mesmo pela empresa. Tudo se resume a falta de controle em seus processos internos e avaliar
os externos, devido a grande desorganizacdo, tanto administrativa quanto processual. Assim,
com o objetivo de indicar melhorias para aperfeicoar todos os processos, sera desenvolvido
um mapeamento de processos na empresa com foco em sinalizar os pontos criticos de

melhoria.

1.2 Definigéo e delimitacio do problema

O estudo sera desenvolvido em uma empresa atuante no ramo metal mecanico em Maringa,
Parana. Ela oferece produtos para alinhamento de direcdo e balanceamento de rodas de carros
e caminhonetes. O uso do mapeamento de processos se dara para identificacdo de possiveis
melhorias, no qual a empresa tem uma grande demanda devido ao seu histérico. Os processos
abordados serdo os de fabricacdo dos produtos (no qual inclui montagem, calibracdo e
embalagem), compras, servicos terceirizados (como fundicdo, usinagem, zincagem e pintura)

logistica de matérias primas; e por fim, o envio dos produtos acabados aos clientes.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Mapear o processo de fabricacdo da empresa, desde a compra da matéria prima, até o envio

do produto acabado ao cliente e identificar os gargalos do processo.



1.3.2  Objetivos especificos

Como objetivos especificos tém-se:
e Desenvolver uma revisao de literatura sobre os temas pertinentes ao trabalho;
e Levantar informacdes sobre 0s processos através de observacoes e coleta de dados;
e Mapear 0 processo produtivo da empresa;
e Modelar os processos por meio da notacdo BMPN;
e Identificar os processos criticos e pontos de falhas;

e Propor solugdes as falhas identificadas com base no 5S.



2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Processos

N&o existe um processo sem um produto ou servico, da mesma maneira que ndo existe um
produto ou servigo sem ter havido um processo, de acordo com Harrington (1993). Slack et
al. (2002) definem processo como combinagdo de recursos que geram produtos e servigos,

conforme Figura 1.

Figura 1 — Representagdo de Processo de Trabalho.

»

Fonte: Adaptado de Slack et al. (2002).

Um grupo de tarefas interligadas coerentemente é o que Scartezini (2009) define como
processo. Para apoiar 0s objetivos da organizagdo, essas tarefas utilizam recursos para gerar
os resultados definidos. J& para Paladini et al. (2005), processos podem ser definidos como
uma série de tarefas organizadas, que necessitam de gerenciamento para conversao de
entradas em saidas mensuraveis.
O Ministério Publico Federal (2013) relata que os processos tém como objetivo gerar
resultados detalhados em conjunto de atividades, de forma sistematica com entradas e saidas
definidas. Chamadas de hierarquia de processos, essa sequéncia de acontecimentos é dividida
em:

1. Macroprocesso: Agrupado de processos;

2. Processo: Agrupado de atividades complexas, transformadoras do insumo;

3. Subprocesso: Agrupado de atividades detalhadas, especificas do processo;

4. Atividade: Agrupado de tarefas de um setor, com objetivos especificos;

5. Tarefa: Agrupado de acOes detalhadas;

Abaixo segue a Figura 2 que representa a hierarquia dos processos.



Figura 2 — Hierarquia de Processos.

®

Fonte: Adaptado de Ministério Publico Federal (2013).

E importante ressaltar também, que ha quatro tipos de processos para uma melhor anélise do

mapeamento a ser realizada, conforme a Quadro 1:

Quadro 1 - Tipos de Processos.

=

Processos Sdo os principais processos da empresa que agregam valor Monteiro
Chaves para o cliente ou produto; (2003)
Processos Eles estdo ligados diretamente com a estratégia do negécio; Teodoro
Criticos (2012)
Processos de Esses processos garantem suporte ao funcionamento dos Monteiro
Apoio processos chave; (2003)
Processos de S&o atividades que agregam valor por meio de procedimentos Cruz
Negdcio transformadores; (2002)

Fonte: Autor.

2.2 (Gestdo por Processos

Apo0s a conceituacdo de processo, é possivel entender o que é gestdo por processos e sua
importancia em uma empresa. Gestdo por processos € uma metodologia de tratamento
sistematico, para Paim et al. (2009), com intuito de analisar e melhorar um processo.
Gerenciar por processo, segundo Carvalho e Paladini (2005), significa identificar os processos
criticos do sistema e executar agdes de melhoria nesses processos, ou seja, visualizar as

atividades através de processos chaves.
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Sordi (2008), afirma que todos sdo executores e pensadores do processo e descreve que
através disso, a gestdo por processos se torna uma estrutura gerencial. De acordo com
Teodoro (2012), existe um desafio na mudanca cultural quando a gestdo por processos €
implantada em uma empresa, pois a resisténcia dos membros dela se torna uma dificuldade
neste processo.
De acordo com o Ministério Publico Federal (2013), para aumentar a produtividade e a
eficiéncia dos processos, 0 objetivo desse tipo de gestdo € padroniza-los. Portanto, segundo
Teodoro, (2012) para que ocorra o fornecimento dos recursos necessarios, o envolvimento da
alta direcdo é essencial nesse gerenciamento por processos. Paim et al. (2009) diz que quanto
mais complexa a coordenacdo do processo produtivo é, maior sera a necessidade de se
gerenciar 0 processo.
A implementacdo de indicadores nos processos é possivel para Pessoa (2002), pois tem o
intuito de criar possibilidades de melhorias continuas, através da mensuracdo do impacto de
um conjunto de ac¢Oes baseadas em fatos e dados. Gerenciar por processos e verificar se 0s
objetivos estdo sendo atingidos, € importante para Paim et al. (2009) pois algumas empresas
ndo conseguem avaliar a repercussao de seus processos na empresa. A gestdo por processos,
segundo Carvalho e Paladini (2005), pode trazer os seguintes beneficios para uma empresa:

e Melhoria de resultados;

e Aumento da satisfacdo do cliente;

¢ Reducdo de custos;

e Reducéo de retrabalho;

e Vantagem competitiva;

e Busca por inovacdes;

2.3 Mapeamento de Processos

O mapeamento de processos para Paladini (2012) é uma das ferramentas mais importantes do
gerenciamento por processos, pois ela possibilita que os processos de fabricacdo de produtos
ou servicos sejam conhecidos detalhada e profundamente.

Losekann et al. (2012) descreve como objetivo do mapeamento, a criacdo de um modelo de
processos por meio de diagramas operacionais, auxiliando no conhecimento e na
possibilidade de mudancas, de forma que a empresa siga a sua missdo e defina as estratégias

para 0 SUcesso.



7

De acordo com Villela (2000), entre as demais melhorias que esta ferramenta pode trazer,
pode-se citar:

e Reducdo de custos de produtos e servicos;

e Diminuicéo de falhas de integracdo entre sistemas;

e Melhoria da performance da organizacéo;

e Compreensdo dos processos atuais;

e Anélise de melhorias.
A modelagem de processos € de grande importancia para Arantes (2014), pois € a partir dos
dados de producdo que estes sdo desenhados, e assim acarretard uma visualizagdo correta de
suas etapas. Através desta modelagem também detectamos as falhas de processo, podendo
sugerir melhorias e buscar um bom resultado.
Segundo Paladini (2012) para um mapeamento correto é de fundamental importancia:

e Entender os conceitos do processo e do sistema;

e Entender os elementos: fornecedor, entrada, processo, saida, cliente;

e Entender o valor da empresa e do cliente;

e Utilizar corretamente os resultados obtidos em cada etapa do processo;

e Identificar melhorias em potencial e seus impactos.
A metodologia de modelagem de processos segundo Tessari (2008) deve oferecer um bom
modelo de representacdo, de maneira que o processo mapeado seja de facil entendimento, pois
0 mesmo processo pode ter diferentes descrices de acordo com a perspectiva que é
observada, e representar os diferentes aspectos.
Para Damasceno (2012) é necessario definir alguns itens para a elaboragdo de um
mapeamento, sdo eles: 0s processos, a matéria prima ou insumos e suas especificacfes; 0
produto (bens ou servicos) com seu atributo da qualidade e os pardmetros do processo e sua
especificacdo. Apos a definicdo dos processos, é elaborado o fluxograma do processo, onde
poderdo ser identificadas as tarefas criticas, as quais mais impactam com o resultado final do
processo.
De acordo com Maximiano (2000), para trazer resultados mais significativos, um estudo de
fundamentacdo dos processos de uma empresa deve-se iniciar pelos processos criticos dela,
que para identifica-los, se faz necessario reconhecer seus objetivos.
Para uma analise e melhoria de processos, Davenport (1994) considera como atividades

essenciais:



Mapear o processo atual;
Determinar o processo atual baseado nos objetivos;
Sugerir e fazer analogias;
Avaliar o processo atual baseado nas propriedades;

Observar problemas ou deficiéncias;

I e o

Propor melhorias para o processo atual;

7. Analisar e avaliar as tecnologias utilizadas;
Para dar apoio e melhorar a compreensdo das modelagens, Mendling (2015) cita diretrizes
abaixo:

a. Utilizar o menor nimero possivel de elementos;

b. Minimizar a quantidade de ligacdes que um elemento do processo pode fazer;

c. Utilizar apenas um inicio e um fim;

d. Mapeamentos estruturados sdo os melhores possiveis;

e. Evitar rotas com conectores de escolha;

f. Para descrever os elementos utilize a notacdo verbo-objeto;

g. Dividir o mapeamento caso ele tenha mais de 50 elementos;
O mapeamento de processos para Correia et al. (2002) é estabelecido em trés etapas:
definicdo de fronteiras e dos clientes do processo, consideracdo dos inputs e outputs e tudo o
que envolve o fluxo de trabalho; entrevistas e pesquisas com 0s responsaveis pelos processos;
e por fim criacdo e revisao do modelo de acordo com as informacdes obtidas.
A assimilacdo do conhecimento da metodologia por todos os envolvidos esta diretamente
relacionada com o sucesso do mapeamento de processos para Damasceno (2012). Assim, faz-
se necessario treinar todos os colaboradores que fazem parte do processo na interpretacdo do
mapeamento realizado, mesmo ap06s a conclusdo para que as melhorias propostas sejam

efetivas.

2.4 Notagdo BPMN

Segundo Valle e Oliveira (2009) dentre as diversas técnicas de mapeamento de processos
destacam-se: BPMN (Business Process Modeling Notation), UML (Unifed Modeling
Language), IDEF (Integration DEFinition) e o0 EPC (Event-driven Process Chain).

Uma das ferramentas mais utilizadas com funcdo de modelagem é o BPMN, a fim de

descrever a coeréncia das etapas de um processo. De acordo com Nazello (2012), o Business
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Process Modeling Notation, que em portugués significa Notacdo para Modelagem de
Processos de Negocio, é uma notacdo grafica padronizada internacionalmente, que oferece
uma representacdo simples e compreensiva para mapear 0s processos. Ela tem o intuito de
disseminar uma variedade de informag6es para diferentes publicos de acordo com Rebello
(2009).

O BPMN (Business Process Modeling Notation) trata-se de uma técnica de modelagem de
processo, onde este € representado em notacdes previamente definidas, o que facilita a
usuarios nao experientes o seu entendimento. Algo que facilita seu uso é que esta técnica nao
esta ligada a nenhum fornecedor especifico, podendo ser criado por um conjunto de empresas
consistentes (YAMAMOTO, 2010).

Para suprir as necessidades de qualquer tipo de modelagem de processos, sejam
administrativas, financeiras ou operacionais, 0 BPMN foi criado entre um acordo entre varias
empresas. A conexao entre o desenho dos processos e sua implementacdo na operagdo € um
dos pontos fortes do BPMN, através de um vinculo de integracdo padronizada o qual facilita a
comunicacdo e abre a possibilidade de automacdo e execugdo. As principais vantagens dessa
técnica sdo: oferecimento por varios fornecedores e padronizacdo de notacdo com suporte em
varias ferramentas de modelagem. Podendo ser considerado desvantagem que essa técnica é
destinada apenas para representacGes de processos e por ser apenas uma notacdo gréfica
depende muito da sua representacdo textual para a integracdo com outras ferramentas.
(BRACONI e OLIVEIRA 2010).

Mesmos processos mais complexos se tornam de facil compreenséo e visualizacdo de acordo
com Arantes (2014), pois esta ferramenta alcanca uma notacdo gréafica que expressa de
maneira clara o processo analisado, facilitando em aspectos de andlise de melhoria e de
automatizacao do processo.

Para realizar um mapeamento de processos utilizando a notacdo BPMN, devem-se conhecer
alguns de seus elementos. Segue a as cinco categorias e suas divisdes dos elementos do
BPMN, vide Quadro 2:



Categoria

Objetos de Fluxo

Dados

Obijetos de Ligacéo

Swinlanes

Artefatos

Quadro 2 - Elementos da BPMN.

Elemento
Eventos;
Atividades;
Gateways;
Entrada de dados;
Saida de dados;
Objeto de dados;
Colecéo de dados;
Armazenamento de dados;
Fluxo de sequéncia;
Fluxo de mensagem;
Associacao;
Associacao de dados;

Pools;
Lanes;

Anotacao de texto;
Grupo;

Funcéo
S&o os principais elementos e
definem o comportamento de
um processo.

Fornecem informacdes sobre
a atividade a ser realizada.

Servem para fazer a conexao
entre 0s objetos.

Usados para agrupar
elementos e identificar o
autor da acao.

Usados  para  adicionar
informacBes ao processo.

Podem ser criados conforme
a necessidade.

Fonte: Adaptado de Ramos (2014, apud CLAUDINO 2016).

Segue a representacao dos elementos basicos do BPMN, vide Quadro 3:

10



Elemento

Evento

Atividade

Decisdo

Fluxo de
sequéncia

Fluxo de
mensagem

Associacao

Pool

Subdivisdo
(Lanes)

Objetos de
dados

Grupo

Anotacao

11

Quadro 3 - Componentes da BPMN.

Descricao Notacao

Um “Evento” ¢ representado por um circulo e ¢

algo que acontece durante um processo de F F
negocio. Ha trés tipos: inicio intermediario e  J N7

fim.

Uma “Atividade” ¢ representada por um
retingulo de canto arredondado. Um P
subprocesso é distinguido por uma pequena &
cruz no centro inferior da figura.

A “Decisao” ¢ representada pelo losango e
usada para controlar a divergéncia e a
convergéncia de fluxo. Determina decisOes
tradicionais, como juntar ou dividir um trajeto.
Os marcadores internos indicam o tipo de

comportamento.
Um “Fluxo de sequéncia” ¢ representado por
uma seta em linha continua e mostra a ordem »

que as atividades serdo executadas no processo.
Um “Fluxo de mensagem” ¢é representado por
uma linha tracejada e usada para mostrar o S e e e i i e >
fluxo das mensagens entre dois participantes.

Uma “Associagdo” ¢ representada por uma

linha pontilhada e usada para associar dados, R
texto, e outros artefatos como objetos do fluxo.
O “Pool” representa um participante do
processo. Separa um conjunto de atividades de
outros Pools.

Representa uma “subdivisdao” dentro de um
“pool” e se estenderd no comprimento inteiro
da “pool”, verticalmente ou horizontalmente.
Usada para organizar e categorizar atividades.

Processo
1

Processo 1
Lane 1 | Lane 2

Os “Objetos de dados” sdao mecanismos para
mostrar como 0s dados sdo requeridos ou
produzidos por atividades. Sdo conectadas as
atividades com as associagoes.

Um “Grupo” € representado por um retangulo
de canto arredondado extraido com uma linha
tracejada. Ndo afeta o fluxo de sequéncia. [ ‘

As anotacbes sS40 mecanismos para um
modelador fornecer as informagdes adicionais a
um diagrama.

Fonte: Adaptado de Ramos (2014, apud CLAUDINO 2016).
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2.5 Os5 Sensos

Para se iniciar qualquer programa de melhoria na qualidade e produtividade de uma empresa
para Silva (2003), & necessario realizar previamente a mudanca de habitos de todos
colaboradores quanto a organizacdo, limpeza, asseio e ordem do local de trabalho, ou seja,
colocar em pratica 0s cinco sensos.

O programa 5S para Campos (1992), objetiva melhorar na produtividade, qualidade e
seguranca, através do comportamento e acdes disciplinadas e continuas dos funcionarios.
Rebello (2005) relata que foi na década de 50, que o contexto do 5S surgiu, época da Segunda
Guerra Mundial no Japdo, e ele foi aplicado com a finalidade de reestruturar o pais que
passava por uma crise.

De forma sintética e objetiva, Campos (1992) exp®e as principais caracteristicas do programa

5S para a administracdo e producdo de uma empresa, de acordo com o Quadro 4:

Quadro 4 - A utiliza¢do dos sensos em cada setor.

Senso  Japonés Portugués Producéo

Identificacéo dos
equipamentos, ferramentas
e materiais necessarios e
desnecessarios nas
oficinas e postos de

trabalho.

Administracgéo

Identificacdo de dados e
informagdes necessarias €
desnecessarias para decisdes.

1° SEIRI Utilizacdo

Determinagdo do local de
arquivo para pesquisa e
utilizacdo de dados a

Determinacdo do local
especifico ou layout para

2° SEITON

3° SEISO

4°  SEIKETSU

5°  SHITSUKE

Ordenacao

Limpeza

Saude

Autodisciplina

0S equipamentos serem
localizados e utilizados a
qualquer momento.

Eliminagdo de po, sujeira
e objetos desnecessarios, e
manutencdo da limpeza
nos postos de trabalho.
Acbes  consistentes e
repetitivas visando
arrumacdo, ordenagdo e
limpeza e ainda
manutencdo  de  boas
condi¢Oes sanitarias e sem
qualquer poluicao.

Habito para cumprimento
de regras e procedimentos
especificados pelo cliente.

qualquer momento. Deve-se
estabelecer um prazo de 5
minutos para se localizar um
dado.

Sempre atualizacéo e
renovacgdo de dados para ter
decisOes corretas.

Estabelecimento preparagédo
e implementacéo de
informacdes e dados de facil
entendimento  que  serdo
muito Uteis e praticas para
decisdes.

Habito para cumprimento
dos procedimentos
determinados pela empresa.

Fonte: Adaptado de Campos (1992, apud TOYOSHIMA 2012).
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O Programa 5S foi langado formalmente no Brasil de acordo com Silva (1996), apenas em
1991, entretanto, segundo Abrantes (1998) ele vem sendo aplicado como um método de
arrumacao com apenas trés primeiros sensos, deixando de lado os outros dois sensos que dédo
continuidade do programa.

De acordo com Costa e Rosa (2002), o Programa 5S pode ser exercido diariamente no
trabalho, assim pode ser comparado a uma melhoria continua, na qual mudangas de habitos e
do ambiente de trabalho se tornam cada vez melhor, envolvendo todos os integrantes e niveis

do quadro da empresa.

2.6 Setor Metal Mecanico

O setor metal mecénico na visdo de Silva et al. (2008), é constituido por um vasto e variado
conjunto de segmentos, cuja caracteristica comum € definida pelo componente principal dos
bens e servicos produzidos, que estad diretamente relacionada com a producgdo, processamento
e utilizacdo de metais.

Este setor engloba diversas categorias de atividades, conforme um estudo realizado pela
Unidade de Estudos Econémicos da Federacdo das Industrias do Rio Grande do Sul em 2011,
como: metalurgia; produtos de metal; equipamentos de informatica e eletrénicos; materiais
elétricos; maquinas e equipamentos; veiculos automotores; outros equipamentos de
transporte; manutencdo, reparacdo e instalacio de maquinas e equipamentos. Os
equipamentos automotivos citados no estudo encontram-se dentro da categoria de
equipamentos de informatica e eletronicos.

Existem no Brasil em torno de 78,3 mil indUstrias vinculadas ao setor metal mecanico, o que
equivale a 25% do total da industria de transformagdo nacional (FIERGS). O setor metal
mecanico paranaense apresenta 11,91% do total de empresas nas cidades de Londrina e

Maringa conforme a reportagem feita pelo jornal Gazeta do Povo em 2011.
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3 METODO DE PESQUISA

Em relacdo a classificacdo da natureza segundo Moresi (2003), é considerada como uma
pesquisa aplicada, pois tem o objetivo de gerar conhecimentos para aplicacdo pratica dirigida
a solucdo de problemas especificos, envolvendo verdades e interesses reais.

Quanto a abordagem, o estudo serd qualitativo, que segundo Oliveira (2011), ndo héa
necessidade de buscar por evidéncias para comprovar o resultado, ou seja, uma relacdo
dindmica entre 0 mundo real e o subjetivo que ndo pode ser traduzido em nameros, o0 que
compreende um conjunto de técnicas interpretativas que tem como objetivo fornecer
conclusdes e ndo quantificagdo no ambiente em estudo.

O objetivo desta pesquisa segundo Gil (2010) € considerado como exploratério, pois é uma
pesquisa que proporciona um maior conhecimento do problema, com o objetivo de torna-lo
mais explicito ou a construir hipoteses e tem como finalidade identificar problemas, analisa-
los e indicar possiveis melhorias, como eliminar processos que ndo agregam valor, através do
alinhamento de metas e objetivos a realidade da empresa.

O tipo de delineamento a ser adotado é o estudo de caso, pois para Ventura (2007) é um
procedimento técnico que enfatiza o detalhamento de um problema. Através disso, é possivel
fazer uma analise mais aprofundada dos processos com a finalidade de apresentar resultados.

Os passos identificados para a realizacdo do trabalho sédo:

e Redigir uma revisdo bibliografica dos conceitos relacionados (Processos, Gestdo por
Processos, Mapeamento de Processos, Notacdo BPMN, 5S, Setor Metal Mecanico);

e Levantar informacGes sobre a estrutura organizacional, o mix de produtos, seus modelos,
métodos de utilizacdo e também a forma que a empresa disponibiliza para a compra dos
produtos, além de coletar dados sobre 0s processos internos e externos através de
observagdes e entrevistas com envolvidos, como matérias primas utilizadas e suas
quantidades, as ferramentas utilizadas, seus fornecedores, o servigo que eles desenvolvem
e seus tempos de procedimento;

e Mapear 0 processo produtivo da empresa através do detalhamento dos processos por
produto e modelar os processos internos e externos por meio da notacdo BMPN atraves da
ferramenta Bizagi, a fim de gerar o sequenciamento do processo global da empresa e

também dos processos gerais por produto;
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Identificar os processos criticos e falhas associadas com base na adaptacdo do Layout e na
implantacdo do 5S e propor melhorias através da exclusdo de processos de retrabalho, ou
seja, que ndo agregam valor.

Compilar todos os dados obtidos em um sistema de informacéo na ferramenta Excel, no
qual apresenta a Tela de Inicio, que se divide nas abas Cronograma, Relatorio de
Atividades, Sequenciamento do Processo, Organograma, Layout da Empresa, Mix de
Produtos, Fotos dos Produtos, Codigo do Sistema, Fornecedores, Cronoanalise,
Componentes por Produto, Ferramentas por Processo e Menu de Produtos que subdivide-
se em (Matérias Primas, Ferramentas, Processos Internos, Processos Externos, e

Fluxogramas) para cada produto comercializado pela empresa.
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4 DESENVOLVIMENTO

4.1 Caracterizacdo da Empresa

A microempresa estudada atua no setor metal mecanico, foi fundada em 2010 e esta no
mercado hé seis anos. Seu parque fabril localiza-se na cidade de Maring, ao norte do estado
do Parana distribuido em uma &rea de 228 m2 O estabelecimento abriga cerca de trés
funcionarios e mais terceirizados, além de vérios fornecedores parceiros que atuam na
transformacédo da matéria-prima.

Tem capitais 100% nacional e atua no mercado automobilistico oferecendo produtos para
balanceamento e alinhamento de veiculos, com alta tecnologia aplicada e foco na satisfacdo
dos clientes. Sua capacidade produtiva mensal média é de 18 alinhadores completos, pois
depende das solicitacdes de seus clientes.

Leva a inovacdo como valor central para formulacdo estratégica de suas acGes. Neste sentido
conta com pessoas altamente qualificadas para traduzir as demandas e tendéncias do mercado
em produtos inovadores e de alto-desempenho.

Disponibiliza seus produtos ao mercado nacional em toda sua extensdo, e através disso, a
empresa desenvolve parcerias com representantes e transportadoras a fim de manter um alto
nivel de servigo aos clientes. Os produtos também sdo modelados e simulados em ambientes
computadorizados, testes e acdes de inspecdo sdo realizados tanto com prot6tipos como na

producdo diaria.

4.1.1 Organograma
4.1.1.1 Organograma da Empresa

Como mostra a Figura 3, a estrutura organizacional é apresentada abaixo:
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Figura 3 — Organograma da Empresa.
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Fonte: Autor.

Apesar de ser uma microempresa e ndo existir uma divisdo departamental aparente, esta foi a
melhor forma de representar a divisdo de tarefas entre os funcionarios. Para melhor

entendimento, segue abaixo uma breve descri¢do dos principais cargos:
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e Direcao
Responsavel: Proprietario da Empresa;
Atividades: Fornecer direcdo, estratégia, metas e politicas para toda a organizacdo ou suas

principais divisoes;

e Terceirizados e Administracdo

Responsavel: Proprietario da Empresa;

Atividades: Operacdo uniforme e de conservacao da organizagéao;

Observacdo: A diferenca entre os dois setores é que as atividades terceirizadas ndo sao
executadas na empresa e sdo feitas por contratados pelo proprietario, enquanto as atividades
administrativas sdo feitas dentro da empresa e pelo proprietario, porém ambas sdo geridas por

ele.

e Producao
Responsavel: Colaborador do Chéo de Fabrica;

Atividades: Gerar as saidas de produtos e servicos da organizagéo;

e Engenharia

Responsavel: Estagiario de Engenharia de Producao;

Atividades: Criacdo de inovacfes no ambiente técnico, ajudar a organizacdo a adaptar-se ao
ambiente;

Observacdo: Como a engenharia é nova e estd em fase de desenvolvimento, o setor de
Processos € 0 que esta em maior avango nesse processo, assim, quando finalizado e o setor de
Estoque estiverem em ordem também, o objetivo inicial que € alcancar a implantacdo do PCP
sera alcangado.

4.1.1.2 Organograma da Producdo

De acordo com a Figura 4, o organograma dos processos produtivos da fabrica é ilustrado
abaixo:
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Figura 4 — Organograma do Setor Producéo.
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Fonte: Autor.

Os setores que compdem o organograma do processo produtivo da fabrica sdo essenciais para

qgue o funcionamento da mesma ocorra com fluidez. Seguem as descri¢cfes dos mesmos

ilustrados acima:

Recebimento: conferéncia da matéria prima e de componentes enviados por
fornecedores;

Estoque: é dividido em armazenagem de matéria prima, componentes e de produtos
acabados, como também de estoque em processo;

Montagem: separacdo de matéria-prima e componentes, e montagem do produto
conforme as instrugdes de trabalho;

Calibracao: regulagem e nivelacdo de produtos acabados;

Conferéncia e Embalagem: verificacdo dos componentes dos produtos para embalar,
encaixotar e paletizar;

Expedicdo: separacdo de produtos acabados para o transporte terceirizado com finalidade

do envio para o cliente;

Como ela é classificada como microempresa, sua producdo ¢ em baixa escala e todas as

atividades descritas acima sdo executadas por somente um funcionario, o responsavel pelo

setor da Producao.

4.1.2 Portfolio da Empresa

Dentre os seus produtos da empresa para comercializacdo, estdo as balanceadoras e

alinhadores de veiculos, porém as balanceadoras sdo importadas, e o foco deste estudo sdo 0s

produtos produzidos na empresa, ou seja, os alinhadores.
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4.1.2.1 Produtos Produzidos na Empresa

Para compor um alinhador de veiculo sdo necessarios varios componentes para obter o
resultado esperado. Assim, a empresa produz todos os produtos de acordo com 0s requisitos
dos clientes, montando o alinhador de acordo com sua necessidade, ou seja, a quantidade e
cor dos produtos e até mesmo fazendo ajustes, como o tamanho do Pino Padrdo da Garra.

Como se observa na Figura 5, esses séo todos os produtos que a empresa fabrica:

Figura 5 — Mix de Produtos da Empresa.
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{Comzl.:;doriz} { Digital } {Cum Escala } { Sem Escala } { de Freio } { de Yolante }

Mix de Produtos

Fonte: Autor.

Os produtos sao tecnicamente detalhados nos topicos abaixo. Logo, tem-se:

e Rack: Utilizado para armazenar até duas Garras Rapidas e duas Cabecas Leitoras, além
de dar suporte para um computador ou notebook e uma impressora, para o alinhamento

digital através do software previamente instalado na maquina. Vide Figura 6.
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Figura 6 — Rack Aberto para Computador e Impressora.

Fonte: Autor.

e Cabeca Leitora: Utilizada para medicdo de inclinacdo de -25° a 25°; medicOes de
convergéncia através do Raio Laser (Linha com Escala Analdgica); e medicGes de
Camber, Caster e KPI através do alinhamento por Mddulo Laser (Escala). Vide Figura 7,

segue uma foto ilustrando o produto:

Figura 7 — Cabega Leitora Alinhador Digital.

Fonte: Autor.

Um dos principais produtos comercializados pela empresa, a Cabeca Leitora é o foco da
estratégia de vendas. Ela é produzida em dois modelos diferentes, como se observa na Figura
8:



22

Figura 8 — Versoes da Cabeca Leitora.

VERSAO CONVERGENCIA VERSAO CONVERGENCIA
ANALOGICA DIGITAL

Fonte: Autor.

Cabeca Computadorizada (Versdo Convergéncia Digital): este modelo se comunica com o

computador e transmite Camber, Caster e Kpi.

Figura 9 — Cabeca Leitora (Versdo Convergéncia Digital).

Fonte: Autor.

Cabeca Digital (Versdo Convergéncia Analdgica): é produzida em dois modelos

diferentes, mas a estrutura permanece a mesma.
Normal: este modelo ndo se comunica com o computador.
Wireless: este modelo se comunica com o computador e transmite Camber, Caster e Kpi.

Ja convergéncia/divergéncia deve ser digitada manualmente no software.
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Figura 10 — Cabeca Leitora (Versdo Convergéncia Analdgica).

Fonte: Autor.

Garra Répida: Utilizada para travar a roda do carro e também como suporte para a
Cabeca Leitora ou Projetor Laser através de seu Pino Padrdo para o Alinhamento Digital.

Caso o cliente ja tenha um Pino Padrdo de outro tamanho, pode ser solicitado conforme a
medida do pino do outro alinhador. Como mostram as Figuras, 11 a 13, a garra é

encaixada no pneu de um carro comum:

Figura 11 - Garra Réapida para Alinhamento Digital.

Fonte: Autor.
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Figura 12 — Garra Rapida para Alinhamento Digital (Visao Frontal).

Fonte: Autor.

Figura 13 — Garra Rapida para Alinhamento Digital (Visao Lateral).

Fonte: Autor.

A Cabeca Leitora € encaixada no Pino Central da Garra para o Alinhamento Digital como

mostra a Figura 14:
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Figura 14 — Garra Répida e Cabeca Leitora para Alinhamento Digital.

ALINHADOR DIGITAL

TECNCE Oora

Soee -

R A S5 e =

Fonte: Autor.

Prato: Utilizado como suporte para as rodas do carro e trava ndo mové-las, é produzido
em dois modelos diferentes, com e sem a Escala de Grau.

Com Escala de Grau: utilizado juntamente com as Cabecas Leitoras.

Sem a Escala de Grau: utilizado com os Projetores Laser que sera explicado mais adiante

neste trabalho.

Figura 15 — Prato com Escala de Grau para Alinhamento Digital.

Fonte: Autor.
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O pneu do carro é colocado estrategicamente em cima do Prato e posteriormente a Garra

Répida é encaixada no mesmo, como mostra a Figura 16:

Figura 16 — Garra Rapida e Prato com Escala de Grau para Alinhamento Digital.

Fonte: Autor.

As fotos das Garras Rapidas, Cabecas Leitoras e Pratos com Escala de Grau sendo utilizados

em uma oficina para fazer o Alinhamento Digital do veiculo seguem vide Figuras 17 e 18.
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Figura 17 - Garra Réapida, Cabeca Leitora e Prato com Escala de Grau para Alinhamento Digital (Visdo Lateral).

Fonte: Autor.

Figura 18 - Garra Rapida, Cabeca Leitora e Prato com Escala de Grau para Alinhamento Digital (Visdo Frontal).

Fonte: Autor.

e Aferidor: Utilizado somente para calibrar Cabecas Leitoras e Projetores Laser. Segue a

ilustracéo do produto de acordo com a Figura 19:
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Figura 19 — Aferidor para Alinhamento Digital ou Computadorizado.

poca

Fonte: Autor.

Trava de Volante: Utilizado para travar o volante do veiculo, impossibilitando que ele se
mova no Prato enquanto o Alinhamento Digital é feito. Segue a ilustracdo do produto de
acordo com a Figura 20:

Figura 20 — Trava de Volante.

|

\
L o U U U

Fonte: Autor.
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e Trava de Freio: Utilizado para travar o freio do veiculo, impossibilitando que ele se
desca da rampa/ cavalete/ vala curta/ vala longa enquanto o Alinhamento Digital € feito.

Segue a ilustracdo do produto de acordo com a Figura 21:

Figura 21 — Trava de Freio.

Fonte: Autor.

e Escala de Centralizacdo do Volante: Utilizada para auxiliar a centralizacdo do volante
do Alinhamento Digital através da escala. Segue a ilustracdo do produto de acordo com a
Figura 22:

Figura 22 — Escala de Centralizacdo de Volante.

Fonte: Autor.

e Software para Alinhamento: Programa instalado em um computador ou notebook
utilizado para auxiliar no processo de Alinhamento Digital de veiculos. Segue a ilustracao

da tela inicial de acordo com a Figura 23:
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Figura 23 — Software para Alinhamento.

Fonte: Autor.

e Modem Wireless: Receptor dos dados obtidos das Cabegas Alinhadoras através do
Alinhamento Digital e assim transmite os mesmos para o Software descrito acima Segue a

ilustracdo do produto de acordo com a Figura 24:

Figura 24 — Modem Wireless.

z

Fonte: Autor.

e Projetor Laser: Tem a mesma funcionalidade que a Cabeca Leitora Digital (sem wifi),
porém necessita de um Painel para ser feita a leitura do Alinhamento. Por se tomar muito
espaco de uma oficina mecénica, estas estdo se adaptando e procurando em investir para
obter esta Gltima tecnologia.

Como a diferencga dos valores entre os produtos é razoavel, a empresa ainda produz os
Projetores, mas pretende no futuro descontinué-los do processo de fabricacao e focar mais
na comercializacdo das Cabecas, j& que sua tecnologia € mais avancada e seu mercado

esta expandindo. Segue a ilustracdo do produto de acordo com as Figuras 25 a 27:



Figura 25 — Projetor Laser para Alinhamento (Visdo Frontal).

Fonte: Autor.

Figura 26 - Projetor Laser para Alinhamento (Visao Lateral).

Fonte: Autor.
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Figura 27 — Conjunto de Projetores Laser para Alinhamento.

Fonte: Autor.

4.1.2.2 Método de Utilizacdo dos Produtos e Variacao do Modelo das Cabecas e Projetores

Como visto anteriormente, para se utilizar um alinhador completo sdo necessarios varios
equipamentos juntos, além de varias combinacdes que podem ser feitas para a diminuicdo nos
custos para o cliente na hora da aquisicéo.

Algo gque é muito importante entender até este ponto é que o produto essencial para o
Alinhamento Digital é aquele que foi a medigéo de inclinacdo de -25° a 25°, a medi¢des de
convergéncia através do Raio Laser (Linha com Escala Analdgica); e as medi¢6es de Camber,
Caster e KPI através do alinhamento por Médulo Laser (Escala). Este produto pode ser a
Cabeca Leitora ou o Projetor Laser. Os outros produtos sdo somente ajudantes nesse processo,
mas é claro que sem eles ndo seria possivel executar o Alinhamento de maneira correta.

A grande diferenca entre eles é a tecnologia e seu custo agregado, entdo a decisdo do cliente
na hora da compra se baseia nesses quesitos.

Segue abaixo uma explicacdo de como cada produto deve ser utilizado, ou seja, com quais e
quantos deles; e também a variacdo de modelos que existem para a compra.

Cabecas Leitoras: Sdo menos complexas para o entendimento e utilizacdo. Como se observa
na Figura 28 segue o esquema obtido neste estudo.
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Figura 28 - Método de Utilizac8o e Variag¢do do Modelo das Cabegas.

Q1

1 Escala de
Centralizagdo

— — O

'S =
2 Garras 2 Cabecas 4 Cabecas 4 Garras *Somente em Cabega
Digital com Wi-fi e
Computadorizada
¢ b ' ' ) Y

2 Pratos
1 Barra de R . . 1 Trava de 1 Modem
1 Rack 1 Softw:
{ acl } Aferigo [Dlantelros com] 1 Trava de Freio ‘olante oftware Wirelass® ]

Escala
{ 1 Motaorista } { 1 Passageiro } { 1 Moatorista } {‘I Passaegeiro}

Método de Utilizacio
'
L.

Cabeca

Variacdo do Modelo

Fonte: Autor.

o Meétodo de Utilizacdo: A maior diferenca é na quantidade de Cabecas a serem adquiridas,

ou seja, somente a Garra e a Escala de Centralizagdo que irdo mudar, o restante continua
igual.

o Variagdo do Modelo: Existem diferencas entre eles na hora de ser produzido, o que

depende também da quantidade pedida pelo cliente. Para facilitar a fabricacdo dos
produtos, este esquema é utilizado:
Dianteira Direita = Traseira Esquerda

Dianteira Esquerda = Traseira Direita

Projetores Laser: S&o mais complexas para o entendimento e utilizagdo. Como se observa na

Figura 29 segue o esquema obtido neste estudo.
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Figura 29 - Método de Utilizag8o e Variacdo do Modelo dos Projetores.

2 Garras 4 Garras
* Mem todas
acompanham
1 Escala de 1 Barra de " 1 Trava de
= s 1 Painel 1 Softuare®
Centralizagdo Afericdo PuCECE HeE “olante
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3 COM Suporte SEM Suporte
= de Elevagio de Elevagio
5
a
L
=]
=
2
E Cavalete Wala Curta “alalonga
—_—
\;ﬁ
g Suparte para Suporte para suparte para
Prato Acoplad
';."" Prato TR ETEl Prato Prato
& —
A
-~
{ 2 Dianteiros } { 2 Traseiras } { 2 Dianteiros } { 2 Traseiras } { 2 Dianteiros { 2 Dianteiros } { 2 Traseiras }
J
2 Projetores 4 Projetores
=]
T
-l
]
=
]
'g 2 Dianteiros 2 Traseiros
5
2
3
{ 1 Motaorista } { 1Passageiro} { 1 Motorista } {1 Passaegeiro}

Fonte: Autor.

o Meétodo de Utilizagdo: Uma das diferengas é na quantidade de Projetores a serem

adquiridas, ou seja, somente a Garra que ira mudar, o restante continua igual. Outro ponto
que devera ser observado € o tipo de Painel e assim obter o0 modelo e quantidade de Pratos
a serem utilizados.

o Variacio do Modelo: E exatamente igual ao da Cabeca, como mostra a Figura 28.
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4.1.2.3 Formas Disponibilizadas para Compra do Alinhador Completo

Para melhor atender as necessidades dos clientes, a empresa monta o Alinhador Digital de
acordo com o pedido, mas para uma melhor comodidade ela disponibiliza também em seu site

alguns modelos prontos. Segue o detalhamento dos produtos vide Figura 30:

Figura 30 — Opcoes de Alinhadores Completos.

DETALHAMENTO
DE PRODUTOS

EE o &

LINHA ALDWC

=

NAO TRANSMITE TRANSMITE TRANSMITE

SEM TRANSMSSAO CAMBER. CASTEREKPI CAMBER, CASTER, KPI, CONV.

REF. b oo / ALDI  ALD2  ALD3 | ALDWI ALDW2 | ALDWC1 ALDWC2
1 CABECA LEITORA 2 2 4 2 4 2 4
2 RACK o 1 1 1 1 1 1
3 GARRA RAPIDA 2 2 2 2 4 2 4
4  SOFTWARE 1 1 1 1 1 1 1
S  MODEM WIRELESS 1 1 1 1
6 PRATODIANTEIRO 2 2 2 2 2 2 2
7  CALIBRADOR 1 1 1 1 1 1 1
8 TRAVA VOLANTE 1 1 1 1 1 1 1
9  TRAVAFREIO 1 1 1 1 1 1 1
10  ESCALA TRASEIRA 2 2 2 2 (o] 2 (o]

LOGISTICA
CUBAGEM 0,35M2 0,51M2 0,51M2 0,51M2  0,551M2 051M2  0,51M2
ALTURA 0,55M 0,80M 080M 080M 080M 080M 080M
LARGURA 0,55M 0,55 M 0,55 M 0,55 M 0,55 M 0,55 M 0,55 M
COMPRIMENTO 1,15M  115M  115M 115 M 115 M 115 M 115 M
PESO 85KG 100KG 120KG 100KG 120KG 100KG 120 KG

Fonte: Autor.

Dessa forma, o cliente entende o que esta incluso em cada alinhador, decide com mais
facilidade qual serd atil para sua oficina e se o custo-beneficio do produto esta condizente
com o que ele esté disposto a pagar.
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4.2 Mapeamento dos Processos

Para mapear os processos da empresa, foi necessario entender o funcionamento da empresa,
determinar seu organograma e conhecer seu mix de produtos, foi indispensavel entender o
como ela atua no mercado de forma global, ou seja, quais sdo todas suas atividades, além das

que serdo abordadas posteriormente.

4.2.1 Sequenciamento do Processo Global da Empresa

O Processo Global da empresa se resume comeca com 0 processo de venda do produto feito
pelo setor comercial (terceirizado) da empresa. Esta venda pode ser feita por contato do
préprio cliente ou sido prospectada e assim é emitida uma ordem de produgdo. Apds isso é
verificada se existem a quantidade de pecas necessarias na empresa pra a fabricacdo do
produto, caso ndo tenha o setor de compras entra em contato com os fornecedores e faz o
pedido. O setor de logistica é encarregado de transportar 0s componentes e assim sdo
conferidos e estocados na fabrica até que sejam produzidos. A partir de entdo o processo é
idéntico aos processos gerais, proximo tépico abordado. O fluxograma que 0s representa no
segue no APENDICE A.

4.2.2 Sequenciamento dos Processos Gerais por Produto

O mapeamento geral por produto (APENDICE A) foi realizado para demonstrar a forma de
funcionamento da empresa em relacdo somente ao percurso do produto dentro e fora da
empresa gue esta sendo estudada. O processo ocorre da seguinte forma: primeiramente sdo
comprados 0s componentes ja prontos com os fornecedores e estocadas na empresa. Também
sdo adquiridas as matérias primas com o0s terceirizados e assim executados 0S processos
externamente, e entdo s6 depois sdo estocados na empresa. Esta parte € uma das mais cruciais
em todo o processo de fabricacdo dos produtos, e sera abordada mais profundamente a seguir
de acordo com cada produto, pois seus processos de fabricacdo diferem.

De em diante, tudo é feito internamente, ou seja, dentro da empresa, e todos os produtos
passam por basicamente 0S mesmos processos, mudando pouca coisa entre eles. Antes de
tudo, o operador separa 0s materiais e ferramentas que ira utilizar e verifica se existe algum

defeito no produto que veio do terceiro, caso exista, ele passa a peca pelo processo de



37

conserto, ou como chamamaos de retrabalho. Apos isso é feita a montagem, e se o produto for
de uso tecnoldgico h& necessidade de calibragdo. Para finalizar, o produto é embalado e
deixado na area de estoque de produto acabado para a expedicdo. Segue o fluxograma que

representa estes processos vide Figura 31:



Figura 31 — Fluxograma dos Processos Gerais por Produto.
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Sequenciamento do Processo

P E— Estocar
Comprar Componentes Separar
Componentes ————— 3 Prontos e Materiais e
Prontos Matéria Prima Ferramentas
— Terceirizada
i 1 Processar
Comprar

Matéria Prima
Terceitizada

Matéria Prima
Terceirizada
Externamente

Mecessita de
retrabalho?

MAC

Retrabalhar
Materiais

tMaontar

Produto

Mecessita de
calibragdo?

HAD
—

Sk

Calibrar
Produto

H{

Embalar
Produto

H

Expedir
Produto
Finalizada

-0

Fonte: Autor.



4.2.3 Sequenciamento dos Processos por Produto
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Como dito anteriormente, serd abordado individualmente cada produto em seu processo de

fabricacdo externo e interno.

Assim, foi feito um cronograma de atividades da coleta de dados para a realizacdo

mapeamento dos processos para um melhor entendimento como se observa no Quadro 5:

1.1

111
1.1.2
1.1.3
114
1.2

121
1.2.2
1.3

1.3.1

2.1
2.11
2.2
2.2.1
2.1.2

Quadro 5 - Cronograma de Atividades.

Coleta de dados dos Processos Internos;
Detalhamento dos Processos Por Produto;
Anilise de Métodos;

Tempo Estimado x Cronometrado;
Processos de Retrabalho;

Propostas de Melhoria;

Matérias Primas Utilizadas por Produto;
Quantidade de MP por Produto;

Fotos das MP;

Ferramentas utilizadas por Produto/Processo
Fotos das Ferramentas;

Coleta de dados de Processos Externos;
Fornecedores das MP;

Mapa de Fornecedores;

Processos por MP;

Tempo de Processo da MP por Fornecedor

Planilha de Datas de Ordem de Producdo
Fonte: Autor.

do

Como mostra a figura 31, todos os produtos passam pelos processos gerais e eles foram

explicados um a um neste fluxograma. Assim, a grande importancia do mapeamento a seguir,

é a tarefa “Processar Matéria Prima Terceirizada Externamente”, pois a grande diferenca entre

0s produtos sdo as matérias primas compostas por eles e 0S processos que passam

externamente. Apds seguir o cronograma acima, foram obtidos os seguintes fluxogramas,

como mostram as Figuras 32 a 41.

Cada produto € composto por diversos itens, 0s quais necessitam de matérias primas e

processamentos diferentes. Assim, para melhor entendimento, foram elas listadas abaixo

juntamente com os fluxogramas.



e Aferidor

Conjunto: Comprar chapa metalica, cortar a laser, dobrar, soldar e pintar.
Barra: Comprar tubo de aco macico, usinar e zincar.
Tarugo: Comprar tubo de ago macico, usinar, fazer rosca e zincar.

Figura 32 — Fluxograma dos Processos Internos e Externos do Aferidor.

Fase: Externa Fase: nterna
- Estocar
|
Comprar | Componentes Separar Canferir & Expedir
> Prontos e Materiais e (IR Embalar AmiazEran ateridor
Materiais Aferidor
z Frontos ! Matéria Frima Ferramentas Aferidor Finalizado
g | A Terceirizada
H |
E |
w ]
Comprar |
Matéria Prima !
Terceirizada |
|
o T
= |
E 2 !
i Comprar Chapa Cortar i Laser Dobrar Chapa !
24 Metalica Chapa Metilica Metdlica |
R i
= |
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g i
“ ]
|
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52 I
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5 = de Ao Macigo i
= S i
£ < |
= 5 |
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|
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|
- |
I
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H 3 :
g |
o« Pintar Chapa I
= Metalica H
T |
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£= |
=52 i
]
& Usinar Tuba de FazepResss i
> H Tubo de Ago |
Ago Macigo i |
‘ ]
I
T
E ¢ i
H
) Zincar Tubo de | |
2 Ao Macigo :
£
|
|

Fonte: Autor.
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e Cabeca Leitora Digital e Computadorizada

Braco: Comprar chapa de aluminio, usinar e pintar.

Corpo Principal: Comprar chapa metalica, cortar a laser, dobrar, soldar, dar acabamento e pintar.

Suporte Cromado: Comprar barra de ago 1045, usinar e cromar.

Suporte da Bateria, Suporte do Nivel Bolha, Suporte do Inclindmetro, Suporte do Teclado: Comprar chapa de aluminio, cortar a laser e zincar.
Suporte do Laser: Comprar tubo de nitanyl macico e usinar.

Figura 33 — Fluxograma dos Processos Internos e Externos da Cabeca Leitora Digital e Computadorizada.

Fase: Eatesna

Empresa
-

jor: Chaga)

de Aluminio

Fornetedor: Tubio |Formeced

de Ao 5

Cabega Digital & Computadonzada

© Conte 3 Laser e Dobsa

Fomnecedor:

Fomnecedor:

Usinagem

cedor:
Cromagem

Famecedor:

Fomecedor:

Acab;

Fomnecedor:
Zincagem

Fonte: Autor.
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e Escala de Centralizacdo de Volante:

Chapa Principal: Compra da chapa metélica, cortar a laser e dobrar.
Tubo: Comprar tubo de aco trefilado.
Escala: Soldar chapa e tubo e zincar.
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Figura 34 — Fluxograma dos Processos Internos e Externos da Escala de Centralizagdo de Volante.

Fase: Externa P
,

Comprar
Companentes
Frontos

3
>

Empresa

Camprar
Matéria Prima
Terceirizada

A

Fase: Interna

Estocar
Componentes Separar Conferir e Armazenar Expedir Escala
. Montar Escala ]
Prontos e Materials e e Embalar Escala Escala de de Certralizacio
Matéria Prima Ferramentas 8 de Centralizacio Centralizagio Finalizada

Terceirizada

Comprar Chapa cfﬂ’ti',lcr‘“?a Dobrar Chapa
Metalica e Metalics

Corte i Laser e Dobra

Escala de Centralizacio

Comprar Tubo
de Ago
Trefilado

Fornecedor: Tubo |Fornecedor: Chapa Metilica e|

de Aco Tiefilado

s, ¥ Soldar Chapa

] y Metilica e
] >

g3 Tuba de Ago

£ Trefilado

Zincagem

Zincar Chapa
Metslica
Tubo de Ago
Trefilado

Fomnecedor:

Fonte: Autor.




e Garra Rapida:

Estrutura: Comprar aluminio, fundir, pintar e usinar.

Pé: Comprar aluminio, fundir e usinar.

Brago: Comprar tubo de aco trefilado, usinar e pintar de preto.

Suporte: Comprar chapa metalica, cortar a laser, dobrar e zincar.
Centralizador e Pino do Suporte: Comprar tubo de ago macigo, usinar e zincar.
Pino: Comprar tubo de aco macico, usinar, soldar e zincar.

Figura 35 - Fluxograma dos Processos Internos e Externos da Garra Rapida.

Fase: Intemna

 inke
Separar
e Retrabalhar T o Conferire Armazenar Expedir Garra
Materais Embalar Garra Garra Finalizada
Ferramen tas

t

Soldar Tuba de
Ago Macio

Fonte: Autor.



e Prato:

Chapa Base e Disco Superior: Comprar chapa de ferro, cortar, dobrar, soldar, fazer rosca e pintar.

Disco Limitador: Comprar chapa metalica, cortar, usinar, fazer rosca e soldar.
Separador de Esferas: Comprar aluminio, fundir e zincar.
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Figura 36 — Fluxograma dos Processos Internos e Externos do Prato.

Empresa

Fase: Intema
Separar
Retrabalhar Conferire Armazenar Expedit Prato
Metersls Materiais Montuledy Embalar Prato Prato Finalizado ]_’O
Femramentas

necedor:

Chapa de Ferro

Soldar Chapa
Metilica

Fonte: Autor.



e Prato com Escala de Grau:

Chapa Base e Disco Superior: Comprar chapa de ferro, cortar, dobrar, soldar, fazer rosca e pintar.
Indicador de Grau: Comprar chapa metalica, cortar, fazer rosca, soldar e zincar.
Suporte do Indicador de Grau e Seta Indicador de Grau: Comprar chapa metalica, cortar, dobrar, zincar e fazer rosca.

Escala de Graus, Guia do Suporte do Indicador, Suporte do Indicador de Grau: Comprar chapa metalica, cortar e zincar.

Separador de Esferas: Comprar aluminio, fundir e zincar.

Figura 37 — Fluxograma dos Processos Internos e Externos do Prato com Escala de Grau.

Prato com Escala

necedor: Solda, Rosca e
Pintura Pret;

solda

Fonte: Autor.
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e Projetor Laser:

Capa de Aluminio: Comprar chapa de aluminio, usinar e pintar.

Escala de Convergéncia, Estrutura Interna, Suporte das Placas, Suporte do Nivel Bolha: Comprar chapa de aluminio, cortar a laser e zincar.
Pino: Comprar tubo de aco macico, usinar, soldar e zincar.

Suporte da Lente e Suporte do Laser: Comprar tubo de nitanyl macico e usinar.

Suporte Cromado: Comprar barra de a¢o 1045, usinar e cromar.

Figura 38 — Fluxograma dos Processos Internos e Externos do Projetor Laser.
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Fonte: Autor.



e Rack Aberto para Computador e Impressora:

Bandeja Interna, Base Inf. e Sup., Lateral Menor e Refor¢o Traseiro: Comprar chapa metélica, cortar, dobrar, soldar, dar acabamento e pintar.
Lateral Maior: Comprar chapa metalica, cortar, dobrar e pintar.

Suporte da Garra: Comprar ago, cortar, dobrar e zincar.

Suporte da Cabeca: Comprar aco, usinar e zincar.

Figura 39 — Fluxograma dos Processos Internos e Externos do Rack Aberto para Computador e Impressora.

Empresa

Soldar Chapa

Metilica

Fonte: Autor.
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e Travade Freio:

Tubo: Comprar tubo de aco trefilado, cortar e zincar.
Barra Chata: comprar chapa metalica, cortar e zincar.

Figura 40 — Fluxograma dos Processos Internos e Externos da Trava de Freio.
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e Travade Volante:

Tubo: Comprar tubo de aco trefilado e cortar.

Base: Comprar chapa metalica e cortar.

Estrutura: Furar tubo e base, soldar e zincar.

Suporte da Manopla: Comprar chapa metalica, cortar, soldar e zincar.

Figura 41 — Fluxograma dos Processos Internos e Externos da Tava de Volante.
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ApOs esse mapeamento, notou-se que muitos processos similares acontecem internamente na
empresa, como compra de componentes e matéria prima, estocagem, separacdo de materiais e
ferramentas, retrabalho, montagem, calibracdo, conferéncia e embalagem, armazenagem e
expedicdo. Assim, esses processos internos podem ser padronizados, para que o trabalho do
colaborador ocorra com maior fluidez, e a melhor forma de realizar esta tarefa é estabelecer
um layout para o estoque e 0s postos de trabalhos. J& 0s processos externos, apesar de serem
similares, resultam em materiais diferentes, no qual tem diferenciacdo somente na divisdo do
estoque. Segue abaixo o método utilizado para encontrar a melhor forma de adaptacdo da

empresa.

4.3 Adaptacao do Chao de Fabrica

A empresa apesar de ter pouco tempo de existéncia, passou por varias mudancas de
localizagdo, e somente no ano de 2016 mudou trés vezes de galpao. Este estudo foi iniciado
logo ap6s a dltima mudanca, com cerca de um més de estabilidade no local.

Através das fotos abaixo sera possivel observar que o local ainda ndo estava em ordem e
adaptado para as condi¢Ges basicas de desenvolvimento de trabalho. Assim, foi necessario
intervir primeiramente com a readequacdo de Layout e posteriormente com a implantacdo do
5S.

4.3.1 Readequacdo de Layout

Através do mapeamento de processos, foi possivel encontrar um fluxo adequado na fabrica e
qual seria o melhor local para cada posto, assim um novo Layout Produtivo da Fabrica foi

reestruturado e pode ser visualizado na Figura 42.
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Figura 42 — Layout Final da Empresa.
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Fonte: Autor.

A empresa apresenta poucos setores, porém com diferencas tanto nas instalacdes do chédo de
fabrica quanto nas configuracBes dos postos de trabalho. Por isso, a descricdo sera dividida

[pOr processos:
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Os processos de transformacdo da matéria prima em componentes da empresa sdo todos

terceirizados, assim existe um processo que pode ser recorrente:

e Processo de Retrabalho: conserto de pecas que o fornecedor entregou com divergéncias
do pedido realizado pela empresa.

Furadeira de Bancada ¢ uma maquina utilizada exclusivamente para retrabalho. Ha
também outras ferramentas elétricas que sdo utilizadas no processo de retrabalho, mas
com menos frequéncia. Sao elas: Lixadeira, Esmeril. Para a utilizacdo delas, o operador

fica em pé e necessita de EPI’s como luvas e 6culos de protecao.
Martelo e Estilete sdo também sdo classificados como ferramentas de retrabalho.

e Montagem: para esse processo 0 operador utiliza mais ferramentas como Chaves,
Alicates e Rebitadeiras. Podem ser também utilizadas ferramentas elétricas como
Parafusadeira, Soprador e Pistola de Cola Quente. Para executar esta acdo, € necessario

que o operador fique em pé e nao ha necessidade do uso de EPI’s.

e Calibracdo: utilizam-se somente as Chaves. As configuracGes do posto de trabalho sao

iguais ao da montagem.

e Embalagem: utiliza-se somente o Estilete. As configuracfes do posto de trabalho sdo

iguais ao da montagem.

e Recebimento e Expedicdo: utiliza-se a Balanca Elétrica para a conferéncia e a Paleteira
Manual para o transporte. As configuracbes do posto de trabalho s&o iguais ao da

montagem.

4.3.2 Implantacédo do 5S na Empresa

Apos a readequacdo de Layout, deu-se inicio a implantacdo do 5S na empresa. Seguem as

fotos do chdo de fabrica antes da mesma, como mostram nas Figuras 43 e 44:

e Antes do Primeiro 5S — Fotos tiradas em 10/05/2016
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Figura 43 — Antes do Primeiro 5S (10/05/2016) — Area de Estoque de Produto Acabado.

Fonte: Autor.

Local de passagem obstruido com paleteira e produtos acabados e Estoque de Produtos

Acabados desorganizado com caixas vazias e materiais de descarte.
Figura 44 - Antes do Primeiro 5S (10/05/2016).

Fonte: Autor.

Pode-se observar que havia todos os tipos de materiais, ferramentas, produtos acabados
espalhados por toda extensdo da fabrica, até mesmo os materiais de escritorio, como cadernos,

computadores e impressoras em caixas € no chao sem qualquer protecéo de poeira ou chuva.
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e Depois do Primeiro 5S — Fotos tiradas em 16/05/2016

Primeiramente foram priorizados 0s sensos que necessitavam de mais urgéncia no momento
para que ndo impossibilitasse o trabalhador de executar suas fungbGes sem quaisquer
problemas.

o Seiri (1° Senso - De Utilizacao): foram verificadas todas as ferramentas e materiais
necessarios para o trabalho e mantidos somente o que era utilizado na &rea de trabalho.
Tudo o restante foi guardado ou descartado. Este processo diminuiu os obstaculos a
produtividade do trabalho.

o Seiton (2° Senso - De Ordenacdo): A organizacdo, neste sentido, refere-se a disposicéo
das ferramentas e equipamentos em uma ordem que permita o fluxo do trabalho.
Ferramentas e equipamentos foram deixados nos lugares onde seriam posteriormente
usados.

o Seiso (3° Senso - De Limpeza): Designa a necessidade de manter o mais limpo possivel o
espaco de trabalho. O foco deste procedimento foi lembrar que a limpeza deve ser parte
do trabalho diario e ndo uma mera atividade ocasional quando os objetos estdo muito

desordenados.

Figura 45 — Depois do Primeiro 5S (16/05/2016) — Area de Estoque de Produto Acabado.

Fonte: Autor.

Local de passagem desobstruido e Estoque de Produtos Acabados organizado.
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Figura 46 - Depois do Primeiro 5S (16/05/2016) — Postos de Trabalho.

Fonte: Autor.

Foram definidos Postos de Trabalhos temporéarios e area de Estoque em Processo até que

fosse feita a readequacéo de Layout.

Figura 47 - Depois do Primeiro 5S (16/05/2016) — Area de Estoque em Processo e Corredor.

Fonte: Autor.

Area de Estoque em Processo organizado e corredor desobstruido, com locais corretos para
guardar as paleteiras. Pode-se observar também que as mesas e prateleiras estdo coerentes

com o resto do galpao.
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Figura 48 - Depois do Primeiro 5S (16/05/2016).

Fonte: Autor.

e Depois do Segundo 5S — Fotos tiradas em 24/08/2016

Apbs dois més foi notado um acumulo de bagunca novamente no chdo de fébrica, e que
necessitava da readequacdo de layout urgente, pois os materiais ndo um tinham local
definitivo. Porém, antes de disso foi aplicado mais uma vez os 3S iniciais e depois feita a
mudanca do layout.

Depois de mais dois meses, observou-se que o acumulo de bagunca tinha voltado ao que
estava antes. Chegou-se a conclusdo que, devido a falta da implantacdo dos outros dois
ultimos sensos, Seiketsu (4° Senso - De Normalizagdo) e Shitsuke (5° Senso - De
Autodisciplina), esta acdo se repetiria sempre, mesmo que de tempos em tempos fossem
retomados 0s outros primeiros sensos.

Seguem as fotos de dois meses depois do segundo 5S realizado, como mostram as Figuras 49
as’:
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Figura 49 - Depois do Segundo 5S (24/08/2016) - Area de Estoque de Produto Acabado.

Fonte: Autor.

Area de Estoque de Produto Acabado diminui, agrupando também caixas de papeldo e

madeira, além de pallets para o envio do produto.
Figura 50 — Depois do Segundo 5S (24/08/2016) — Area de Estoque em Processo.

Fonte: Autor.

Caixa de madeira para envio blogueando a passagem do corredor e mesa de escritério na

fabrica, um local onde ndo deveria estar.
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Figura 51 — Depois do Segundo 5S (24/08/2016) — Corredor.

Fonte: Autor.

Figura 52 — Depois do Segundo 5S (24/08/2016) — Area de Estoque em Processo.

B

Fonte: Autor. )

Caixas empilhadas na area de Estoque em Processo. H& também um armario vazio na fabrica,

um local onde ndo deveria estar.
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Figura 53 — Depois do Segundo 5S (24/08/2016) — Area de Estoque em Processo.

Fonte: Autor.

A Area de Estoque em Processo sdo cerca de seis paletes no chdo para abrigar as caixas que
chegam dos terceirizados temporariamente, até que algumas pecas sejam armazenadas na

estante vermelha, mas as caixas acabam ficando 14, mesmo apés estarem vazias.

Figura 54 — Depois do Segundo 5S (24/08/2016) — Postos de Trabalho.

Fonte: Autor
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Os Postos de trabalhno mudaram de local com a readequacdo de layout, de um lado para o
outro do chédo de fabrica. As mesas estdo com materiais espalhados mesmo que nédo estejam

sendo usados.

Figura 55 — Depois do Segundo 5S (24/08/2016) — Area de Estoque de Matéria Prima e Componentes.

Fonte: Autor.

Estante de estoque de matéria primas enviadas por terceirizados e também componentes
prontos comprados de fornecedores. Observa-se que sempre ha algo fora do lugar, como por
exemplo, uma vassoura encostada na estante e um rolo de papeldo fora do local, que deveria

estar na area de embalagem.
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Figura 56 — Depois do Segundo 5S (24/08/2016) — Area de Retrabalho.

Fonte: Autor.

A figura 56 mostra a area destinada aos retrabalhos realizados nas pecas ndo conformes
entregues por fornecedores. O local por ter este tipo de destinacdo, sempre tem resquicios de

po de aluminio e outros metais, a qual necessita de limpeza apés o término do trabalho, mas
geralmente nao é feita.
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Figura 57 — Depois do Segundo 5S (24/08/2016) — Area de Descarte.

Fonte: Autor.

Como mostra a figura 57, foi criada a area de Descarte com o objetivo de retirar materiais da
area produtiva, para em outro momento selecionar o que sera realmente descartado e o que
sera guardado. Porém este objetivo nunca foi cumprido, a cada dia que passa o acimulo s

aumenta.

4.4  Sistema de Informacéo

Foi criado um Sistema de Informacao na ferramenta Excel para abrigar todas as informacdes
coletadas neste estudo para facilitar a consulta, e posteriormente ajudar em futuras melhorias
para 0 processo produtivo da empresa em questao.

e Inicio: Segue vide Figura 58 o printscreen da tela principal do sistema desenvolvido.



Figura 58 - Tela de Inicio da Ficha dos Produtos.
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Fonte: Autor.

Ele apresenta dados ja abordados acima no relatério, além de Cronograma de Atividades,

Relatorio das mesmas, Cddigo dos Produtos no Sistema, Fornecedores de matérias primas,

Cronoanalise de processos internos, Componentes por Produtos, Ferramentas por Processo e

Data da Ordem de Producdo. Estes ndo tem uma grande relevancia para este trabalho,

portanto iremos dar foco somente no Menu de Produtos.

e Menu de Produtos: Segue o printscreen da tela do Menu de Produtos ilustrado vide

Figura 59.
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Figura 59 — Menu de Produtos.
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Fonte: Autor.

O Menu de Produtos contém um descrito as Matérias-Primas, Ferramentas, Processos
Internos, Processos Externos e o Fluxograma desses processos de cada produto

separadamente.

e Matérias Primas: Para servir como exemplo, a Garra Rapida foi escolhida para um
melhor entendimento do sistema. Seguem o0s printscreens da tela de Matérias-Primas

ilustrada vide Figura 60 e 61.
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Figura 60 - Matérias-Primas da Garra.
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Fonte: Autor.

Figura 61 — Matérias Primas da Garra (Continuag&o).
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Fonte: Autor.

A aba demonstra quais matérias-primas sdo utilizadas em quais processos internos, e em quais
guantidades exatas daquele determinado produto, além de fornecer as fotos para melhor
identificacdo. As informacdes irdo convergir no topico de Processos Internos.

Os caddigos e referéncias empregados no sistema também estdo relacionados para ajudar em

sua manutencao.



e Ferramentas:

Figura 62 — Ferramentas Utilizadas nos Processos Internos da Garra.
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Fonte: Autor.

A aba demonstra quais ferramentas sdo utilizadas em quais processos internos daquele
determinado produto, além de fornecer as fotos para melhor identificacdo. As informacoes

irdo convergir no topico de Processos Internos.

e Processos Internos:

Figura 63 — Processos Internos da Garra: Retrabalho, Montagem, Calibracdo e Embalagem.
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Figura 64 - Processos Internos da Garra: Retrabalho, Montagem, Calibracéo e Embalagem (Continuacéo).
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A aba demonstra quais passos sao feitos em quais processos internos, além de fornecer as
fotos para melhor visualizag&o do resultado final.
As matérias-primas e ferramentas descritas previamente entram neste topico como cruciais

para a execucdo das atividades, por isso, existe a necessidade de estudar eles anteriormente.



Processos Externos:

Figura 65 — Processos Externos da Garra: Compras e Terceirizados.
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Figura 66 - Processos Externos da Garra: Compras e Terceirizados (Continuacao).
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A aba demonstra quais matérias-primas sdo comprados com quais fornecedores e qual seu

método de transporte. Ja 0s componentes sdo mais complexos, indicam 0s processos externos

passados, em qual empresa, qual o tipo de transporte e quanto tempo cada processo demora.
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e Fluxograma:

Figura 67 — Fluxograma dos Processos Internos e Externos da Garra.
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A aba apresenta o fluxograma dos processos internos e externos por produto, ja abordado
anteriormente.
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5 CONCLUSAO

Através de coleta de informacdes vinda da observacéo e analise de dados, foi possivel mapear
0S processos internos e externos da empresa e assim desenvolver a modelagem de processos
por produto. Esta ferramenta permitiu uma visualizacdo completa de como ocorre todo o
processo produtivo da empresa, auxiliando no reconhecimento de quais eram 0s pontos que

poderiam ser melhorados.

O mapeamento ainda pode contribuir como uma forma de documentacéo de padronizacdo dos
processos, em que todos tém acesso as instrucGes de tarefas nele contidas. Desta forma,
executam-se as funcbes de acordo com o procedimento, uniformizando as atividades. Em
casos de novas contratagdes de funcionarios, esta documentacdo pode auxilid-los no
entendimento de como ocorre 0 processo como um todo, melhorando seu desempenho inicial.
Sendo assim, por meio do mapeamento torna-se possivel aumentar o conhecimento préatico e
tedrico das atividades, buscando-se estreitar suas possiveis diferencas e a melhoria continua

de todo processo.

5.1 Propostas de Melhoria

Em relagdo a estrutura organizacional da empresa, ha divergéncias do que € relatado e o que €
executado, por isso, a melhor solucdo seria terceirizar totalmente os processos logisticos e
assisténcia técnica ou contratar um funcionario para ser encarregado destas atividades, assim,
o funcionério da Producédo ndo teria que sair de seu posto de trabalho para executa-las. Outro
ponto a ser observado é o investimento no setor da Engenharia, pois a empresa ja tentou
varias vezes implantar o PCP e ndo obteve sucesso, pelo fato de ainda ndo estar preparada em
relacdo & padronizacéo e organizacdo de todos 0s processos.

Sobre o Mix de Produtos, a empresa muitas vezes acaba produzindo alguns produtos que ja
sairam de linha por insisténcia do cliente ou até por medo de perder a venda, como por
exemplo, os paineis e cavaletes. Foi notado que em termos de ganhos, a producdo desses
produtos toma muito tempo e seu rendimento ndo é alto, portanto o melhor seria focar mesmo
nos alinhadores completos.

Acerca do Layout foi registrado que algumas alteracdes poderiam ser feitas ainda para adaptar

e melhorar ainda mais 0 ambiente de trabalho, mas € necessario que a implantacdo do 5S seja
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efetiva para que o resultado seja positivo. Portanto, é imprescindivel que regras e a
autodisciplina sejam seguidas para obter um local harmonioso.

Em relacdo aos processos, é primordial que assim que os produtos cheguem dos fornecedores
sejam verificados para posteriormente ndo haver processos de retrabalhos que acabam
atrasando a entrega do produto para o cliente e ndo agregam valor nenhum a eles. Além disso,
o0 Layout ir4 ajudar no metodo de estocagem, pois a forma com que estd sendo feita ndo é
aproveitavel, com produtos empilhados em pallets sobre o chdo gerando um local
desorganizado. Outra orientacéo é separar todos 0s materiais e ferramentas antes de comecar
0S Processos, pois evita movimentos desnecessarios.

J& para a montagem, calibracdo e embalagem seriam interessantes padronizar os movimentos
feitos para 0s processos, assim o tempo gasto serd menor que o estimado pelo funcionario.
N&o existe um tempo cronometrado por produto, portanto na maioria das vezes o tempo de
entrega que a empresa da para o cliente é de uma semana, pois depende se ha ou néao
mercadoria em estoque, se hd material para fabricacdo e quantos produtos precisam ser
produzidos primeiro.

Quanto aos processos externos, a melhor sugestdo é tentar uniformizar os mesmos processos
para os mesmos fornecedores, assim evita o transito excessivo e desperdicio de tempo. No
que diz respeito aos componentes dos produtos, a ideia dos processos externos se aplicam
também neste ponto.

Por fim, é vital relembrar que o trabalho em conjunto e a comunicacdo entre os funcionarios

deve existir e ser efetiva para que se obtenha sucesso nos objetivos tracados.
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ACO

ALUMINIO

BARRA
CHAPA

CORTE A LASER

CROMAGEM

FERRO

FUNDICAO

MACICO

NITANYL

ROSCA

SOLDAGEM

TREFILADO

TUBO

7

GLOSSARIO

Ferro com liga de carbono em pequena quantidade, obtido mediante
fusdo e suscetivel de tornar-se muito duro atraves da témpera.

Metal branco brilhante, leve, ddctil e maleavel, que o ar altera muito
pouco.

Peca comprida, cilindrica ou facetada, empregue em varias maquinas.
Placa, peca metdlica, relativamente delgada, que cobre, adorna ou
reveste algo.

Processo de fabricacdo em que uma concentracdo de feixes de luz é
usada para fazer furos e cortar formas a partir de folhas de aco,
policarbonato e outros materiais com alta precisao.

Ato ou efeito de cromar, revestir de uma camada de cromio.

Metal duro e maleavel, o mais importante, por sua utilizacdo industrial
e tecnologica.

Fundir, unir duas ou mais matérias, tornar algo sélido em liquido, por
meio de aquecimento.

Que ndo € oco, é compacto e solido, que tem uma constituicdo robusta e
corpulento, que apresenta grande densidade e espessura.

Produzido a partir da Poliamida 6. E um produto que tem como
caracteristica principal a resisténcia mecéanica e ao impacto, o que
permite utilizacdo em engrenagens, roldanas, rodas, roletes, calcos,
entre outros componentes.

Espiral de objetos semelhantes ao parafuso, extremidades de tubos ou
pecas que se ligam por movimentos de rotacdo em outras pegas que
também possuem sulcos.

Fixar com solda, ou seja, operacdo que visa a unido de duas ou mais
pecas, assegurando na junta a continuidade das propriedades fisicas e
quimicas.

O mesmo que estirado, algo que sofreu trefilagéo, que foi transformado
em fios de diversas espessuras.

Canal mais ou menos cilindrico que serve de ducto a fluido.



USINAGEM

ZINCAGEM

78

Moldar a matéria-prima em maéaquinas através de um processo de
fabricacéo de pecas que utiliza ferramentas de corte.
Processo empregado para proteger o aco da corrosdo atmosférica, ou

seja, eletrodeposi¢do com o uso de um sal de zinco.
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APENDICE A

Figura 68 — Fluxograma do Processo Global da Empresa
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Fonte: Autor.
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