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RESUMO

Atualmente, com a crescente competitividade do mercado, € importante o conhecimento dos
processos organizacionais pelos gestores e 0s responsaveis pelas tomadas de decisdo. Com a
globalizagdo e as mudancgas freqlientes na economia mundial as empresas tém buscado
constantemente os resultados de suas atividades e interesse de seus clientes. Por isso é
importante que a gestao Seja por processos e, para isso, 0s mesmos devem ser bem analisados,
desenhados, criticados e modificados em busca da qualidade. Este tipo de gestdo auxilia na
visualizagdo de pontos falhos que podem ser melhorados além de evitar fluxos desnecessarios
de pessoas e materiais e envolve os funcionarios no conhecimento de todas as areas. O
presente trabalho apresenta 0 mapeamento do processo de corte e dobra de chapas de aco em
uma industria de implementos rodoviarios, focando na otimizacdo e inter-relacdo dos
processos, objetivando a realizacdo de uma analise critica e buscando o0s pontos que podem
ser melhorados a fim de aumentar e qualificar a producdo da industria.

Palavras-chave: Mapeamento, Processo, Corte e Dobra, Melhorias.
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1. INTRODUCAO

A qualidade, caracteristica reconhecida mundialmente como fator indispensavel, tem sido a
grande integradora entre fatores de producdo. Segundo Slack (2007), a grande
competitividade e a busca pelo melhor conjunto de caracteristicas pelas empresas, como prazo
de entrega, custo confiabilidade vem fazendo com que a qualidade seja o requisito basico das

empresas para se buscar um lugar no mercado.

Para se entender a qualidade aplicada a industria, € necessario conhecer, inicialmente, o
conceito de “processo”. Segundo Werkema (1995) um processo pode ser definido, de forma
resumida, como um conjunto de causas que tem como objetivo produzir um determinado
efeito, o qual & denominado produto do processo. O processo pode ser dividido em diversas
causas como: insumos, equipamentos, informacGes do processo ou medidas, condicdes

ambientais, pessoas e métodos ou procedimentos.

A melhor forma de se conhecer um processo € realizando um mapeamento do mesmo,
segundo Villela (2000) o mapeamento de processos é uma ferramenta gerencial analitica e de
comunicacdo essencial para lideres e organizacdes inovadoras que intencionam promover

melhorias ou implantar uma estrutura voltada para novos processos.

Para processos em inicio de atividade, o mapeamento & ferramenta essencial para criar
oportunidades de melhoria no ambito organizacional, com o objetivo de identificar os pontos
criticos que possam ser trabalhados e moldados de forma a auxiliar no processo produtivo em

geral e no desenvolvimento da empresa.

Ainda de acordo com Villela (2000) o mapeamento do processo também é importante se
tratando do controle de documentacdes e registros, seria impossivel se obter informacGes
precisas do processo sem um histdrico de producdo. O mapeamento pode utilizar informacoes
e experiéncias dos envolvidos com o processo, mas os dados ndo podem ser limitados a
memoria e presenca das pessoas, 0s fatos devem ser devidamente registrados. Este método
subdivide o processo inteiro em diversas unidades mais detalhadas, ou seja, subdivisdes que

serdo destrinchadas sucessivamente, isso garantira a validade dos resultados finais.

O principal resultado obtido no mapeamento € o proprio entendimento do processo, a partir
disso é possivel iniciar as mudancas necessarias, principalmente em como a empresa gerencia

0S processos para atender os seus objetivos estratégicos. Pode-se dizer que mapear um



processo é conhecé-lo como um todo, sua funcionalidade, saber quais s&o 0os componentes do

mesmo, evidenciando a andlise dos dados de eficiéncia e onde estdo os pontos falhos.

Assim como 0 conhecimento do processo, 0s setores da empresa devem saber qual é a sua
capacidade produtiva, ou seja, quantas pecgas 0 setor consegue produzir por dia (no caso de
uma empresa de pequeno porte, o dia é a unidade de tempo melhor utilizada para estimativa
de capacidade), utilizando recursos disponiveis, como, por exemplo, maquinas, homens,
terceiros, etc. Para auxiliar na estimativa da capacidade produtiva o estudo de tempos e
meétodos pode ser utilizado auxiliando nos célculos de tempo de méo-de-obra trabalhada,
eficiéncia do operador, tempo de utilizacdo da méquina, dentre outros dados que fornecem

informacdes importantes da estimativa da capacidade.

A capacidade produtiva estando estimada é possivel se trabalhar com previsdo de vendas,
alocando os recursos produtivos baseados nesta previsdo, assim, de forma mais exata, pode-se
estabelecer as necessidades de matéria-prima, mao-de-obra e equipamentos. Poréem a maior
dificuldade encontrada em uma empresa de pequeno porte € a adequacdo da producdo aos
pedidos recebidos, ou seja, ndo ha uma padronizagdo dos produtos, dificultando uma
programacéo de producdo para abastecimento de estoque. Com pedidos de produtos diferentes
h& um aproveitamento menor da capacidade, pois esta esta frequentemente sendo ajustada aos
pedidos, esta capacidade pode ser limitada também pelos gargalos que sdo postos de trabalho

que ja operam em sua capacidade maxima, sendo ela menor que a dos demais postos.

O presente trabalho € um estudo de caso realizado em uma empresa no ramo de cacambas,
carrocerias e tanques de caminhGes com enfoque no atendimento do mercado nacional,
principalmente paranaense. Neste trabalho serdo aplicadas as teorias citadas acima para o

estudo, controle e melhoramento de um processo dentro da empresa.

1.1. Justificativa

A producdo é o setor com grandes responsabilidades dentro da empresa e onde as cobrancas
sdo constantes, por isso 0 seu controle possui uma importancia elevada, mas muitas vezes este
controle é realizado de acordo com a experiéncia do encarregado e, além disso, este controle

ndo é registrado, por uma falta de organizacao em geral.

Por meio do mapeamento do processo e a implantacdo de formularios de controle para coleta
de dados de producdo, serd possivel determinar qual a eficiéncia das maquinas utilizadas, qual

producdo mensal do setor, estimar sua capacidade maxima, o consumo de matéria-prima e a



perda da mesma, além de obter um acompanhamento das ordens de producdo, isto implicara
na maior precisdo na previséo de entrega do produto final para o cliente externo e previsdo de
entrada destes produtos nos outros setores da fabrica, ou seja, seus clientes internos. Os dados
provenientes deste planejamento e controle da produgdo beneficiardo também os setores de
marketing, almoxarifado e geréncia no momento de estimativa do custo dos seus produtos,

melhorando a viséo do custo final para estimativa de lucro.

Com o setor controlado até o trabalho das pessoas envolvidas e dos operadores se tornard
mais facil e rapido, tendo como beneficio o melhor gerenciamento do trabalho que esta sendo
realizado, com dados relacionados a producédo, conseguindo estimar necessidades de compra
de matéria-prima evitando paradas na producdo por falta da mesma, o0s responsaveis pelas
proximas operacOes poderdo se programar para receber as pecas deste setor pois saberdo
quando véo recebé-las e os operadores terdo formularios e dados para se nortearem e

realizarem o trabalho da maneira mais agil possivel.

1.2. Definicdo e Delimitagdo do Problema

O trabalho em questdo seré realizado no setor da Producdo na empresa Maveza localizada em
Maringa, no processo de corte e dobra, o qual utiliza chapas de aco para producdo de pecas
que serdo utilizadas na fabricacdo ou manutencdo de carretas, carrocerias e tangues para
caminh@es. Neste setor trabalham dois operadores e dois auxiliares em uma maquina de corte
e uma de dobra, atualmente ndo ha nenhum controle sobre esta producéo, ndo se sabe quanto
se produz em quantidades e em toneladas de aco, quanto tempo um operador leva para cortar
e dobrar uma cacamba completa, por exemplo, quanto de chapa é utilizado, quantas horas 0s
operadores trabalnam nas maquinas e os pedidos de corte e dobra chegam sem controle de
ordens de producdo. Pelo fato do processo ndo estar bem definido e ndo existirem
procedimentos a serem seguidos, os funcionarios trabalham da maneira que acreditam ser a
correta, tentando atender as solicitagdes dos diferentes setores sem uma sequéncia a ser

seguida.

A producdo da Maveza esta em constante crescimento e modificacbes, necessitando ser
controlada. O setor Corte e Dobra existe na empresa desde o inicio de Maio de 2012, antes
este servico era terceirizado, por isto deve ser alinhado e organizado, pessoas devem ser
envolvidas e costumes eliminados, 0s problemas no processo necessitam de acdes tanto

organizacionais como corporativas.



Por isso o problema a ser enfrentado € a falta de organizagdo geral e controle da produgdo de
pecas no corte e dobra. Além da falta de planejamento da producdo de pecas e falta de uma
armazenagem de dados e informacdes, 0 setor ndo possui nenhum tipo de registro ou histérico
de dados.

1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo Geral

O objetivo do trabalho é criar um controle geral e apontar melhorias para o setor do corte e

dobra.
1.3.2. Objetivos Especificos
v Realizar o mapeamento do processo de Corte e Dobra;

v Desenvolver um formulario de preenchimento dos dados pela producéo, inclusive com

a informacdo da ordem de producao;

v Criar um formulario de Planejamento e Controle da Producdo envolvendo corte e
dobra e os setores seguintes para previsdo de entrega de pecas dobradas, obtendo uma

previsdo final de finalizacdo do produto;
v Analise dos dados armazenados;

1.4. Estrutura do Trabalho

Os assuntos que foram abordados neste trabalho estdo separados em cinco capitulos nos quais

foram apresentados o0s seguintes assuntos:

Capitulo 1: uma introducdo sobre o trabalho envolvendo a definicdo e delimitacdo do
problema que foi analisado, além dos objetivos geral e especificos a serem buscados,
demonstrando quais sdo 0s temas que serdo abordados no trabalho e até onde o mesmo

abrangeu.

Capitulo 2: neste capitulo foram apresentadas as teorias estudadas que serviram de base para o

trabalho realizado e serviram de subsidio para todas as etapas do desenvolvimento do mesmo.

Capitulo 3: aqui mostrou-se de que forma o trabalho foi realizado e suas principais etapas.



Capitulo 4: o estudo de caso baseia-se na apresentacdo da empresa onde o trabalho sera
realizado e uma anélise detalhada do processo a ser estudado e modificado, mostrando todas
as dificuldades e deficiéncias encontradas assim como suas possiveis solucdes.

Capitulo 5: o ultimo capitulo mostra as consideracdes finais do trabalho realizado, quais as
conclusdes encontradas, quais foram as contribuicdes do mesmo e as dificuldades e

delimitagGes enfrentadas.



2. REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo serdo apresentados 0s conceitos que servirdo de base para o desenvolvimento
do trabalho, sendo eles: Gestdo por Processos, Mapeamento de Processos, Determinacdo de
Capacidades e Planejamento e Controle da Producéo.

2.1. Gestdo por Processos

Para Valle (2009) para se entender melhor um processo € preciso se atentar a organizacdo e
suas representacOes, ou seja, a visao apenas por niveis hierarquicos, sozinha, ndo contribui
para se trabalhar com a dindmica e convivéncia do ambiente organizacional. Outros fatores
devem ser considerados, como a cultura, estratégia, processos, competéncias, Vvisao,
tecnologia e conhecimento, que para serem demonstrados se utiliza um recurso de
representacdo chamado Cadeia de Valor, sendo esta uma relacdo integrada de processos. Por
isso a Cadeia de Valor serve de subsidio para 0 mapeamento do processo.

Para Uzeda (2006 apud Barbara, 2006) a Gestdo por Processos pode ser entendida como um
enfoque administrativo aplicado a uma organizacdo que busca a otimizacdo e melhoria da
cadeia de processos, desenvolvida para atender necessidades e expectativas das partes
interessadas, assegurando o melhor desempenho possivel do sistema integrado a partir da

minima utilizacdo de recursos e do maximo indice de acerto.

O propésito da abordagem de processos, proposta pelo TC 176 (comité da ISO responsavel
pelos estudos e defini¢bes relacionados a Gestdo da Qualidade) na ISO 9001 em sua versdo
2000, é melhorar a efetividade e eficiéncia de uma empresa em atingir seus objetivos através
de um Sistema de Gestdo. A abordagem de processos €, sim, uma estratégia gerencial.
Quando um Sistema de Gestdo utiliza esta abordagem, entende-se que ele promove o
gerenciamento dos processos que realizam efetivamente o resultado da empresa, o
gerenciamento da interacdo entre Sseus processos e 0 gerenciamento das entradas e saidas que

promovem a conexdo entre processos (UZEDA, 2006).

Os beneficios esperados com a abordagem de processos sao:

Integragdo e alinhamento dos processos para viabilizar a consecucdo dos
resultados planejados; habilidade em focar os esforcos na eficiéncia e
efetividade dos processos; promogao da confianga por parte dos clientes e
outras partes interessadas, sobre a consistente performance da organizacéo;
transparéncia entre as operagdes, dentro da organiza¢do; menores custos e
menores ciclos, através do efetivo uso dos recursos; resultados melhores,
consistentes e previsiveis; promocdo de oportunidades para foco e



priorizacdo em iniciativas de melhorias; estimulo ao envolvimento das
pessoas e a conscientizagdo sobre suas responsabilidades (UZEDA, 2006
apud ISO/TC 176.SC 2/N 544Rz2, 2004)

2.1.1 Mapeamento de Processos

De acordo com Datz et. al. (2004 apud Hunt 2006), com o mapeamento do processo é
possivel obter uma andlise estruturada, permitindo a reducdo de custos envolvidos no
processo produtivo, reducdo de falhas entre os sistemas, permite a melhoria em geral no
processo, mas a maior vantagem é o fato de ser uma ferramenta eficaz para melhor
entendimento dos processos, obtendo assim informacdes sobre onde as mudangas sé&o

necessarias.

O mapeamento de processos é uma ferramenta gerencial analitica e de comunicacdo essencial
para lideres e organizacGes inovadoras que procuram promover melhorias ou implantar uma
estrutura voltada para novos processos (VILLELA 2000). Conclui-se que 0 mapeamento de
processos possui importante funcdo quando o objetivo da organizacao é analisar 0s processos
atuais, podendo assim identificar pontos criticos onde sera possivel implantar melhorias,
influenciando no processo organizacional como um todo, além de abrir caminhos para

inovacoes e crescimento tecnologico e empresarial.

Aegundo com Correia et. al. (2002 apud Biazzo 200), geralmente 0 mapeamento do processo,

independente da técnica, segue as seguintes etapas:

a) Definicdo das fronteiras e dos clientes do processo, dos principais inputs e outputs e

dos atores envolvidos do fluxo de trabalho;

b) Entrevistas com os responsaveis pelas varias atividades dentro do processo e estudo

dos documentos disponiveis;

c) Criacdo de um modelo com base nas informacao adquiridas e revisdo passo a passo do
modelo seguindo a logica do ciclo de “author-reader” ( onde “reader” pode ser tanto

aqueles que participam do processo como 0s usuarios potenciais do processo).

Ainda de acordo com Correia et. al. (2002) a estratégia abordada pelo mapeamento de
processos deve ser precisa quando relacionada a reconstrucdo das acdes organizacionais com
foco na analise realizada. Logo o0s processos sdo reconstruidos através de entrevistas e
observacGes juntamente com as pessoas envolvidas diariamente no processo. Dentre as

ferramentas comumente utilizadas para visualizacdo do processo esta o diagrama de fluxos,



onde se representam as diversas etapas ou caminhos percorridos durante a execucdo uma

tarefa especifica ou uma sequéncia de operagdes.

Para Oliveira (2006) a maneira como as coisas que sdo feitas em uma empresa € definida
como processo, ou seja, de que forma agregam valor aos insumos (inputs) para atender
satisfatoriamente os clientes e 0s objetivos organizacionais. Logo, eles precisam ser
constantemente analisados e reavaliados para que se tenha uma boa nocdo das suas
capacidades em atender constantemente esses objetivos. E necessario que melhorias
constantes sejam feitas nos processos de uma empresa, de forma a otimizar a utilizacdo dos
recursos da organizacdo, e produzir outputs (produtos acabados ou servi¢os) que atendam
cada vez melhor as necessidades dos clientes. Os processos adotados definem as
caracteristicas da empresa, pois quanto mais dinamicos, efetivos e eficientes forem os

processos, mais dindmica, efetiva e eficiente sera a empresa.

Ainda de acordo com Oliveira (2006) esta constante analise e melhoria dos processos fazem
com que as organizacgdes se preocupem cada vez mais com a maneira como sua producéo é
realizada, realizem grandes investimentos em pesquisas e desenvolvimento de novos
processos. No mercado competitivo atual as empresas devem estar capacitadas para que nao
haja nenhuma forma de desperdicio de recursos, pois 0s precos e a qualidade dos produtos ou
servicos sdo fatores determinantes para o crescimento, sobrevivéncia e destaque da empresa.
Quando uma empresa decide rever e mapear Seus processos seja para a implantacdo de
melhorias ou para reengenharia do processo, ela deve inicialmente visualizar quais sdo 0s
problemas e falhas encontrados, e, com isso, quais Sdo 0s seus objetivos com essa mudanca,
para gque, posteriormente, exista um maior retorno em sua atividade operacional. Por isso a
empresa deve se questionar antes de qualquer alteracdo para saber quando e como a mudanca
deve ser realizada, tendo uma visdo mais clara de quais serdo os resultados obtidos e 0s

retornos financeiros desses resultados para a empresa.

Segundo Oliveira (2006) a melhoria nos processos e 0 aprendizado que se obtém com a
mesma pode ser resultado da analise e documentacdo dos relacionamentos input-output
representados no mapa do processo. Isto possibilita, por exemplo, a identificacdo dos pontos
criticos no processo, a oportunidade de simula¢es de mudancas no processo, a visualizacdo
de falhas ou pontos ilégicos, redundantes e desconexos nos processos. Assim 0 mapeamento
possui funcéo essencial de desafiar os processos existentes, auxiliando na elaboracdo de

questionamentos criticos, como por exemplo: Esta sequéncia é necessaria? E possivel



simplificar as acOes? Existem excessos de transferéncias, como de informagdes? As pessoas
estdo capacitadas para suas funcdes? O processo é eficaz? Os custos sdo adequados? Em que
fase estdo os gargalos?

O mapeamento de processos, do modo como é utilizado atualmente, foi desenvolvido e
implementado pela General Eletric como parte integrante das estratégias de melhoria
significativa do desempenho, onde era utilizado para descrever, em fluxogramas e textos de
apoio, cada passo vital dos seus processos de negdcio. Porém, a maioria de suas técnicas,
como o diagrama de fluxo, o diagrama de cadeia, o diagrama de movimento, oS registros
fotograficos, os graficos de atividades mdultiplas e os gréficos de processo tém suas origens
atribuidas a Taylor (OLIVEIRA, 2006).

Para Oliveira (2006) o mapeamento de processos pode ser representado graficamente
indicando a sequéncia das acdes dentro da producdo ou de qualquer outra atividade no
contexto do processo, para isso uma das ferramentas mais utilizadas € o fluxograma. Por ser
uma ferramenta de baixo custo, mas com grandes impactos, o fluxograma é utilizado para
analise dos fluxos de trabalho, serve para identificar mais facilmente onde podem ser
aplicadas as melhorias, pois permite uma visdo ampla do processo. O fluxograma pode ser util
para documentar um setor em questdo envolvido nas etapas do processo, permitindo
identificar os pontos de ligacdo com 0s outros setores, por isso 0s fluxos dos processos devem
ser desenhados de forma a retratar com clareza as relacbes entre as areas funcionais da

organizacéo.

O fluxograma € um gréafico que pode demonstrar a sequéncia operacional do desenvolvimento
de um processo, caracterizando: o trabalho que estd sendo realizado, o0 tempo necessario para
sua realizacdo, a distancia percorrido pelos documentos, quem esta realizando o trabalho e
como ele flui entre os participantes deste processo. A partir dessa visdo geral, é possivel uma
boa analise e revisdo dos processos, gerando uma proposta mais eficiente e eficaz para a

solucdo de problemas processuais vivenciados na empresa (OLIVEIRA, 2006).

Segundo Almeida e Correia (2002 apud Barnes 1992) o fluxograma utilizado para a
visualizacdo do processo representa diversos passos ou eventos que ocorrem durante a
execucdo de uma tarefa especifica, ou durante uma série de acdes, estas etapas sdo

representadas por simbolos padronizados pela ASME, conforme representado abaixo:
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Figura 1 — Simbolos: Fluxograma (ALMEIDA E CORREIA, 2002)

Para Bragato et. al. (2009) o fluxograma é um método de compreensdo detalhada das partes
do processo em que algum tipo de fluxo ocorre. Esta ferramenta pode ser utilizada para
tomadas de decisbes onde séo identificados cada estagio no processo produtivo com o

objetivo de incluir melhorias.

Segundo Slack (2007) a ferramenta fluxograma possui uma ampla aplicabilidade, ela registra
estagios na passagem de informacdo, produtos, trabalho ou consumidores, ou seja, qualquer
coisa que flua por meio da operacdo. O propdsito do fluxograma e suas funcdes € garantir que
todos os estagios presentes no processo de fluxo estejam incluidos no processo de
melhoramento, e que estes estagios possuam uma sequéncia logica de realizacéo. Estas etapas
de analise tornam nitidos os fluxos do processos mal organizados e as oportunidades de
melhoria, fazendo com que a mecanica do processo ou a forma de trabalhar da empresa sejam
esclarecidas. Uma das principais funcbes do fluxograma € destacar areas — problemas em que

ndo existe nenhum procedimento para ligar com um conjunto particular de circunstancias.

2.2 Planejamento e Controle da Producéo

Em um sistema produtivo, ao serem definidas suas metas e estratégias, faz-se necessario
formulario planos para atingi-las, administrar os recursos humanos e fisicos com base nesses
planos, direcionar a acdo dos recursos humanos, sobre os fisicos e acompanhar esta acéo,
permitindo a corre¢cdo de provaveis desvios. No conjunto de funcBes dos sistemas de
producdo aqui descritos, essas atividades sao desenvolvidas pelo Planejamento e Controle da
Producdo, o PCP (TUBINO, 2000).

Para Junqueira (2003 apud Rozenfeld, 1996) o Planejamento e Controle da Producdo pode ser

considerado parte de uma gestdo chamada de Processo de Negocio Produzir e Distribuir, o
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que significa um processo de negocio comparado a um fendmeno que acontece dentro de
empresas que possuem um conjunto de atividades, associadas as informacdes relacionadas ao
processo, atraves dos recursos e a organizacao da empresa. O resultado é uma unidade coesa
onde um tipo de negécio deve ser focalizado, normalmente direcionado a um mercado/cliente,

com fornecedores/clientes bem definidos.

De acordo com Tubino (2000) o PCP (Planejamento e Controle da Producdo) serve como
apoio para a Producdo em si dentro da organizacdo, sendo um departamento de apoio possui a
funcdo de coordenacdo e aplicagdo dos recursos produtivos de forma a atender da melhor
maneira possivel aos planos estabelecidos no nivel estratégico, tatico e operacional da
organizacgdo. Para que 0s objetivos do PCP sejam atingidos as informagdes séo coletadas dos
diferentes departamentos da organizacdo, administradas e processadas, sendo todas

importantes para 0 bom desenvolvimento do planejamento.

Para Goulart (2000 apud Pires, 1995) o Planejamento e Controle da Producdo pode ser
definido como um conjunto de atividades gerenciais a serem executadas, para que se
concretize a producdo de um produto. Diferentes termos séo utilizados na lingua portuguesa
para 0 mesmo fim: gestdo da producdo, gerenciamento da producdo, administracdo da

producéo e planejamento e controle da producéo.

De acordo com Filho (2004 apud Fernandes 2003) a producdo pode ser definida como um
conjunto de processos, estes compostos por um conjunto de atividades, executados com o fim
de se atender objetivos, geralmente, transformar recursos em bens ou servigos lucrativos.
Ainda para Filho (2004 apud Maccarthy & Fernandes, 2000) o sistema de producdo inicial
pode ser definidko como um conjunto de elementos, sejam eles humanos, fisicos ou
procedimentos gerenciais, inter-relacionados e projetados para obtencdo de produtos finais

cujo valor supere o total de custos relacionados com o processo produtivo para obté-los.

Sabendo-se o que é producdo, Filho (2004 apud Correa et. al., 2011) descreve que o
Planejamento e Controle da Producdo envolvem uma série de decisGes com o objetivo de

definir o que, quanto e quando produzir e comprar, além dos recursos a serem utilizados.

As atividades do PCP sdo exercidas nos trés niveis hierarquicos de planejamento e controle
das atividades produtivas de um sistema de producdo. No nivel estratégico, onde sdo definidas
as politicas estratégicas de longo prazo da empresa, o PCP participa da formulacdo do

Planejamento Estratégico da Produgdo, gerando um Plano de Producdo. No nivel tatico, onde
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sdo estabelecidos os planos de médio prazo para a producdo, o PCP desenvolve o
Planejamento-Mestre da Producdo, obtendo o Plano Mestre da Produgdo (PMP). No nivel
operacional, onde séo preparados os programas de curto prazo da producdo e realizado o
acompanhamento dos mesmos, o PCP prepara a Programagdo da Producdo administrando
estoques, sequenciando, emitindo e liberando as Ordens de Compras, Fabricacdo e

Montagem, bem como executa 0 Acompanhamento e Controle da Produgédo (TUBINO, 2000).

Ainda para Tubino (2000) para a definicdo do PCP é necessario questionar a respeito dos
horizontes de planejamento e programagdo da producdo, ou seja, se ird abranger um periodo
de curto, médio ou longo prazo. Como ndo existe um padrdo para a determinagdo do periodo,
estes horizontes dependerdo da flexibilidade do sistema produtivo da empresa. Para aquelas
que conseguem resolver melhor seus problemas de coordenacao entre demanda e producdo, 0s
periodos sdo menores, no caso de empresas com baixa flexibilidade de resposta a variacdes de
demanda , os horizontes de planejamento serdo mais longos e as decisfes devem ser tomadas

com mais antecedéncia, aumentando a probabilidade de ocorrer problemas.

Tubino (2000) descreve as atividades desenvolvidas pelo PCP, além do Planejamento
Estratégico da Producédo, Planejamento-mestre da Producdo e Programacdo da Producdo, o
PCP é responsavel pelo Acompanhamento e Controle da Producdo. Esta atividade tem como
objetivo garantir que o programa da producdo seja executado com éxito atraves da coleta e
analise de dados. O tempo torna-se um fator importante, pois quanto mais rapido forem
identificados os problemas, mais efetivas serdo as medidas corretivas, atualmente ja existem
coletores de dados automatizados, tornando a coleta mais tecnologica e econdmica, além de
acelerar a comunicacédo entre a Producdo e o PCP. Além das informacgdes da Producéo Uteis
ao PCP, o Acompanhamento e Controle da Producdo geralmente é o encarregado pela coleta
de dados, como, por exemplo, indices de defeitos, horas/maquinas, horas/homens, consumo
de matéria-prima e indices de troca de ferramentas para 0s outros setores do sistema

produtivo.
2.3 Planejamento e Controle de Capacidade

De acordo com Slack (2007) estabelecer a capacidade produtiva para atender a demanda atual
e futura € uma das principais responsabilidades da administracdo da producdo. Deve haver um

equilibrio entre a demanda e a capacidade para que altos lucros sejam gerados e clientes sejam
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satisfeitos, em contrapartida, a falta deste equilibrio pode trazer prejuizos & empresa de

diferentes formas.

O uso mais comum do termo capacidade é no sentido estéatico, fisico do volume fixo de um
recipiente ou do espaco em um edificio, esse significado da palavra as vezes também € usado
por gerentes de producdo. Embora essas medidas de capacidade descrevam a escala a escala
das operacdes, ndo refletem suas capacidades de processamento, para fazer isso o ideal é
incorporar a dimensdo tempo adequada para o uso dos ativos. A definicdo de capacidade de
uma operacao € o maximo nivel de atividade de valor adicionado em determinado periodo de

tempo que o processo pode realizar sob condi¢Ges normais de operagdo (SLACK, 2007).

Ainda para Slack (2007) grande parte das organizagdes trabalham abaixo da sua capacidade
méaxima de processamento, ou por falta de demanda ou por uma politica deliberada, de forma
que a operacdo possa responder rapidamente a cada novo pedido. Porém, com freqiiéncia, as
organizagdes encontram-se com algumas partes de sua operacdo funcionando abaixo de sua
capacidade, a0 mesmo tempo em que outras estdo em capacidade maxima. As operacdes que
estdo trabalhando em sua maxima capacidade representam as restricdes de capacidades do

processo.

Planejamento e controle de capacidade é a tarefa de determinar a capacidade efetiva da
operacgdo produtiva, de forma que ela possa responder a demanda. Isso significa decidir como
a operacdo deve reagir a flutuacdes na demanda. Segundo Slack (2007) as tomadas de
decisdes por gerentes de producdo com relacdo as politicas de capacidade podem afetar

diversos aspectos de desempenho:

= Custos: afetados pelo equilibrio entre capacidade e demanda. Niveis de capacidade
excedentes a demanda podem significar subutilizacdo de capacidade e, portanto, alto

custo unitério.

= Receitas: afetadas também pelo equilibrio entre capacidade e demanda, mas de forma
oposta. Niveis de capacidade iguais ou superiores a demanda em qualgquer momento

assegurardo que toda a demanda seja atendida e ndo haja perda de receita.

= Capital de giro: afetado se uma operacdo decidir produzir estoque de bens acabados
antecipando-se a demanda. I1sso pode permitir atender a demanda, mas a organizacao

deve financiar o estoque até que seja vendido.
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= Qualidade: afetado por um planejamento da capacidade, por meio da concentracdo de
pessoal temporario, por exemplo. O pessoal novo e a interrupgao do trabalho rotineiro
da operacdo aumentariam a probabilidade de ocorréncia de erros.

= Velocidade: sendo velocidade de resposta a demanda do cliente, esta pode ser
melhorada, seja pelo aumento dos estoques, permitindo que os clientes sejam
atendidos diretamente pelo estoque em vez de terem que esperar a fabricacdo dos
itens, ou entdo pela proviséo deliberada de capacidade excedente, evitando-se filas.

= Confiabilidade de fornecimento: também afetada pelo nivel de proximidade entre os
niveis de demanda e capacidade maxima da operacdo. A confiabilidade do
fornecimento de servicos e produtos serd menor, quanto mais préximo da capacidade
total estiver a demanda, pois menos a operagdo conseguira lidar com possiveis

interrupcdes.

De acordo com Slack (2007) a maior dificuldade encontrada pelas empresas para
determinacdo da capacidade produtiva € a complexidade dos processos, a facilidade de se
determinar a capacidade sé existe quando a producdo é altamente padronizada e repetitiva,
evitando ambigiiidades. O volume de producdo é a mais adequada medida de capacidade, pois
ndo ha variacdo da natureza do produto da operacdo. Porém, quando existe uma maior
diversidade de produtos e com demandas variaveis as medidas de volume de producdo néo
sdo de grande utilidade, neste caso, medidas baseadas nos insumos sdo mais comumente

utilizadas para definir capacidade.

2.4. Diagrama de Causa e Efeito

O diagrama de causa e efeito é uma ferramenta utilizada para apresentar a relacao existente
entre um resultado de um processo (efeito) e os fatores (causas) do processo que, por razdes
técnicas, possam afetar o resultado considerado (WERMEKA, 1995).

Segundo Slack (2007) o diagrama de causa e efeito € uma ferramenta eficaz que auxilia na
pesquisa das raizes do problema, podem ser utilizados em areas onde a quantidade de dados
nao ¢ suficiente. Este diagrama, também conhecido como “espinha de peixe” e “diagrama
Ishikawa”, ¢ altamente utilizado em programa de melhoramentos. Para isso ¢ indicado que se
use diagramas separados para tipos diferentes de problemas, o digrama deve ser de facil
visualizacdo para todos os envolvidos, as declaragdes devem ser precisas e por fim analise das

causas mais significativas.
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Para Werkema (1995) o diagrama de causa e efeito é utilizado para resumir e demonstrar as
possiveis causas de certo problema em questdo, atua como um guia na identificacdo na causa
fundamental deste problema e para a determinacdo das medidas corretivas que podem ser
adotadas. A construcdo do diagrama deve ser realizada pelas pessoas envolvidas no processo
considerado, através de uma reuni&o conduzida por um brainstorming*, produzindo o méximo
possivel de idéias em um curto periodo de tempo. Para que o diagrama seja eficaz é preciso
definir de forma concreta o efeito do processo considerado, ou seja, qual a caracteristica exata
do problema, e para cada efeito de interesse deve ser realizado um diagrama diferente. Como
causas primarias do diagrama, os candidatos naturais em muitas situacdes sdo os fatores
equipamentos, pessoas, insumos, métodos, medidas e condicdes ambientais. O grau de
importéancia de cada causa relacionada no diagrama deve ser estabelecido com base em dados,
por isso, devem ser escolhidos causas e efeitos mensuraveis. O digrama de causa e efeito ndo
tem a funcéo de identificar, entre as possiveis causas, qual € a causa fundamental do problema
considerado, essa descoberta deve ser feita por meio da coleta e analise de dados. Segue
abaixo a estrutura basica do diagrama de causa e efeito:

2.5. Formulario 5H1W

Para Werkema (1995) esta ferramenta chamada 5W1H é uma das técnicas mais eficazes para
o planejamento de atividades, tarefas, acGes e outros aspectos necessarios para a execucdo de
um trabalho. E uma ferramenta para planear o que sera realizado e serve para distribuir as
tarefas entre integrantes de uma mesma organizacdo ou mesmo de uma equipe, ela permite
acompanhar o que cada responsavel pelas atividades deve realizar e em que prazo estas
atividades devem ser cumpridas. A mesma ferramenta pode ser chamada 5W2H caso o item

custo (how much) esteja sendo analisado para cada tarefa.

Ainda de acordo com Werkema (1995), projetos de melhoria de processos servem para
planear a analise de um problema ou processo, para aumentar o nivel de informacéo e detectar
onde esta a falha, além de montar um plano do que deve ser feito, para eliminar um problema
e por fim padronizar procedimentos que devem ser seguidos como modelo, para prevenir o

reaparecimento do problema.

Brainstorming: ferramenta da qualidade utilizada para produzir o0 maximo de idéias entre um grupo de pessoas
em um periodo de tempo, nenhuma idéia pode ser descartada e ao final as melhores sdo selecionadas, pode ser
utilizado para gerar solucdes de um problema, identificar causas, criagdo de um novo produto, etc.



16

“Para cada tarefa constante de plano de agdo, devera ser definido o “SW2H™: O QUE
(“WHAT”) sera feito, QUANDO (“WHEN”) sera feito, QUEM (“WHO”) fard, ONDE
(“WHERE”) sera feito, POR QUE (“WHY”) sera feito e COMO (“HOW”) serd feito”
(WERKEMA, 1995).
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3. METODOLOGIA

No presente trabalho, inicialmente, foram realizadas pesquisas em livros e artigos que
envolvem os assuntos tratados para melhor entendimento e esclarecimento dos métodos além

de darem suporte ao estudo realizado.

Os dados utilizados para o estudo foram retirados da propria empresa onde o trabalho foi
aplicado, alguns deles possuem registros e podem ser consultados, outros ndo podem ser
fornecidos e muitas informacBes também serdo retiradas através de entrevistas com

trabalhadores da empresa.

Segundo Gil (2002), é importante o carater exploratorio da pesquisa, como este realizado na
pesquisa de campo, pois ele objetiva criar uma intimidade com o problema, tornando-o mais
claro e trazendo consigo possiveis hipdteses. Além do carater exploratorio, a pesquisa a ser
realizada € classificada como avancgada e qualitativa, sendo este trabalho um estudo de caso

realizado na empresa em quest&o.
Seguem abaixo as etapas determinadas para a realizacdo do trabalho:

v' Revisdo Bibliografica: estudos de mapeamento de processos e estimativa de
capacidade para dar subsidio ao trabalho realizado agregando conhecimentos sobre 0s

assuntos tratados;

v Caracterizacdo da empresa: levantamento dos dados da empresa, como ramo de
atuacdo, historico dos processos, realizacdo de uma pesquisa aprofundada nos

processos e métodos utilizados pela empresa e entrevista com 0s responsaveis.

v" Analise do processo: verificacdo do funcionamento do processo a ser analisado neste

estudo, analisando sua funcionalidade e aceitacao pelos envolvidos;

v" Aplicacdo dos conhecimentos de mapeamento de processos, estudo de tempos e

métodos e estimativa de capacidade;

v Elaboracdo de um plano de melhoria: através dos problemas identificados na analise

do processo, envolvendo os conhecimentos adquiridos em busca da melhoria do setor;
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v Analise dos resultados: certificacdo de que os resultados esperados com o trabalho
foram atingidos com éxito, por meio de indicadores de desempenho referentes ao

processo.
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4. ESTUDO DE CASO

O presente capitulo apresenta a empresa onde foi realizado o estudo de caso, a Maveza
Implementos Rodoviarios. O estudo de caso teve como foco o mapeamento do processo,
determinacgéo de capacidade e melhoramentos no processo de Corte e Dobra de chapas de ago.

4.1 Caracterizagdo da Empresa

O presente estudo foi realizado em uma empresa situada em Maringa chamada Maveza, esta
faz parte do mercado de cagambas, carrocerias e tanques de caminhdes e caminhonetes. A
Maveza esta a 18 anos no mercado nacional como concessionario dos semi-reboques Guerra e
industria de tanques suplementares para caminhdes, trazendo para o mercado de Implementos

Rodoviarios solucdes para um transporte de cargas mais seguro e eficiente.

A produgdo da Maveza atualmente é composta por cacambas sob chassi convencionais e
agricolas, plataformas para transportes de veiculos e maquinas, carrocerias urbanas, silo para
transporte de racdo, carrocerias para transporte de frango vivo, carroceria para transporte de
cana picada, carrocerias de grade baixa e graneleira e uma ampla configuracdo para furgao

sob chassi.

A empresa é dividida em trés grandes areas, a fabricacdo de novos produtos dentre os citados
acima, a fabricacdo de tanques, e a manutencao/oficina de produtos Maveza e produtos de
outras marcas. A area de fabricacdo de novos produtos € dividida entre algumas subareas de
producdo, sdo elas: engenharia, corte/dobra, montagem, lavagem, pintura e acabamento. A
engenharia € a responsavel pelo recebimento dos pedidos atraves dos vendedores da empresa,
a elaboracdo do desenho das pecas e o0 desenho em 3 dimensdes do produto de acordo com o
pedido, além da liberacdo da ordem de producdo com as informagdes necessarias para a
producdo do pedido. O setor de Corte/Dobra abastece tanto a montagem, como a producéo de
tangues e a oficina, é responsavel pelo recebimento das chapas de aco e o corte e dobra das
pecas de acordo com o desenho em anexo a ordem de producdo. A montagem € onde a
producdo propriamente dita acontece, a fabricacdo do produto. A lavagem é o processo que
ocorre para preparacao da pintura, posteriormente a pintura € onde se obtém o aspecto visual

do produto, finalizando com o acabamento.

As matérias-primas basicas utilizadas na empresa sdo chapas de aco de diferentes espessuras,
estas sdo trabalhadas em dois processos, o corte e a dobra, para que as pegas provenientes

destes processos sejam utilizadas na producéo em geral.
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A Maveza tem aumentado suas vendas e busca um destaque no mercado pela qualidade dos
seus produtos e tempo de entrega, porém, atualmente, este tempo de entrega ndo estd sendo
cumprido, o nimero de atrasos vem se intensificando, a empresa necessita investir na sua

producdo para melhorar os tempos de entrega e atender as necessidades dos seus clientes, 0s

atrasos nas entregas dos produtos fabricados na empresa podem ser visualizados na Tabelal.

Tabela 1 - Prazos de Entrega dos Pedidos de Produtos Fabricados na Maveza

TEMPO ENTRE PI,RAZO
O PEDIDOEA MAXIMO | ATRASO
opP CLIENTE PEDIDO ENTREGA ENTREGA TEGRICO (DIAS)
(DIAS) (DIAS)

64 Fatobeni 07/06/2011 | 30/07/2011 53 30 23
70 Milton Marques 13/06/2011 | 22/07/2011 39 30 9
71 Armelindo Favoreto |11/06/2011 | 02/08/2011 52 30 22
62 Picini 27/05/2011 | 29/08/2011 94 30 64
58 Elias 12/05/2011 | 09/07/2011 58 30 28
63 MC Chizzo 30/05/2011 | 09/07/2011 40 30 10
65 PRANCHA 12/05/2011 | 08/07/2011 57 30 27
60 ECCO 05/05/2011 | 21/07/2011 77 30 47
73 JOSE OSNEI 27/06/2011 | 13/08/2011 47 30 17
78 ADEMIR DE ALMEIDA |29/06/2011 | 16/08/2011 48 30 18
72 ESTRIBO FUMIYA 16/06/2011 | 23/07/2011 37 30 7
80 Claudemir Pereira 05/07/2011 | 13/08/2011 39 30 9
74 Mastercol 06/07/2011 | 08/08/2011 33 30

75 Adriano 11/07/2011 | 30/08/2011 50 30 20
76 Terrapanini 12/07/2011 | 10/09/2011 60 30 30
85 Mauro Alicio 12/07/2011 | 31/08/2011 50 30 20
86 E. Frazatto & Frazatto | 14/07/2011 | 24/09/2011 72 30 42
87 R. Estevan 15/07/2011 | 20/09/2011 67 30 37
89 I.P. de Almeida 18/07/2011 | 15/09/2011 59 30 29
90 Dzioba Transportes |19/07/2011|12/09/2011 55 30 25
93 H. CASTRO 29/07/2011| 17/09/2011 50 30 20
94 TERRAPLAN 05/08/2011 | 26/09/2011 52 30 22
77 AROEIRA 18/07/2011 | 24/09/2011 68 30 38

Para melhor compreensdo segue abaixo, na Figura 2, o organograma geral da empresa e, na

Figura 3, 0 organograma da funcédo producdo:
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Figura 2 - Organograma Geral da Maveza
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Figura 3 - Organograma da Fun¢do Producdo da Maveza
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4.2 Capacidade da Producéo

Ao se analisar os prazos de entrega demonstrados na Tabela 1, tornou-se necessario

determinar qual € o prazo meta de producdo para que este objetivo seja almejado e alcancado.
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Desta forma pode-se estimar quantos produtos a empresa é capaz de produzir em um

determinado periodo.

Para estimar a capacidade de producdo da Maveza foram levantados os tempos meta de cada
etapa do processo produtivo, desde o pedido do cliente até o acabamento e entrega técnica do
produto. Estes dados foram verificados em entrevistas com o0s envolvidos no setor e com 0s
funcionarios mais experientes no processo produtivo, além dos encarregados pelos setores.
Foi realizada uma verificacdo in loco durante um més para que os tempos realizados fossem
anotados para que um comparativo pudesse ser realizado e os melhores tempos levantados. Os
dados levantados seguem resumidos nos Quadros 1 e 2, pois os tempos de cada ordem de

producéo levantados ndo puderam ser divulgados pela empresa.

Quadro 1 - Prazos Meta de Producgéo

PRAZO IDEAL (Quantidade de
FASES dias necessarios para produgio
completa de uma cagcamba) - Dias
Anélise do pedido e elaboracdo do desenho técnico 1
Corte e Dobra 1
Montagem 5
Lavagem e Pintura 2
Acabamento e Entrega Técnica 1
TOTAL 10
Quadro 2 - Dados da Montagem e Capacidade Meta da Produgdo
DADOS NUMERO
Quantidade de equipes de montagem: 5
Total de cagambas montadas por equipe por més: 4
Capacidade da montagem de cacambas por més: 20

Atualmente a producdo mensal da industria Maveza gira em torno de dez produtos, dentre
cacambas e carrocerias de diferentes portes e perfis. Apos uma analise de capacidade fez-se
possivel notar que a empresa, com as instalacfes e quantidade de funcionarios atuais é capaz
de fabricar vinte cacambas por més. O objetivo é contratar mais funcionarios e ampliar o

barracdo da montagem para que seja possivel a montagem de mais produtos simultaneamente.

4.3 Corte e Dobra

Um dos setores mais importantes da industria Maveza é o Corte e Dobra. E neste setor que a
matéria-prima principal da empresa é recebida, as chapas de a¢o carbdnico. Esta matéria-

prima € utilizada em toneladas pela empresa, as chapas variam em espessuras, como, por
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exemplo, 4.45mm, 2.65mm, 6.3mm, 3.8mm, e variam também em medida, a média de largura

das chapas € entre 1200 e 1500mm mas o comprimento pode ser de 3000 ou 6000 mm.

Até 0 més de maio de 2011 os servicos de corte e dobra eram terceirizados, a Maveza pagava
para empresas maringaenses pela matéria-prima e pelo servi¢o para ter as pecas prontas na
empresa para uso dos outros setores, como oficina e montagem. O problema é que este
servico terceirizado estava tendo um custo elevado para a empresa, pois 0 pagamento era feito
por kilogramas e ndo por quantidade de pecas. Para produzir uma cagamba ou carroceria a
quantidade de pecas utilizadas é elevada, mas 0 peso destas pecas é extremamente elevado,
por isso 0s gastos com Corte e Dobra terceirizados eram altos.

Por estes motivos a empresa resolveu investir no setor e comprou maquinarios para realizar os
servicos de corte e dobra na prépria empresa, para isso foi comprada uma maquina de corte
(guilhotina) e uma méaquina de dobra (CNC 3500), além disso, foi comprada uma maquina de

oxicorte, porém esta ainda ndo esta em atividade.

Segue abaixo Figura 4, que ilustra maquina guilhotina hidréaulica:

Figura 4 - Maquina Guilhotina Hidraulica Newton (Linha GHN — Angulo fixo)
Fonte: NEWTON, 2011.

Segue abaixo Figura 5, que ilustra a maquina dobradeira automatica:
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Figura 5 - Dobradeira Automatica PSH Sincronizada
Fonte: NEWTON, 2011.

O setor fica localizado no mesmo galpdo da montagem por motivos de disponibilidade de
espaco e pelo fato de que a montagem € o setor que mais depende do corte e dobra de pecas
para a fabricacdo de novos produtos. A producdo de cacambas e carrocerias consiste
basicamente na unido de todas as pecas através de soldagem e unido por grampos e pinos, por
isso depende, principalmente, do bom rendimento do corte e dobra das pecas. Porém o corte e
dobra também ¢é responsavel por abastecer a oficina, onde a demanda de pecas &, geralmente
menor, com quantidades menores e pecas de pequenas dimensdes, porém com necessidades
diarias. O setor de fabricacdo de tanques também tem de ser abastecido, mas € o0 que menos

depende de pecas cortadas e dobradas na Maveza.

Para melhor visualizacdo da localizacdo do corte e dobra segue abaixo o layout geral da
empresa com os fluxos da producdo (Figura 6), em seguida o layout do galpdo destinado a

montagem e ao corte e dobra (Figura 7) e a foto externa do barracdo (Figura 8):
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_____________________  —
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Producao de tanques

Escritorio / Oficina

Marcenaria

FRuxo 1 - entrada de M.P.

Alinhamento Fluxo 2 - saida do produto montado

——

Fuxo 3 - saida do produto lavado

FRuxo 4 - saida do produto pintado

Fuxo 5 - saida do produto acabado

Figura 6 - Layout Geral da Maveza e Diagrama de Fluxos

Pode-se notar na Figura 7, o layout do setor onde esta localizado o processo de corte e dobra e
as montagens de cagambas/carrocerias. Os caminhd@es ilustram a posicdo onde as cagcambas ou
carrocerias sdo montadas, sendo que os recursos transformadores e pessoas envolvidas no
processo circulam e se posicionam em torno dos produtos, sendo este um layout posicional de
acordo com 0 processo por projeto. As areas cercadas sao cobertas pelo barracdo, com relagédo
a infra-estrutura existe um projeto para instalacdo de uma ponte rolante, porém esta ainda ndo
foi instalada, além de estender a area coberta do barracdo para poder aumentar a producéo.

Na Figura 7 também estdo ilustradas as maquinas de corte e de dobra operadas por apenas
dois colaboradores, um operador e um auxiliar, sendo ambos responsaveis por cortar e dobrar
as pecas solicitadas ao setor. E possivel notar a falta de ferramentas para organizacéo do setor,
ndo existe delimitacdo de areas, prateleiras ou suportes, acarretando uma confusdo de matéria-

prima e pecas prontas alocadas de maneira ilogica.
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Nao ha ponte rolante para
carregamento de chapas e
pecas pesadas

Layout do setor CORTE / DOBRA
Situacao Inicial
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|| Apenas 1 operadore e 1
auxiliar trabalham nas 2

maquinas

Pecas cortadas sem identificagéo e
proximas das pecas dobradas

Chapas sao alocadas no chao de

acordo com espessura

Falta organizagao nas laterais do
barracéo, pecas cortadas nao tem
local adequado para serem alocadas

Figura 7 - Layout inicial do Corte/Dobra e Montagem
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Figura 8 - Foto: Galpé&o do corte/dobra e montagem

4.4 O Processo

O processo de corte e dobra de chapas de aco, apoOs as etapas de pedidos, engenharia e
elaboracdo dos desenhos, € o inicio da producdo de cacambas e carrocerias, 6 0 ponto de

partida para o processo produtivo.

Para melhor compreensdo do processo, a Figura 9 ilustra o fluxograma do processo no inicio

do setor, de que forma era realizado:
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Figura 9 - Fluxograma Corte/Dobra - Inicio dos trabalhos

O processo inicia no recebimento de desenhos de pecas para serem cortadas e, na maioria das
vezes, dobradas. Os pedidos vindos da Oficina e Tangues tem sempre uma média de 5 a 10

pecas com dimens@es pequenas em cada pedido, ja a Montagem, necessita de, em média, 100
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pecas para cada pedido, ou seja, toneladas de chapas a serem cortadas e dobradas, com
dimensdes de pecas de diferentes tamanhos.

Antes de iniciar o processo do corte, 0 operador € responsavel por verificar a disponibilidade
de matéria-prima, caso a quantidade em estoque nao seja suficiente ou falte algum perfil de
chapa, o operador deve listar quais sdo as chapas necessarias e em que quantidade e
encaminhar ao encarregado da producéo que é o responsavel pelo contato com o fornecedor
para realizar o pedido.

A partir dai o operador do corte verifica quais sdo os desenhos que utilizam o mesmo perfil de
chapa para serem cortadas com o minimo desperdicio possivel de chapas, porém, os retalhos
provenientes do corte sdo armazenados para que sejam utilizados posteriormente para pecas
menores, a Ndo ser que sobrem tiras muito finas que nao serdo utilizadas e séo vendidas para
uma empresa que compra estas tiras. O operador do corte é responsavel por escrever na peca

se a mesma sera utilizada para oficina ou para montagem para facilitar no momento da dobra.

Apos o corte as pecas sdo colocadas no chao ao lado da maquina de dobra e os retalhos séo
empilhados rentes as paredes do galp&o, depois que um pedido é todo cortado o operador do
corte envia o0s desenhos para o operador da dobra para que este realize as dobras necessarias.
O operador da dobra precisa verificar, além do perfil da chapa quais sdo os tipos de dobras
gue a peca possui, pois a maquina possui quatro canais diferentes para dobra, e cada um €
utilizado para um tipo de chapa e tipo de dobra. Desta forma o operador seleciona quais sao as
pecas que possuem perfis parecidos, tanto de chapa como de dobra, evitando assim a
constante troca de ferramenta, porém essa € uma pratica comum para atender urgéncias dos

diferentes setores.

O operador do corte é também o responsavel por verificar a necessidade de matéria-prima e
solicitar a compra ao encarregado da producéo e este agendar a entrega. Pelo fato da empresa
estar passando por um momento financeiro um pouco critico e querer evitar o estoque de
matéria-prima parada, os pedidos sdo feitos, mais ou menos a cada dez dias, com uma

quantidade razoavel de chapas.

Depois de dobrada, a peca é alocada novamente ao lado da maquina de dobra e 0s setores que
irdo utilizar a peca sdo responsaveis pela retirada da peca do chdo e utilizacdo para 0s seus

devidos fins. O processo em si é simples, com pouca mao-de-obra, um tipo apenas de matéria-
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prima, mas com uma grande variabilidade de pecas, porém muitas sdo as dificuldades e

deficiéncias encontradas neste setor.

4.5 Dificuldades e Deficiéncias

Por ser 0 setor mais recentemente instalado na empresa, o corte e dobra foi iniciado, de certa

forma, despreparado. Abaixo os fatores que colaboraram para o gargalo ocasionado no setor.
= Mao-de-obra

Primeiramente quando as maquinas foram instaladas um operador e um auxiliar foram
contratados para operar a guilhotina e a dobradeira, ou seja, uma maquina ficava parada
enquanto outra funcionava. Os primeiros dias com apenas dois colaboradores causou um
agravamento no gargalo presente neste processo produtivo, fase esta inicial para os demais
setores da fabrica. Apos cerca de duas semanas foram contratados mais um operador e um
auxiliar, desta forma as duas maquinas passaram a operar simultaneamente 44 horas por

semana.
= Demanda

Outro fator limitante foi a quantidade de servi¢os enviados ao setor ao mesmo tempo, tudo
que antes era mandado fazer em terceiros foi retido para fazer interno. Logo, alem da falta de

funcionarios, o acumulo de pedidos a serem atendidos pelo setor era muito grande.
= Capacidade das maquinas

Outra dificuldade encontrada para diminuir o gargalo causado foi que o tempo de corte das
pecas € muito menor que o tempo que se leva para dobrar as mesmas. Para o corte de pecas
ndo € necessaria a troca de ferramentas e a programacdo da maquina dura segundos, 0 que
toma um pouco mais de tempo sdo os riscos que devem ser feitos quando a peca a ser cortada
possui angulos e medidas diferentes de um simples retangulo ou quadrado. Porém a maquina
ndo realiza cortes circulares, para este tipo de peca o corte continua sendo terceirizado, até

gue a maquina de Oxicorte seja instalada.

Ja a dobra é um processo bem mais demorado que o corte, muitas vezes uma peca que
necessita de dois cortes de guilhotina pode precisar de mais de vinte dobras, ou seja, 0 tempo
que a peca demora pra ser cortada pode ser multiplicado “n” vezes para a dobra. A maquina

de dobra é automatica, por isso cada dobra deve ser programada e, dependendo do perfil da
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chapa e o tipo de dobra, a troca de ferramenta deve ser realizada. A troca que ferramenta
demora em média 20 minutos, porém, todos estes fatores fizeram com que o gargalo do setor
fosse concentrado na dobra de pecas. Dentre os servicos solicitados pelo setor, a minoria
depende exclusivamente do corte, grande parte das pecas depende também da dobra.

= Controle e registros

Outra dificuldade encontrada € que os servicos enviados ao setor ndo eram identificados,
muitas vezes pecas eram confundidas, os funcionarios da dobra levavam muito tempo para
descobrir qual era a peca que deveriam dobrar, pois s6 possuiam os desenhos em méaos. Mas 0
problema maior era que o setor ndo possuia uma sequéncia ldgica a seguir, ndo tinham datas e
prazos a serem cumpridos, muito menos um controle de quando os desenhos chegaram ao

setor para saber desde quando o servico havia sido solicitado.

Quando questionados quanto a quantidade de pecas ou chapas utilizadas que era cortado e
dobrado por dia em média, os funcionarios ndo sabiam informar, afinal, ndo possuiam
nenhum controle, por estarem sobrecarregados de servico e terem que atender diversas
producdes, eles ndo possuiam a informacdo de quanto tempo levam para cortar e dobrar uma

cacamba inteira, por exemplo.

Para melhor entendimento do problema encontrado no setor Corte/Dobra foi utilizada a
ferramenta de qualidade Diagrama de Causa e Efeito para analisar o gargalho encontrado e as
possiveis causas do mesmo. A Figura 10 demonstra o diagrama completo e preenchido com

as possiveis causas para o problema de gargalo no Corte/Dobra.

De acordo com as possiveis causas levantadas no Diagrama de Causa e Efeito para o
problema Gargalo na producéo do corte e dobra, foi elaborado um planejamento para tomadas
de decisBes imediatas necessarias para o setor, por isso a Tabela 2 demonstra a ferramenta

5W1H utilizada para listar as a¢fes imediatas a serem tomadas para melhoria do processo.
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Operador iniciante neste
tipo de maquina
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Apenas 1 operador e 1 auxiliar
para as duas maquinas
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Pedidos

Tudo que antes era terceirizado
foi retido para ser produzido
internamente, causando atrasos
nas entregas de pecas cortadas

e dobradas

Quantidade de pedidos de
Corte/Dobra acumulados

Gargalo inicial
»| no setor de

O setor iniciou sem ter um encarregado
responsavel pelas atividades e pelos
funcionarios

Nao houve preparo para inicio da
produgao das pecas cortadas e
dobradas

Nao foi realizado um estudo
anterior de capacidade das
maquinas de corte e dobra

Processo

Cobrancga e subestimacgao dos Corte / Dobra
funcionarios pela dificuldade de

superar o gargalo produzido

Diferenga entre o tempo
de corte e o tempo de
dobra, causando
um gargalo maior
na dobra

Nao houve estudo do processo
a ser iniciado e o espago fisico
que seria ocupado pelo novo setor

Dificuldade do operador
em pecgas diferenciadas de
Cacambas as quais
nunca havia produzido

Nao havia controle de ordens de
producao, os pedidos eram realizados
sem sequéncia logica e sem registro
para manter histérico e estimar producgao

Processo de Dobra

Figura 10 - Diagrama de Causa e Efeito - Gargalo no Corte / Dobra
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FERRAMENTA "5W1H"

TEMA: MELHORIAS INICIAIS NO SETOR
A Onde? Quem?

O que? (What) Por qué? (Why) (Where) (Who) Quando? (When) Como? (How)
Contratagao de Para evitar que uma maquina Abrir a vaga para um operador e um
mais dois fique parada enquanto outra Setor Recursos . 1 ' .

. . Imediatamente | auxiliar, analisar os curriculos e
funcionarios para |trabalha, melhorando assim, o | Corte/Dobra Humanos : . o

« selecionar os candidatos ideais.
0 Corte/Dobra tempo de produgéo das pecas.
o Em conjunto com os envolvidos na
Criacdo de um - b
formulario de Para organizagdo das ordens e Setor Estagiario da producéo elaborar um modelo de
levantamento dos dados glario Imediatamente | formulario ideal para envio da ordem

ordem de . Corte/Dobra Producao «

roducsio envolvidos no processo. de producéo ao Corte/Dobra com 0s
P ¢ dados necessarios.

Para uma organizagéao do setor : .
- . L Em conjunto com os envolvidos dos
Criacéo de prazos | a fim de atender as prioridades - .
N . setores solicitantes e analisando as
de entrega para | e programar as produgdes Setor Estagiario da : : X
Lo ) ~ Imediatamente | necessidades de cada setor, assim como
pecas cortadas e | diarias, assim como fazer com | Corte/Dobra Producao .
. a necessidade de prazos no
dobradas que os setores solicitantes das
. Corte/Dobra.
pecas também se programem.
- Para melhor acompanhamento Em conjunto com o encarregado da
Criacdo do PCP « x )
. . de cada produto na producéo, . producdo, determinar as etapas de
diferenciado para . Setor Estagiéario da . ~ i
. podendo analisar cada etapa, ~ Imediatamente | producéo para cada tipo de produto e
cada tipo de ; Corte/Dobra Producdo L : ~
roduto Seus prazos e as necessidades levantar quais sdo as informacdes
P de pecas e acessorios. necessarias para o formulario.
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= Infraestrutura

Como citado anteriormente, a matéria-prima utilizada é chapa de aco. As chapas utilizadas na
Maveza variam em espessura e em dimensao, ou seja, seu peso também pode variar de 100 a
mais de 500 kilogramas por chapa. Quando é realizado um pedido, este chega de caminh&o
pelo fornecedor, porém para descarrega-lo é necessario de 6 a 18 homens dependendo da
dimensdo e espessura das chapas. Depois de descarregadas no chdo ao lado das maquinas, as
chapas eram utilizadas aos poucos e quando necessario o uso de chapas grandes, geralmente 6
metros, necessitando de homens para ajudar no carregamento até a maquina, isso acarreta na
parada total dos funcionarios das montagens e algumas vezes da pintura e até oficina, para

que a quantidade de homens fosse suficiente para o transporte da chapa.

Este esforco realizado pelos funcionarios da fabrica ocorre devido a falta de uma ponte
rolante no setor, porém a Maveza ja comegou a investir nos equipamentos, mas ainda nao foi
finalizada a instalagcdo da ponte. Esta deficiéncia esta causando problemas de salde para 0s
funcionarios, alguns estdo tendo dores musculares e na coluna, outros ja passaram mal no
momento de carregamento da chapa, outro teve de ser afastado por ter deixado cair a chapa no
pé. Outro problema é que cada vez que esta movimentacdo de chapa ocorre, a producdo para
por aproximadamente uma hora, o fluxo produtivo é interrompido, o rendimento dos

funcionarios diminui, enfim, varias sdo as desvantagens pela falta da ponte rolante.

O setor de corte e dobra era tambem deficiente na questdo de infra-estrutura de apoio. As
maquinas sdo de alta tecnologia e qualidade, porém alguns “acessorios” poderiam auxiliar ¢
otimizar as atividades do setor. No caso da maquina de corte, ap0s cortadas as pecas, estas
ficavam no chdo atras da maquina, para retira-las os funcionarios tinham que se abaixar e
entrar debaixo da maquina e retirar as pecas cortadas, isto dificultava na limpeza das sobras e
na movimentacao das pecas. O setor ndo possuia uma mesa de apoio para colocar os desenhos
solicitados e as ferramentas que sdo utilizadas, como paquimetro, medidor de grau, riscador
de chapa dentre outros. Para facilitar o posicionamento em ambas as maquinas das chapas era
necessaria uma espécie de mesa com rodas para poder movimentar as chapas, porém, no

inicio eles improvisavam tambores com uma chapa em cima para ser utilizado como mesa.

Os retalhos de chapas provenientes do corte eram divididos em dois tipos, o primeiro
composto pelas sobras, ou seja, que nao seriam reutilizadas devido a dimensdo, geralmente

tiras muito finas sdo descartadas. O segundo é composto pelos retalhos que podem ser
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reutilizados, estes eram acumulados proximos a parede sem nenhuma forma de organizacéo,
desta forma ficava muito mais dificil de encontrar os retalhos para serem reutilizados e 0s

mesmo acumulavam cada vez mais.

Para o assunto relacionado a infra-estrutura foi elaborado um Diagrama de Causa e Efeito
para que fossem listadas as possiveis causas dos problemas encontrados, segue na Figura 11 o

diagrama preenchido com as informagdes levantadas.

De acordo com as possiveis causas levantadas no Diagrama de Causa e Efeito para os
problemas de Infra-Estrutura na producdo do corte e dobra, foi elaborado um planejamento
para tomadas de decisBes imediatas necessarias para o setor, por isso a Tabela 3 demonstra a
ferramenta 5SW1H utilizada para listar as agOes imediatas a serem tomadas para as melhorias

de infra-estrutura.
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Barracao

Maquinas

Falta carrinhos para movimentagao
de chapas e suporte de frente
com as maquinas

Faltou organizagao e
limpeza do local antes da
instalacao das maquinas

Falta mesinha de apoio para os
funcionarios realizarem suas

Falta espaco para alocagao =
contas e anotagoes

das chapas a serem cortadas
Falta bragos frontais
na maquina de dobra

Infra-Estrutura

Falta organizagao nas areas
destinadas a alocagao das
chapas inteiras e cortadas

Quebra de ritmo dos

- : funcionarios
Esforco fisico excessivo

dos funcionarios

Falta organizacao das pecas

dobradas por ordens de produgao nterrupsao do fluxo

. . produtivo
Parada de funcionarios para

Carregamento de chapas

Falta de ponte

Layout rolante

Figura 11 - Diagrama de Causa e Efeito - Infra-Estrutura



Tabela 3 - 5SW1H: Infra-estrutura
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FERRAMENTA "5W1H"

TEMA: MELHORIAS INICIAIS NO SETOR
o Onde? Quem?
O que? (What) Por qué? (Why) (Where) (Who) Quando? (When) Como? (How)
Montagem de Para melhorar a organizacéo do Setor Funcionarios
g . setor e facilitar os trabalhos do Imediatamente | Utilizando retalhos de chapa de aco.
mesa de apoio Corte/Dobra
com os documentos. Corte/Dobra
Criacdo de .
“carrinhos”para | Para facilitar o corte e dobrae | Setor Funcionarios . Utilizando retalhos de chapas e pecas
. « ) do Imediatamente « .
movimentacdo de | melhorar o fluxo produtivo. Corte/Dobra dobradas que ndo foram utilizadas.
Corte/Dobra
chapas.
Criacdo de um - .
. Para otimizar o espaco do setor Funcionarios -
estaleiro de . Setor . Utilizando retalhos de chapas e pecas
e facilitar o descarregamento e do Imediatamente « .
chapas de 3 : ~ Corte/Dobra dobradas que ndo foram utilizadas.
movimentacao de chapas. Corte/Dobra
metros
Montagem de Para evitar que funcionarios o
, . Funcionarios -
uma rampa atras | tenham que se abaixar e entrar | Setor . Utilizando retalhos de chapas e pecas
o . o do Imediatamente ~ .
da maquina do embaixo da maquina para Corte/Dobra dobradas que ndo foram utilizadas.
. Corte/Dobra
corte retirar pegas.
. Para diminuir o tempo que o o Utilizando um tempo entre as
Organizacao dos L Setor Funcionarios . ~ o
funcionario leva para procurar o Imediatamente | produc@es para a organizacdo das
retalhos de chapa Corte/Dobra do Corte
retalho. chapas, separando-as por espessura.
Criacdo do Para eliminar o gargalo de Setor Recursos _ Contratando e capacitando novo
segundo turno de | pecas cortadas a serem Humanos e Imediatamente .
Corte/Dobra A operador da maquina de dobra.
dobra dobradas. Geréncia
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4.6 Melhorias Aplicadas

Depois de uma andlise detalhada de todo o processo do corte e dobra, conversar com
funcionarios do setor, com os gerentes da empresa e encarregados pelos setores da fabrica
algumas mudancas imediatas foram realizadas e procedimentos instalados para melhorar o
rendimento do setor e tentar diminuir os problemas encontrados. Outros estudos estdo sendo

realizados e serdo propostos para melhorar ainda mais o setor.
= Contratacao de mais dois funcionérios:

Com um operador e um auxiliar em cada maquina, tanto o corte como a dobra comecaram a
funcionar simultaneamente, reduzindo drasticamente os tempos verificados anteriormente de
maquina parada no setor, além de elevar a eficiéncia e aumentar a velocidade no

processamento de chapas.
= Montagem de mesa de apoio pelos proprios funcionarios:

Para facilitar os trabalhos os funcionarios do corte utilizaram uma janela de tempo e
montaram uma mesa pequena para colocar as ferramentas e equipamentos que utilizam,

juntamente com os pedidos.
= Criagao de um formulario de ordem producéo:

Criado com o intuito de organizar e controlar os pedidos enviados ao corte e dobra, o
formulario é preenchido pelos setores de montagem, tanques e oficina quando necessitam de
pecas. Nele deve constar o nimero da ordem de producdo que estdo solicitando, namero de
pecas, home do cliente onde as pecas serdo utilizadas, data e hora de envio, e 0s desenhos
com as medidas e perfis de chapa em anexo. No caso da producdo, o namero da Ordem de
Producdo (OP) deve acompanhar o produto desde o corte e dobra até o acabamento e entrega
técnica. Com este formulario é possivel estimar os pesos das pecas, numero real de pecas
produzidas e rejeitadas, quantidade em quilogramas de sobra de chapas, além de um
apontamento das atividades do corte e da dobra. O apontamento preenchido pelos
funcionarios do corte e dobra mostram todas as atividades relacionadas a producdo de cada
OP, como inicio da producdo e quando terminaram, incluindo todas as paradas e 0s motivos
das mesmas. Através deste formulario tornou-se possivel verificar quantas pecas estdo sendo

produzidas em um periodo de tempo, quantas toneladas, quanto tempo de hora-homen e hora-
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maquina, quantas paradas e por quais motivos, ou seja, todas as informagdes necessarias para

uma analise mais aprofundada. Segue no Anexo | - Formulério de Producgédo — Corte/Dobra.
= Criagdo de prazos de entrega das pecas cortadas e dobradas:

Para se obter um padréo de entrega das pecas solicitadas foram criados prazos de entregas
para os pedidos provenientes de diferentes setores de acordo com o Quadro3 abaixo:

SETOR PERIODO DE RECERIMENTO PRAZO DE ENTREGA

Oficina Dia 1 - 8:00 hrs as 10:00 hrs Dial - até 18:00 hrs

Tanques Dial - 10:00 hrs as 15:00 hrs Dia2 -ate 11:30 hrs
Montagem (pecas extras) Dial - 15:00 hrs as 18:00 hrs Dia2 - ate 18:00 hrs

De acordo com a

Montagem (pedidos quantidade de pedidos
completos de cagamba / Qual quer horario recebidos de forma a
carroceria) atender todas as
montagens.

Quadro 3 - Prazos de entrega Corte e Dobra

Estes prazos foram criados para que 0s setores se planejem e antecipem as ordens de
producdo, evitando pedidos enviados com urgéncia, o que dificulta a programacdo dos
servicos no corte e dobra. Com os prazos determinados, 0s setores estdo cientes de quais
serdo 0s prazos que receberdo as pecas dependendo do horério que enviarem o pedido. Para as
ordens de producdo de kits completos de cacambas/carrocerias o prazo de entrega depende de
quantas ordens de Kits estdo sendo produzidas ao mesmo tempo, podendo variar de 2 a 10 dias
entre a chegada do desenho e a entrega de todas as pecas. Logo, em um periodo com muitas
vendas e muitos pedidos enviados a producdo, o corte e dobra fica impossibilitado de iniciar
uma OP e produzi-la do inicio ao fim, o que ocorre ¢ a produgdo de cinco OP’s a0 mesmo
tempo. Nestes casos o setor de corte e dobra trabalha de forma a tender todas as montagens ao

mesmo tempo para que nenhuma equipe tenha seu trabalho interrompido por falta de pecas.
= Criagdo do PCP diferenciado para cada tipo de produto:

Pelo fato do corte e dobra abastecer montagens simultaneas em diferentes estagios, foi
necessario conhecer e entender 0s processos para priorizar o0s servi¢os da dobra de forma a
abastecer a montagem de acordo com a sequéncia de producéo. Por isso, através de discussoes

e conversas com o encarregado da montagem foram eleitos os tipos de produtos, a Cagamba
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Standard / Europa, Cacamba Agricola e restantes cagcambas especiais e carrocerias. Para estes
tipos foram criados formularios para Planejamento e Controle da Producdo tornando mais
simples a visualizacdo de quais sdo as etapas de montagem, desta forma a dobra pode se
programar para as datas da montagem e quando precisardo de determinadas pecas.

Estes formularios de PCP também sdo utilizados para o acompanhamento das ordens de
producdo no corte e dobra, lavagem, pintura, acabamento e entrega técnica. A facilidade de
visualizacdo e entendimento auxiliou a troca de informagdo com os envolvidos quanto aos
prazos, atrasos, necessidade de pecas, enfim, todas as informagdes necessarias para o controle
da producdo. Para melhor visualizagdo seguem no Anexo Il — PCS/PCP - Planejamento e
Controle de Servico/Producio - CRONOGRAMA DE EXECUCAO (Cacamba Standard /
Europa), Anexo Il — PCS/PCP - Planejamento e Controle de Servigco/Producdo -
CRONOGRAMA DE EXECUCAO (Cacamba Agricola) e Anexo IV — PCS/PCP -
Planejamento e Controle de Servico/Producdo - CRONOGRAMA DE EXECUCAO.

= Solucdes imediatas devido a falta de ponte rolante:

v' Criagdo de ‘“carrinhos” com chapas de aco para movimentar chapas ou pegas,
posicionados um em cada maquina para auxiliar no posicionamento das chapas no
momento do corte e da dobra, facilitando na producdo de pecas grandes e pesadas. A
movimentacdo dos carrinhos é de certa forma limitada pelo fato da area em torno das
maquinas ser ocupada por pecas cortadas e dobradas. No caso da dobradeira ainda sdo
utilizados tambores proximos a maquina para dobra de pecas maiores e mais pesadas,

pois faltam bracos frontais como no corte. Segue abaixo as Figuras 12, 13 e 14:



Figura 13 - Tambores improvisados para apoiar a peca.
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Figura 14 - Pecas cortadas, dobradas e pe¢as que ocupam o chédo ao lado das maquinas.

Producdo de um estaleiro para chapas de 3 metros. Utilizando a prépria matéria-prima e
montado pelos préprios funcionarios melhorou a organizagdo das chapas liberando
espaco no chao, tornando o layout do setor mais organizado facilitando a movimentacgéo

das mesmas. Para melhor visualizagéo segue abaixo Figura 15:

\;A CRORSRS

aravavavivava W

FA

Figura 15 - Estaleiro de chapas de 3 metros
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v Instalacdo de uma rampa embaixo e atras da maquina de corte, desta forma, quando as
pecas sdo cortadas facilita a retirada e identificagdo das pegas. Esta simples mudanga
também facilitou na limpeza e recolhimento das sobras do corte, pode-se notar a mudanca

na Figura 16.

Figura 16 - Rampa auxiliar no corte

v Organizacdo dos retalhos de chapas e limpeza dos materiais acumulados préximos as
paredes do barracdo (Figura 17). Os materiais que ndo teriam mais utilidade foram
levados para o local onde os entulhos sdo encaminhados e posteriormente vendidos. Os
retalhos que poderiam ser novamente utilizados foram divididos por espessura e por
dimenséo e identificados com uma tinta propria. Para melhorar o controle de sobras de
chapas foi criado um formulario para preenchimento dos funcionarios do corte quando as
sobras sdo retiradas do setor, sendo as mesmas pesadas. Segue no Anexo V -
FORMULARIO RETALHO DE CHAPA - CORTE/DOBRA.
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Figura 17 - Organizacéo dos retalhos

v’ Criacdo do segundo turno de dobra. Como citado anteriormente, a dobra é uma operacédo
mais trabalhosa que o corte, 0 que leva um tempo maior para produzir as pecas. Devido a
falta de operadores no mercado, o auxiliar do corte foi treinado, e apds duas semanas de
trabalhos na dobradeira, este iniciou os trabalhos no segundo turno, sendo responsavel
pelas pecas mais simples, mais leves, com poucas dobras, mas que tomam grande tempo
da producdo para serem desenvolvidas devido a grande variabilidade das pecas. Esta
mudanca auxiliou na diminuicdo dos tempos de entrega das pecas, principalmente da

montagem de novos produtos.

Para melhor visualizacdo das mudancas efetuadas, segue o fluxograma com 0 novo processo

do corte e dobra (Figura 18) e o layout do setor (Figura 19):



Almoxarifado preenche
o formuléario e envia ao
corte/dobra (OFICINA)

Ivanildo preenche
formulario e envia ao
corte/dobra
(MONTAGEM)

|

Operador do
corte recebe o
formulario

Operador do
corte confere
matéria-prima

NAO
Matéria-prima OK?

Operador verifica Informar

a fila de servigos responsavel pela
que foram compra de
solicitados chapas

Operador do corte
confere pegas com

mesmo perfil de chapa

Possui alguma

Verifica se a
urgéncia é do
mesmo perfil de

chapa

Mesmo perfil de
chapa?

rgéncia dos setores?

Verifica se tem
retalho de chapa
para producao das

pecgas urgentes

Inicia o corte

Possui retalho?

NAO

Separa uma nova
chapa para as
pegas urgentes e

Operador ou auxiliar
do corte preenche o
formulario de producao
com os dados
necessarios

Identifica as pecas
cortadas com nimero
da OP e nimero da
peca

|

Aloca as pecas
cortadas no chao
proximas a dobradeira

Operador da dobra
recebe as ordens de
produgao que foram

cortadas

verifica se ha mais
pecas do mesmo
perfil nos pedidos

Possui alguma
rgéncia dos setores?

i

Verifica os perfis de
chapa e de dobra

Verifica se precisa
trocar ferramenta da
maquina

Prioriza as pegas

|

Inicia a dobra das
pecas

Inicia a dobra das
pecas

urgentes

Alocagao das pegas
ao lado da dobradeira

ou perto da montagem
caso a mesma ja
tenha iniciado

l

Entrega o formuléario
preenchido ao
encarregado do setor

Fim do processo

Figura 18 - Fluxograma Corte/Dobra ap6s mudancas aplicadas
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O layout demonstrado na Figura 19 demonstra as mudancas realizadas no barracéo e no setor,
como a contratagdo de mais dois funcionarios para o setor de corte e dobra, trabalhando as
duas méaquinas simultaneamente. Houve uma organizagdo da matéria-prima através de um
estaleiro e areas delimitadas de acordo com o layout apresentado. Para facilitar o trabalho dos
colaboradores do setor verifica-se na figura a presenca de dois carrinhos criados para servir de

apoio a matéria-prima processada.
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Layout do setor CORTE / DOBRA
Situagao Atual (2 meses apds inicio)

el _Hﬁ|
2 operadores para
cada maquina, h
evitando maquina — Organizagao
parada N 1 dos retalhos
I de chapas
W proximos a
W parede de
acordo com
I espessura e
i W dimenséao
oo |l W
= / Carrinho para Carrinho para
transporte de transporte de
" pecas chapas
Estoque de Estoque de
a%%ﬂﬂwmw nMMMMMm Area reservada para estoque de
chapas de 6 metros
e
Estaleiro para
alocacgéo de
chapas de 3
metros
A

Figura 19 - Layout Corte e Dobra ap6s modificacdes iniciais
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4.7 Propostas de Melhorias

Atraveés do mapeamento de processos e desenvolvimento do fluxograma do setor pode-se
enxergar uma série de falhas e pontos a serem melhorados no setor de corte e dobra da
industria Maveza. Algumas mudancas iniciais ja foram aplicadas de acordo com o descrito no

item 4.5 deste trabalho.

Porém, ainda h4 muito que fazer. Uma das primeiras melhorias a serem realizadas ¢ com
relacdo ao layout do setor, para isso alguns investimentos sdo necessarios para, por exemplo,
instalacOes de prateleiras para alocacdo de retalhos separados de acordo com espessura e
dimenséo, palets para as pecas cortadas separadas por ordem de producdo, palets para a
locacdo das pecas dobradas também separadas por ordem de producdo, identificacdo e
demarcacdo para as areas dos palets e para as areas de alocacdo da chapas de 6 metros,
demarcacdo das areas ao redor das maquinas evitando a passagem de pessoas que podem
ativar o sensor de parada, dentre outros detalhes. Enfim, muitas sdo as mudancas relacionadas
ao layout, porém ndo muito trabalhosas e com necessidade um investimento relativamente
baixo. Através da ferramenta de qualidade 5W1H as propostas de melhorias relacionadas ao

layout foram analisadas de acordo com a Tabela 4.

Quando uma OP ¢ enviada ao corte/dobra, esta segue anexada com os desenhos das pecas que
serdo necessarias para a producdo, no caso da montagem. Porém, quando a montagem é
iniciada ndo existe uma ficha técnica do produto com todas as informacdes e desenhos
técnicos necessarios para a producao. Muitas vezes 0s mecanicos e soldadores sdo obrigados a
parar a montagem e ir atras do encarregado do setor, que nem sempre esta por perto, para tirar
duvidas com relacdo as pecas ou a montagem, isto acarreta em uma perda de tempo na
producdo e muitas falhas como, por exemplo, a montagem errada de uma tampa traseira de
uma cacamba. Um erro como este causa retrabalho, atraso nas préximas montagens, custos
elevados, desperdicio de matéria-prima, dentre outros fatores que poderiam ter sido evitados
se a ordem de producdo estivesse completa com todas as informacgdes do pedido do cliente,
todas as especificacdes, medidas, etc. Esta proposta foi analisada através da ferramenta 5W1H

como demostrado na Tabela 5.



Tabela 4 - 5W1H: Layout
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FERRAMENTA "5W1H"

TEMA: LAYOUT NO SETOR CORTE/DOBRA
o Onde? Quem?
? ? ? ?
O que? (What) Por qué? (Why) (Where) (Who) Quando? (When) Como? (How)
h - Definir onde serdo as areas destinadas a
Delimitagéo das Para melhorar a organizagao do Setor Encarregado : . matéria-prima e ao produto acabado
. setor e o fluxo de materiais e < Assim que possivel : « ~ "
areas. Corte/Dobra |da Producéo Realizar a demarcacéo do chdo atraves
pessoas. :
de tinta de acordo com a Norma.
Definicio de Para melhorar a organizacéo do
. ¢do de setor e evitar a mistura e perda Definir areas separadas para cada
areas especificas q facilitand Setor Encarregado . el dem d UGS b ‘s d
ara cada ordem | 9€ Pecas, faci itando a Corte/Dobra | da Producio Assim que possivel |ordem e produgao também atraves de
P x movimentagao do material demarcagao no chéo.
de producéo.
pelos montadores.
Para alocacdo de todas as pecas
de cada ordem de producéo, Verificar disponibilidade de verba para
Compra de facilitando a separacao e Setor Encarregado . . investimento em pallets, realizar
o : . ~ Assim que possivel N
pallets. organizacdo, além de evitar que | Corte/Dobra |da Producao cotacdes no mercado e buscar
as pecas figuem em contato autorizacao para compra do material.
com o chéo.
Para organizacao de pegas e Verificar disponibilidade de verba e
acessorios padrdes na - S
. , Encarregado tempo de mao-de-obra para utilizacéo
Investimento em | montagem, além de sobra de Setor ~ . . T ~
. da Producdo / | Assim que possivel |de chapas para fabricacéo e instalacdo
prateleiras pecas e retalhos de chapas que | Corte/Dobra . R
X Corte e Dobra de prateleiras e buscar autorizagdo para
podem ser reaproveitados .
. compra do material.
posteriormente.




Tabela 5 - 5W1H: Documentacéo e Padronizacédo dos Processos
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FERRAMENTA "5W1H"

TEMA: DOCUMENTACAO E PADRONIZACAO DOS PROCESSOS
?
O que? (What) Por qué? (Why) (\(/)Vr;]%?é) Quem? (Who) | Quando? (When) Como? (How)
Para que todas as informagbes Criacdo de um documento a ser
relacionadas ao produto Projetista / ¢ hid ) fi %0 d
Criacdo de uma | acompanhem todas as fases do Setor Encarregado da | Assim que preenchido apos a confirmacao do
; . : . . - . pedido do cliente com todos os detalhes
ficha técnica processo produtivo. Evitando Engenharia | Producéo / possivel do produto necessarios para todas as
paradas por duvidas e retrabalhos Vendedores faseps 40 DIOCESSO DIo du?ivo
por falta de informacéo. P P '
Pa_ra e\_/lt_ar_ qdue ordens dde progugao Definir um padréo para os documentos
Padronizacdo dos S€jam Iniciadas sem 0s desennos . de montagem que serdo enviados a
de montagem, facilitando para os | Setor - Assim que « . ~
desenhos de « . | Projetista . producdo com todas as informagdes e
montadores que terdo sempre em | Engenharia possivel ) . ST
montagem ~ medidas necessérias para que nao haja
maos 0S mesmos documentos para .
cada produto a ser montado duvidas no momento da montagem.
Para que tenha um reglstrq de Criar um padrdo de documentacao para
todas as ordens de producdo. q hos d ~
. Facilita no momento de entrada de - 0s 0esennos das pecas que serao
Padronizacdo dos Projetista / . utilizadas em cada ordem de producao.
desenhos de um novo produto, sendo Setor Encarregado da Assim que Definir pasta eletronica e arquivo fisico
necessarias pequenas modificacdes | Engenharia J possivel P € arquivo |
pecas . Producéo para armazenamento e identificagéo
de outros desenhos realizados -~
. destes desenhos, facilitando acessos
anteriormente para produtos fUtUros
parecidos. '
Para reunir todas os documentos Reunido da ficha técnica, desenho de
Criacdo de um . s Projetista / . montagem e desenho de pecas para
. necessarios para o inicio da Setor Assim que . .
Kit de ordem de roducio sem aue haia falta de Engenharia Encarregado da ossivel conferéncia dos dados e envio ao setor
producdo P ¢ d | g Producdo P de Corte e Dobra. Validacdo das

nenhuma informacao.

informacdes (projetista e encarregado).
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Uma das necessidades urgentes € a instalacdo da ponte rolante, este investimento em infra-
estrutura trara beneficios fisicos e ergonémicos para o rendimento dos funcionarios do corte,
dobra e montagem. Evitara paradas de producdo para o carregamento de chapas e pecas
pesadas, melhorard o rendimento dos funcionarios que ndo necessitardo fazer mais esforcos

fisicos, facilitarda na montagem das cagambas e carrocerias, etc.

Um investimento futuro para a empresa seria a instalacdo de um software para coleta dos
dados de todos os setores e a interligacdo dos mesmos, facilitando a visualizagéo e controle de
todos os processos, evitando que producgdes sejam feitas sem controle, ou seja, evitando a
perda de informacGes que ocasiona o aumento dos custos e falhas no planejamento e controle
da producédo. Desta forma foi utilizada a ferramenta 5W1H para analise destas propostas de

melhorias de acordo com a Tabela 6.



Tabela 6 - 5W1H: Infraestrutura

FERRAMENTA "5W1H"

TEMA: INFRAESTRUTURA

O que? (What) Por qué? (Why) Onde? (Where) | Quem? (Who) | Quando? (When) Como? (How)

Para fornecer equipamento
suficiente para transporte de
matéria prima e

movimentacao de pegas na Finalizar a compra dos

Encarregado da

Instalagéo da montagem, além de < » Assim que componentes necessarios,
. x Produgéo Producdo / . AR «
ponte rolante movimentacao de produtos A 2l possivel fabricacdo e instalacdo da ponte e a
. Geréncia . .
acabados. Ocasionando liberag&o da o uso.

beneficios fisicos e
ergondmicos para 0s
funcionarios.

Para coleta dos dados de
todos os setores e a
interligacdo dos mesmos,
facilitando a visualizacéo e
controle de todos os
processos, evitando que
Instalacdo de um | producdes sejam feitas sem | Todos os setores N Assim que

. . s Geréncia .
Software controle, ou seja, evitando a | da fabrica. possivel
perda de informacdes que
ocasiona o0 aumento dos
custos e falhas no
planejamento e controle da
producéo.

Liberar verba para compra de um
Software adequado para o sistema
produtivo. Treinamento e
capacitacdo de pessoal para
utilizacdo do mesmo.
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Segue abaixo a Figura 20 do layout ideal do setor, onde pode-se notar a presenca da ponte
rolante necesséria no barracdo, a expansdo da area coberta do mesmo e como consequiéncia o
aumento da producdo de cacambas e carrocerias. No quesito organizacdo a instalacédo de
prateleiras para alocacdo de retalhos de chapas e pecas, area demarcada para estoque de
chapas de seis metros, estoque de pecas cortadas e dobradas separadas de acordo com o
nimero da ordem de producdo. Por fim a instalacio da maquina de oxicorte e dois
colaboradores para trabalharem nesta maquina, sendo as pecas cortadas pelo oxicorte,

alocadas na area determinada para estoque de pecas cortadas.
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Figura 20 - Layout Corte e Dobra
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5. CONSIDERAQC)ES FINAIS
5.1 Contribuic6es

O mapeamento do processo na industria de implementos rodoviérios possibilitou uma visdo
mais ampla entre os envolvidos nos processos, possibilitando o aparecimento dos pontos
falhos a serem melhorados e suas prioridades. Melhorou também o envolvimento dos
encarregados e lideres de setores com o restante da fabrica, intensificando a idéia de clientes

internos e a colaboracgdo que deve existir entre 0S mesmos.

O estudo realizado na empresa favoreceu o setor de Corte e Dobra mais especificamente
trabalhado para que melhorias fossem aplicadas na organizacdo geral de matéria-prima,
produto acabado, materiais e pessoas envolvidas. Houve uma melhora no desempenho do
setor assim como no na satisfagdo dos funcionarios, com este processo mapeado pode-se
levantar os dados da producéo do setor e melhorar o planejamento e controle da producéo em

geral.

Através do planejamento realizado e as melhorias futuras propostas a empresa pode
desenvolver um plano de acdo em cima destas propostas e buscar o desenvolvimento

continuo, ndo apenas no setor estudado, mas em todo o processo produtivo.

Por ser uma empresa de pouco tempo no mercado, foi possivel inserir alguns conhecimentos e
teorias para melhorias da producéo, os funcionarios puderam ter contato com ferramentas de
qualidade, obtiveram uma noc¢do basica da importancia do planejamento e controle da

producdo e o quanto mudancas simples podem ser eficientes.

O mapeamento do processo também teve grande importancia para 0s questionamentos
realizados quanto as sequéncias das atividades realizadas e o0s envolvidos nas mesmas,
facilitando na visualizacdo de mao-de-obra sobrecarregada e gargalos que ocorriam durante o

processo produtivo.

Logo, pode-se concluir que através de um mapeamento de processos, uma analise dos fluxos
de pessoas e materiais, verificando quais os pontos criticos a serem inicialmente tratados e
buscando a qualidade na producdo, quando realizado um planejamento das atividades, muitos
sdo os beneficios alcancados, e, muitas vezes, com simples mudancas fisicas e de atitudes.

Estas podem trazer progressos na produtividade, eficiéncia da producdo e de funcionarios,
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capacidade da producdo, diminuicdo de tempos de producdo, melhorias no layout, dentre

outras diferentes vantagens.

5.2 Dificuldades e Limitagoes

A grande dificuldade encontrada foi a barreira cultural encontrada na empresa, lideres e
encarregados foram resistentes a mudancas, por serem pessoas com tempos de trabalho
superiores a dez anos estavam habituados a realizarem seus trabalhos da forma que achavam
conveniente e sem nenhum controle ou verificacdo. Desta forma as mudancas realizadas nos
processos através do mapeamento de processos e as melhorias implantadas e sugeridas
causaram, no inicio, uma certa repreensao pelos envolvidos, porém, apds treinamentos e
explicagbes da importancia das mudangas, houve uma melhoria na colaboragdo destas

pessoas.

Outra limitacéo foi 0 envolvimento dos diferentes setores da fabrica e 0s responsaveis por eles
para que tivessem uma visdo de que deveriam trabalham a fim de atingir o objetivo e a
qualidade do todo. A grande dificuldade foi conseguir uma forma de que funcionarios de
diferentes setores conseguissem ter uma visdo por processos, ou seja, 0 fluxo das atividades
dentro do processo e a interacdo e colaboracdo necessaria para 0 bom rendimento dos

processos.
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e aN R o ey ol a 1/4 5/16 12

_ _ X mﬁ_mk =z 18 2(4,25mm) 14
CAfAMALRE F CARROCFERIAS m w....m. g
= 3/16 11

FORMULARIO DE PRODUCAD - CORTE / DOBRA

N.2 OP/0S: _H_ DATA: D TANQUES DEEE BAS _H_ OFICINA

CLIENTE:
DESCRIGAC DA
PECA:
Chapa Crigem: Keg|Reparoveitado: kg Quantidade de Pecas Solicitadas:
PegaPronta: Kg|3obra: kg Juantidade de Pecas Rejeitadas:
Rejeitado: Kg Quantidade de Pecas Entregues:
APONTAMENTO
DATA HORA OPERADOR HISTORICO STATUS! SETOR
f f CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
CORTE DOBRA
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PCS/PCP - Planejamento e Controle de Servigo/Produgdo - CRONOGRAMA DE EXECUCAD

Nimero OF: _ Data Pedido: _ _ Data emissac OF: _ _m_mﬁu_. {Box CACAMBASTANDARD / EURCPA
Clignte:

Resumao OF:

INICIO TERMING
Data Hom 1-1] Haora

SERVICOS Colaborador

Pegas Necessanias

3 - MONTAGEM CHAZSI

4 - MONTAGEM COSTELA / TRAVESSA

5 - MONTAGEM BACIA

&- MONTAGEM FROMTAL / PROTETOR

& - HIDRALLICA

5 - INSTALACAD CAMINHAD / ELETRICA

amaadiaa

RS R

10 - LAVAGEM [ PINTURA

11 - ACABAMENTO / ENTREGA TECHICA

[

Foz01i.11
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PCS/PCP - Planejamento e Controle de Servigo/Producdo - CRONOGRAMA DE EXECUCAOD

NOmero OP:

_ Data Pe n__unx_

Data emissdo OP:

_mmHn_._mun CACAMBA AGRICOLA

Cliente:

Resumao OP:

SERVICOS

Colaborador INICIO

TERMING

Hora

et Hara

Pecas Necessarias

1- CORTE/ DOBRA

R

-

-

Ly

eeeaf---
v
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
a
]
'
'
'
'
'
'
'
'

NP R . e
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'

aa--t -
'
'
'
'
'
'
'
'
'
a
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'

[P P T

A

[N (T R n—

RSP EpR -

RS EpR -

cmageeadiana

'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
[T
]
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
[

RSP EpR -

RS EpR -

cmageeadiana

FO2 o111
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PCS/PCP - Planejamento e Controle de Servigo/Producdo - CRONOGRAMA DE EXECUCAD

Mumero OP:

Data 1mn:n_u”_

[rata emiz=3o0 n_?_ _m.m.nu_.....m_n.ﬁ

Cliente:

Resumao OF:

SERVICOS

Colaborador

INICIO

TERMING

Data Hom

ata Hora

Pegas Necessarias

12CORTE R O S S O e e
2-D0BRA ................ ..... ..... ............ ..... ..... ............ .............................................................................
3oMONTAGEM CHAsSI ................ ..... ........... ..... ........... .............................................................................
.h.?...?.ﬁ.z.@wm.g.ﬂ.ﬁm.ﬂm.....................m. ................ ..... ............ ..... ............ .............................................................................
5:MONTAGEM ESTRUTURA ................ ...... ... ........... ...... “ .. ........... .............................................................................
6 MONTAGEM HIDRAULCA ..... ..... .............................................................................
7 INSTALACAD CAMINHAQ [ELETRICA ................ ..... ..... ............ ..... ..... ............ .............................................................................
BILAVAGEM ...... ... ...... “ .. .............................................................................
SSPINTURA e ................ ..... ............ ..... ............ .............................................................................
10-ACABAMENTO ................ ..... ........... ..... ........... .............................................................................
11-ENTREGATECNIOA . ................ ..... ............ ..... ..... ............ .............................................................................

FOz01.11
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FORMULARIO RETALHO DE CHAPA - CORTE/DOBRA

68

DATA REAPROVEITADO REJEITADO OBSERVACOES
.k uf Kg Kg
/ / Kg Kg
L Ke Ke
/ / Kg Kg
/ / Kg Kg
Lt Kg Ke
/ / Kg Kg
/ / Kg Kg
- — Kg Kg
/ / Kg Ke
/ / Kg Kg
/ / Kg Ke
/ / Kg Kg
A Ke Kg
/ / Kg Kg
/ / Kg Kg
R Y — Kg Kg
G N Kg Kg
L/ Kg Ke
/ / Kg Kg
i . Ke Kg
/ / Kg Kg
L Kg Ke
L Ke Ke
/ / Kg Kg
Lk Kg Ke
/ / Kg Kg
L/ Ke Ke
/ / Kg Kg
/ / Kg Kg
! / Kg Kg
/ / Kg Kg
/ / Kg Kg

REAPROVEITADO: Sobra de chapas que podem ser reaproveitadas em outras ordens de produgdo.
REJEITADO: Sobra de chapas que ndo serdo reutilizadas em outras ordens de producdo (ndo possuem

utilidade).

F.04.01
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