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Resumo:

Este artigo apresenta os resultados de um desenvolvimento experimental que teve por finalidade
identificar, analisar e implementar as ferramentas de 5S’s, Instru¢des de trabalho, defini¢cdo de
takt time e aplicagdo de indicadores de controle, baseados na metodologia lean manufacturing
aplicada 4 gestdo industrial. Estas foram importantes para elevar os indices produtivos de uma
inddstria metaldrgica com sede na serra gaticha, fabricante de ferramentas manuais e elétricas,
sendo a segunda marca nacional no mercado em seu seguimento. Empresa possui unidade de
fabricagdo e distribuicdo de produtos situada na regido metropolitana de Recife, responsavel por
atender toda a regido Nordeste. O objetivo do trabalho € otimizar os resultados produtivos e
aplicar um metodo moderno e eficiente para a gestdo industrial baseados na filosofia lean
manufacturing. Para validar os resultados da aplicacdo do modelo proposto na empresa, foram
aplicados indicadores, programa 5S’s, instrugdes de trabalho e definicdo de takt time, onde pode
ser medido: eficiéncia, aderéncia, estabilidade de processos, sucatas, absenteismos, horas extras
e retrabalho. Com as implementacdes realizadas obteve-se melhorias nos indices produtivos

dessa inddstria.
Palavras Chave:

Indices Produtivos, Lean Manufacturing, Takt Time.

1. Introducao
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O Lean Manufacturing € uma iniciativa que busca excluir o que nao tem valor ao cliente
e imprimir velocidade a empresa (WERKENA, 2011). Fatores esses que vem de
encontro com a necessidade de mudanga cultural de indistria na empresa estudada. O
cendrio apresentado em uma inddstria metaldirgica com sede na serra gaticha, fabricante
de ferramentas manuais e elétricas. Empresa conta também com unidade de fabricacdo e
distribuicdo de produtos situada na regido metropolitana de Recife, responsavel por
atender toda a regido Nordeste, planta essa onde serd realizado o trabalho. Como a
abertura dessa filial ainda é um projeto novo para a corporagdo, esse panorama estimula
a empresa a aplicar uma cultura moderna de gestdo industrial, logo que com o
crescimento da organiza¢do no mercado nacional e internacional, se faz necessario cada
vez mais utilizar as boas praticas de gestdo como seu diferencial competitivo. Conforme
Feld (2001) o Lean Manufacturing utiliza ferramentas que sdo uma ajuda preciosa na
melhoria de um produto ou processo nos mais diversos tipos de organizagdes.

O lean manufacturing possibilita obter uma reducgio significativa no custo de fabricacdo
dos produtos, aumentar a margem de contribuicao e o fluxo de caixa, além de dispor de
uma cultura de gestdo industrial renovada e voltada ao atingimento das metas. Segundo
Kotler (2000), uma empresa ganha dinheiro ao satisfazer as necessidades dos clientes
melhor do que a concorréncia o faz.

Foram implantadas ferramentas da metodologia lean manufacturing na gestdo da
unidade de Sao Lourenco da Mata — PE da empresa Famastil Taurus Ferramentas S.A.
Foi efetuado um mapeamento de perdas que deverdo ser eliminadas e melhorias que
poderdo ser implantadas, posteriormente serd colocado em pratica o plano de acdes
provenientes desse levantamento juntamente com a aplicacio dos conceitos da
metodologia lean na drea industrial.

Uma das principais produtoras de ferramentas de alta performance, a empresa gaucha
Famastil Taurus Ferramentas, carrega uma histéria de mais de 60 anos de
empreendedorismo e conquistas. Uma das mais importantes e atuantes empresas do
setor oferece ao mercado produtos diversificados em linhas mecénica, construgdo civil,
jardinagem, irrigacdo e utilidades. Além de distribuir sua linha de produtos no mercado

interno, atingindo milhares de pontos de venda, a Famastil exporta para os cinco
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continentes, sendo a segunda marca no Brasil em seu segmento (Famastil Taurus
Ferramentas, 2014). O projeto estd estruturado conforme segue: a se¢do 2 apresenta o
estudo aplicado, a secdo 3 descreve as etapas da implementagao e a se¢ao 4 apresenta a

conclusio sobre o projeto.

2. Estudo Aplicado

O projeto foi aplicado em uma industria metalirgica com sede na serra gaucha,
fabricante de ferramentas manuais e elétricas, sendo a segunda marca nacional no
mercado em seu seguimento. Empresa também com unidade de fabricacdo e
distribuicdo de produtos situada na regido metropolitana de Recife, responsédvel por
atender toda a regido Nordeste, planta essa, onde foi realizado o trabalho.

Quanto ao delineamento metodoldgico, a pesquisa pode ser classificada em diversos
aspectos. E definida como aplicada porque foi desenvolvida na drea industrial dessa
unidade que engloba os setores de Estamparia, Injetados, Montagem, Manuten¢do e
Qualidade e neles serdo aplicadas técnicas e metodologias da filosofia Lean
Manufacturing.

A pesquisa de natureza aplicada possui caracteristicas de geracdo de conhecimento
resultante do processo de pesquisa, usando esse conhecimento para aplicacdo imediata
(JUNG, 2004). A pesquisa aplicada, como proprio nome indica, caracteriza-se por seu
interesse pratico, isto €, que os resultados sejam aplicados ou utilizados imediatamente
na solucdo de problemas que ocorram na realidade (MARCONI; LAKATOS, 2009).
Foram implementados nos setores da unidade, controles para medir eficiéncia, aderéncia
ao fakt time, controles de sucatas e retrabalhos através de indicadores, programa 5S’s e
elaboradas instrucdes de trabalho para cada célula de produgdo para assim padronizar a
tarefa de cada operacdo, dessa forma otimizando os resultados da area.

Para a intervencdo, a metodologia quanto aos procedimentos serd o estudo de caso.
Desenvolveu-se um modelo de andlise de causa e efeito e posteriormente elaborado um
plano de acdo (Figura 2) com aplicacdo integrada fundamentado na metodologia lean

manufacturing. As etapas do modelo foram elaboradas de forma a organizar a

e



[1I Simposio de Engenharia de Produgao

GESTAO DE INFORMAGOES COMO APORTE DE COMPETITIVIDADE PARA ORGANIZAGOES PRODUTIVAS

implantacdo, estruturando a sequéncia de intervencdo da pesquisa e verificando os

resultados obtidos.

O objetivo do trabalho é otimizar os resultados produtivos e aplicar um metodo
moderno e eficiente para a gestdo industrial baseados na filosofia lean manufacturing.
Para validar os resultados da aplicacdo do modelo proposto na empresa, foram aplicados
indicadores em todos os setores da drea industrial, nos quais podem ser medidos:
eficiéncia, aderéncia ao takt time, sucatas, ndo conforme, absenteismos, horas extras e
retrabalho, permitindo a visualizacdo da evolugc@o e dos resultados obtidos com as
implementagdes.

O modelo proposto foi estudado através da andlise em todos os departamentos da 4rea
industrial desta fabrica. Sendo assim, foi constatada a necessidade de padronizacdo nas
operagdes para que os resultados deixassem de ser instiveis e passem a serem
estabilizados, medidos, controlados, ajustados através parametros bem definidos a
medida que surgi-se essa necessidade. A Tabela 1 mostra o modelo desenvolvido e

aplicado.

Tabela 1 - Modelo aplicado para identificacdo de causa e efeito.
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PLANO DE AGAO
.J LE STATUS DATA | DATADE
e EFETO OBSERVADD PROVAVEL CAUSA AGRO SPONSAVEL] (Nac | DATA |REPROG| CONCLUSA
diigitar) RAMADA OEFETNA
Perda com movimentagiio depecas da  [Dobradora longe da lmha de [ Mudar bayout para que dodmadom de tubos _ L
1 | miquina chass até livha depintura_[pinkma fique a0 lado da lnha de pintura Aloson  [gechilic) 2579 wio
Perda de efetividade da MO operador da |Operador aguardo fempo Operador dobradora chass pindurar pecas na ) .
2 | ycbmdom de chassi Aquina ferminar cidlo monovia de pintum apés saida ciclodedobra | 2150 edkn] 2510 210
Falta de capacidade da dobradorade  [Equipamentio pargalo da Implantar mais um tumo de produgcio e definir i
3 |chassi pam alender demanda de 1.000  (linha, capacidade 500 pecasx mercado de pegas (500) dobmdas para serem Alexson | concluido | 1011 1511
pecasx dia fumo pintadas no dia seguinte.
Compm deve ser feita com 45 dias de
Excesso de materia prima (fubos ¢ Compras e entrepas deMP  |anfecedéncia para garantir fomecimento e ) i
4 blanks) e excesso negociara entrega com o fomecedor de 5.000 Alexson o 1011 vz
detubos ¢ blanks por semana
Demarcagiio de espago disponivel na fabrica
Excesso de materia prima (fubos ¢ Compras e entrepas deMP  |para apenas 7.000 tubos ¢ 7.000 blanks . o
® blanks) em excesso realocando o estoque mais priximo das al g o 15710
operagies
Perda com movimentagiio de cagambas | | . . |Confecionar esteira de roleles da saida da
6 |sendo colocadas em pallets e depois . umlmaethmoﬂdadeumfmﬁndempmbaaiéa CNV concluido | 25/9 28710
. de pintum . .
serem colocadas na pinfura ‘monovia de pinkm
Operador aguarda tempo
Perda de efetividade da MO operador [ méquina lerminar cido e Operador célula de cagamba abastece a linha .
? célula de conformagio de cagamba. processo de estampagem depinfura Alexson gzay 01 vz
. . . . Ajustar gancheims para trabalhar lole de
Desequilibrio entre quantidades de itens |Quantidade de pegas por . . . 0
] para acessbrios de carrinho de miio cira desi pmh.lm_delZmrmhnsamdaS,Smde Gentval concluido | 27/9 279
Eliminar estoque de pecas pintadas ajustando
. . imiad Pinkuma de ilens parimentros da linha e pinum e n° de
9 lii:adel' :l::msl’ m desnecessiriospara opemdores. Velodidade de 1,46m/se 3 Alexson | concluido | 30410 vz
e L atendimento do takt time operadores. Ao ird resuliar em 1080
carminhos pintados por dia.
. Gancheiras com excesso de .
1 Edeopemdomnanlnde \inta dificnltando a sefirad Dmv_dvu‘pmom’n_(mhm’o)deqmmdm wal em 3106
Pinlura das gancheims de acessirios € pés. andamento

Fonte: Dos Autores (2015).

2.1. Descricao do modelo proposto

2.1.1 Analisar o processo produtivo

Com base no modelo desenvolvido, sdo realizadas reunides diarias com durag¢do de 45 minutos
com os supervisores de area (Producdo, Manutencdo e Qualidade) afim de discutir o
andamento das ag¢des incluidas no plano. Além disso, sdo discutidos os resultados obtidos na
fabrica do dia anterior verificando a necessidade da inclusdo de mais alguma acdo no
planejamento. Com esse método, foi possivel identificar os gargalos e perdas existentes na

operacgdo e constatar quais seus entraves produtivos e suas ineficiéncias.
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2.1.2 Planejamento da implementagao

Com base nas constatacées dos problemas enfrentados durante a operacdo da industria e
identificado os efeitos, provaveis causas e determinadas as acdes, foi possivel concluir a

prioridade para as técnicas que seriam aplicadas primeiramente.

2.1.3 Implementagdo das ferramentas da metodologia lean manufacturing

Apds a identificagdo dos problemas, a primeira acdo a ser realizada foi a elaboracdo do takt
time de cada familia de produto fabricada na unidade, através do dimensionamento do takt foi
possivel elaborar a capacidade de cada linha e por consequéncia a meta para cada familia de
produto. A segunda etapa foi a implementacdo de um progrma de 5S’s para que pudesse
existir um base de organizacdo de todo operacdo e que todas as pessoas da area se sentissem
parte da mudancga que estava em andamento. A etapa seguinte foi a elaboracdo de instrucdes
de trabalho para cada operacdo para que se fosse possivel a padronizacao da operacao tendo
por consequéncia sua estabilidade e facil identificacdo de qualquer anomalia. E por ultimo

foram estabelecidos indicadores sélidos para medir a eficcia de cada setor e ou operagao.

2.1.4 Controlar e reavaliar o processo

No controle do processo, o Gerente e os Supervisores foram responsaveis por verificar se
todas as etapas do processo foram executadas conforme os treinamentos, logo com as
definicGes de metas e indicadores foi possivel evidenciar a evolugdo e maturagdo das
aplica¢Oes das ferramentas ao longo do trabalho. Através dessa relagdo, foi possivel verificar a

estabilidade dos processos da industria.

3 Etapas de Implantacao

3.1 Takt Time
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O primeiro passo da implementacdo foi a definicdo do takt time de todas as familias de
produto fabricadas na unidade por consequéncia foi possivel estabelecer a capacidade de cada

linha relacionada com a demanda de venda. A tabela 2 apresenta a tabela resumo dos

resultados.
Tabela 2 - Tabela de demanda por familia de produto x takt time.
Familia Produtos Média Mensal | Takt Time {S) | Capacidade/Dia
Prateleira Concept 13000 29,2 1083
Serrote 1008 31,3 1008
Formao Chapa 720 21,9 1440
Prumos 504 31,3 1008
Linha Agricola 1200 50,0 632
Carrinhos de mao 20000 31,6 1000
Caixas plasticas 40000 15,8 2000

Fonte: Andlise desenvolvida durante o trabalho.

Tendo definido cada takt time foi necessario fazer o monitoramento em cada etapa do
processo de fabricacdo. Esse monitoramento foi realizado da seguinte forma: a partir da
definicdo do tempo takt, o operador passou a ter uma meta hordria de produgdo. Ficou
determinado de que deveria ser produzido somente a quantidade estipulada. Com isso
evitando a criagdo de estoque desnecesario, com a fabicagdo em excesso, e uma ruptura no
abastecimento para a proxima etapa da produgdo, com a fabricagdo abaixo do estipulado. O
cumprimento dessa produtividade era realizado através de uma planilha de coleta de dados,
no qual o préprio operador ao final de cada hora preenchia a sua produgdo. Na figura 1 pode

ser observada essa mesma planilha ja digitalizada.

Figura 1 - Planilha de controle ao takt time digitalizada.
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CONTROLE DE PRODUCRO HORA - HORA

Célula de Produgiio: CHASSI de Camrinho de Mio | Data: 15/07/2014
Hora Modelo "ORAR'O_ ACUMULADO, OBSERVAGCOES

Progr| Realiz | Progr| Realiz
07:00 - 08:00 Chassi 61 61 61 61
08:00 - 09:00 Chassi bl 58 122 119
09:00 - 10:00 Chassi 61 61 183 180
10:00 - 11:00 Chassi 61 61 244 241
11:00-12:15 Chassi 76 76 320 | 317
12:15 - 13:30 Chassi 0 320 317 ALMOCO
13:30 - 14:00 Chassi 31 32 351 349
14:00 - 15:00 Chassi 61 61 412 410
15:00 - 16:00 Chassi 61 61 473 471
16:00-17:15 Chassi 76 62 L49 533 14 minutos parada para limpeza do equipamento
17:15 - 18:00 Chassi 46 46 595 579 Inicio 22 tumo
18:00 - 19:00 Chassi 61 61 656 640
19:00 - 20:00 Chassi 61 61 717 701
20:00 - 21:00 Chassi 61 61 778 | 762
21:00 - 22:00 Chassi 0 778 762 JANTA
22:00 - 23:00 Chassi 61 47 839 ( 809 14 minutos parada para abastecimento do tubos
23:00 - 00:00 Chassi 61 61 900 | 870
00:00 - 01:00 Chassi 61 61 961 931
01:00 - 02:00 Chassi 61 61 1022 | 992

PROGRAMADO 1022
REALIZADO 992
ADERENCIA TAKT 82%

Fonte: Dos Autores (2015).
Apds a compatibilizacdo dessa coleta de dados é possivel fazer um acompanhamento mensal
da célula de producdo e medir a sua estabilidade. Na grafico 1 é possivel verificar o
fechamento do més de julho/2014 na célula de conformacdo de chassi de carrinho quanto a

aderéncia ao takt e o programado x realizado do més.

Gréfico 1 - Resultados do més de Julho/2014 na célula de conformacdo de chassi de carrinhos
de mao.

27, 28 e 29 de Maio de 2015 - Jodo Pessoa - Paraiba




[1I Simposio de Engenharia de Produgao

GESTAO DE INFORMAGOES COMO APORTE DE COMPETITIVIDADE PARA ORGANIZACOES PRODUTIVAS

PROGRAMADO X REALIZADO
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Fonte: Dos Autores (2015).

Como pode se observar no grafico 1, no decorrer do més de julho o processo foi aderente, ou
seja, estavél em 81% do periodo. Para estudar a estabilidade gerada foi criada a ferramenta de
equiparag¢do do tempo disponivel x nimero de paradas de cada célula de produgao, no qual é
utilizado o grafico de Pareto para identificar e medir as principais anomalias que estdo
dificultando o atingimento do takt time e a estabilidade do processo. No grafico 2 é possivel
visualizar o grafico de Pareto referente ao més de julho/2014 na célula de conformacgdo de
chassi de carrinho de mao, no qual estdo os principais agravantes que geraram a insstabilidade

do processo, ja identificando em quais itens devem ser realizadas as préximas melhorias.
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Gréfico 2 - Pareto referente as paradas da célula de conformacgao de chassi de carrinho de

mao.

PARADAS PRODUCAO DE CHASSI - PE ( JUIHO - 2014 )
10.000 T 120%

1QD°£E 100% 100% . 10091009 100% {1009 100%
98% 100% 100% 100% 100% 100%

1+ 100%

1.000

1+ 80%

100

60%

T 40%

T 20%

QUANTIDADE DE MINUTOS

0%

CODIGO DA PARADA

Fonte: Dos Autores (2015).

3.2 Programa 5S’s

A proxima ferramenta a ser implementada foi o programa de 5S’s que abrangeu todas as areas
da unidade, inclusive as dreas administrativas e logistica. A implantagcdo do programa foi
realizada da seguinte forma: primeiramente foi realizado um treinamento com todos os
profissionais da unidade, detalhando o que era a metodologia 55’s e cada senso pode ser
esclarecido e trabalhado. Apds esse nivelamento de todos os profissionais quanto a filosofia
5S’s, o programa foi iniciado através da formacdo de auditores, definicdo de rotas e realizacdo
de auditorias mensais em cada setor para evidenciar a conformidade com o programa e o
alinhamento da drea com cada senso. As auditorias eram realizadas de forma padronizada
onde um formulario padrdo utilizado para evidenciar as conformidades e ndo conformidades,
cada auditoria era realizada com a presenga de 05 (cinco) auditores, aos quais cada um

auditava um senso definido através de sorteio.

A Figura 2 apresenta o formulario padrdo utilizado pelos auditores durante as auditorias do

programa 5S’s.
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Figura 2 - Formuldrio de auditoria do programa 5S’s.

FORMULARIO DE AUDITORIA 5'S

3| RotaNe: | Setor :
E Representante do setor: Total de Conformes Pontua¢io
Auditor: | Tatal de N3o-Conformes
Data: [Auditonia n® [ Total de Ocorréncias 28 Canforme | N3o-Conforme

1 |As prateleiras, estantes, armdrios e bancadas estio organzados ?

2 |Exmstenn objetos pessoais sobre as mesas? { celulares, cremes, batom, boksas etc...)

3 |Exmten equipamentos ou matenias pertencentes a drea, porém em local inadequadao?

UTILIZAGAD

4 |Exstemn objetos, materars e equipamentos localizados na drea, porém, que ndo sio utilizados pela mesma?

5 |As placas de aviso estio foadas e posiconadas adequadamente? {ex: instrugdes, mdicagies o saida de emorgénca )

6 |A drea externa estd Iivre de materiais desnecessdnos?

7 |Os corredares estio desobstruidos e demarcados?

O Tixos estdo devidamente separados e dentificadaos ?

‘Os Extintares encontram-se com [ivre acesso e limpos 2

10 |As tomadas estio dentificadas com a voltagem { 110,220,380 ) ?

ORGANIZAGAD
a o

11 |H& roupas, calcados, mochilas, bolsas e EPI espalhados pelo setor? {em cima de mesas, balodes ou mdquinas)

12 |A drea externa encontra-se organizada ?

13 |Os ambientes de uso comum estdo organzados e limpos ? {ex: banheiros, vestinos e salas de reunido)

14 |Os mdwers, utensilios e ferramentas est3o limpos ?

HA excesso de xo no local, ndo sendo retirado ?

LIMPEZA
&

16 |As Wentificagies estio impas e de fial vsualzacio? {ndo deve haver Wentificactes escritas a méo presas com fitas

17 |Os telefones, computadores e pisos estda impos? {Teclado e CPU)

18 |A drea externa encontra-se impa ?

19 |Existem ali ou fora da embal sobre as mesas ou balodes no ambente de trabalho?

20 |Os bebedouros estdo impos e funcionando?

21 |A fiagdo e instalagies elétricas estdo instaladas adequadamente nas maquinas ou paredes?

SAUDE
N

Extstem mudvers ou vidros quebrados no setor que possam gerar algum risco?

23 (O ambiente fisico & bem il 3, sem b das queimadas ou faltando ?

24 |A &rea exderna expiom as pessoas a algum tipo de rsco para a sande ?

25 |As tomeiras e bebedouros estio bem fechadas sem rsco de vazamento?

26 |O plano de acio referente auditoria anterior foi executado?

27 |0 ambp de trabalha e forma geral a imp J0 de ser« radao e impo?

AUTODISCIPLINA

28 |Os colaboradores estio usando EPI's corretamente? { Ex.: conforme drea e tarefa executada)

Fonte: Dos Autores (2015).

Apds a implantacdo do programa foram realizadas todas as demarcagbes de piso e
identificacOes de areas, o que trouxe para o ambiente da fabrica maior harmonia e agilidade
no processamento das operagdes, pois os profissionais ndo perdiam mais tempo procurando
ferramentas e até mesmo deixando materiais fora dos locais especificados. As Figuras 3a e 3b

exemplificam algumas das a¢Ges realizadas apds a implementag¢do do programa 5S’s.

Figura 3a - Gabarito linha agricola
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Fonte: Programa 5S's.

Figura 3b - Demarcagées no piso

Fonte: Programa 5S's.

O programa 5S’s foi uma ferramenta de apoio a melhoria de processos e métodos, voltada
para mudanc¢a de comportamento de atitudes e valores das pessoas, promovendo um espirito

de rigor e disciplina no local de trabalho.

3.3 Instrugdes de trabalho (IT’s)

O passo seguinte foi a criacdo de instrugdes de trabalho para as operagdes existentes no
processo de fabricagdo dos produtos produzidos na unidade, o intuito da aplicagdo dessa
ferramenta foi a padronizagdo das operac¢des, buscando cada vez mais atingir a estabilidade do
processo e por consequéncia uma aderéncia mais constante e sdlida ao takt time. A
elaboracdo foi realizada a partir da definicdo de qual seria o passo a passo e layout ideal de

cada operacao.
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Um dos problemas que haviam sido constatados era de que cada operador realizava a tarefa

de forma prdpria, logo esse problema foi solucionado com a padroniza¢gdo do movimento do
operador, também foram feitas sinalizagdes horizontais no piso para identificar o local de
entrada e saida de matéria prima e produto pronto. Na figura 4, pode ser observada a primeira
pagina da IT com as intru¢Ges da operacdo, itens de controle, takt time da operacdo e itens

utilizados para a producao.
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Figura 4 - Primeira pagina da IT contendo as informacdes e ilustragcoes da operagao.

fgnggkg‘fglmﬁggtjlgﬁ INSTRUCAO DE TRABALHO

COD. PRODUTO : |DESCRICAO PRODUTO: |DESCRIGAO DA OPERAGAO :

PAGINA : REV.: |DATA: EMITENTE : TAKT TIME (S):

QUALIDADE :
706028 CHASSI CONFORMAGAO DE CHASSI 1/4 00 23/01/2014

ODAIR FREITAS 63,2

PROCEDIMENTO OPERACIONAL :

12 PASSO : RETIRAR TUBO DO CAVALETE ESPECIFICO E INTRODUZI-LO NAS CASTANHAS DA 22 PASSO : RETIRAR MANUALMENTE O CHASSI 32 PASSO : INTRODUZIR O CHASSI JA
MAQUINA DE CONFORMAGAO, O COMPRIMENTO DO MESMO DEVE SER DE 3.030mm, CONFORME |DA MAQ. DE CONFORMAGAO, FECHAR AS PARTES |CONFORMADO NO DISPOSITIVO DE FURAGAO E
DESENHO DO PRODUTO. LOGO APOS ACIONAR O PEDAL DE INICIO. ( DEIXAR PARALELO ) VISANDO A INTRODUGAO CALIBRAGAO, ACOMODANDO NA BASE DE

1 NO DISPOSITIVO DE FURAGAO E CALIBRAGAO. FIXAGAO PARA O ACHATAMENTO DA
EXTREMIDADE FRONTAL DO CHASSI E A

EXECUGAO DE 04 FUROS, LOGO APOS ACIONAR O
PEDAL DE INiCIO.

4° PASSO : REALIZAR INSPEGAO VISUAL,

52 PASSO : ABASTECER NOVAMENTE O EQUIPAMENTO COM UM NOVO TUBO, REINICIANDO A
SEGUINDO OS ITENS DE CONTROLE DE

OPERAGAO. O OPERADOR DO 12 TURNO DEVE ABASTECER A MONOVIA DA LINHA DE PINTURA COM A
QUALIDADE : DOBRA DO COMPRIMENTO TOTAL  |SUA PEGCA PRODUZIDA E COMPLETAR COM AS PECAS ACUMULADAS EXISTENTES NO CAVALETE

DO TUBO, ALINHAMENTO E QUANTIDADE DA ESPECIFICO. AS PEGAS ARMAZENADAS NO GAVALETE SAO PRODUZIDAS PELO 22 TURNO PARA O
FURAGAO E DEFORMAGAO NA CONFORMAGAO  [ABASTECIMENTO DO M

GERAL. T

ITENS DE PRODUCAO CODIGO ITENS DE PRODUCAO CODIGO ITENS DE CONTROLE DE QUALIDADE
TUBO RED. 1,20x31,75x3030 mm 101937 N2 DESCRICAO ESPECIFIC. INSTRUMENTO | FREQ. RESPONSAVEL

1 [DOBRA DO COMPRIMENTO TOTAL DO TUBO. SIMETRICO VISUAL 100 % OPERADOR
2 [ALINHAMENTO E QUANTIDADE DA FURACAO. 04 FUROS VISUAL 100 % OPERADOR
3 [DEFORMAGCAO NA CONFORMACAO GERAL AUSENCIA VISUAL 100 % OPERADOR
4 [AUDITORIA DE PROCESSO E PRODUTO ATEND. PLENO DOCUMENTO | 1 xDIA | INSPETOR DE QUAL.

AGOES PARA NAO-CONFORMIDADES :

Comunicar ao Controlador de Producao, Inspetor de Qualidade ou Coordenador

Industrial .
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Fonte: Dos Autores (2015).

Além de informagdes de operagao, a IT conta com as informagdes do produto especificadas através de um desenho técnico onde todas as
medidas podem ser conferidas e visualizadas para a realiza¢do das inspeg¢des dos itens de controle e a prametrizagdo do equipamento. A

Figura 5 apresenta o desenho técnico anexado a Instrugdo de Trabalho.
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Figura 5 - Desenho Técnico.

Famastil Prat-K2 |

SAO LOURENCO DA MATA - PE

INSTRUCAO DE TRABALHO

COD. PRODUTO : [DESCRIGAO PRODUTO : |DESCRIGAO DA OPERAGAO : PAGINA : REV.: |[DATA: EMITENTE : TAKT TIME (S): QUALIDADE :
706028 CHASSI CONFORMACAO DE CHASSI 2/4 oo 23/01/2014 | ODAIR FREITAS 63,2
DESENHO DO PRODUTO :

~
-

P -
Sy __—~4— Coaformagoo
}3“ ip! reforco estruturol)
T

Seccao do fubo-

@ 75 lposicne conf desenho do tubo fechodal

110

Compmimenta do fubo anfes do dobro- 3030mm. L_ - - -
[FAMASTIL TALELIS re. _ 7= Carrinho de mio Famastil [~=== Dimensdes do chassi |
[="sAE1020 ] [ 01pg porcarr. [ 1:10 [®*Fl/pricar_m/cj 01 [*== osimano [T Mamost |

Fonte: Dos Autores (2015).

27, 28 e 29 de Maio de 2015 - Jodio Pessoa - Paraiba




[1I Simposio de Engenharia de Produgao

GESTAO DE INFORMAGOES COMO APORTE DE COMPETITIVIDADE PARA ORGANIZAGOES PRODUTIVAS

Outro item importante da instrucio de trabalho € o plano de reacdo para

problemas, no qual sdo registradas as principais anomalias que podem surgir durante a
operacdo, bem como acdes que devem ser tomadas no caso do surgimento de tal
evidéncia. Na figura 6 pode ser observado o plano de rea¢do para problemas da IT de

Chassi de Carrinho de M3io.

Figura 6 - Plano de reacdo para problemas.
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Famastil Prat-ko

SAO LOURENCO DA MATA - PE

INSTRUCAO DE TRABALHO

COD. PRODUTO : [DESCRICAO PRODUTO : |DESCRICGAO DA OPERACAO : PAGINA : REV.: |[DATA: EMITENTE : TAKT TIME (S): QUALIDADE :
706028 CHASSI CONFORMAQAO DE CHASSI 4/4 00 23/01/2014 | ODAIR FREITAS 63,2
PLANO DE REAGCAO PARA PROBLEMAS
DEFEITO ACAO CORRECAO

DIFERENCA

1) AVALIAR A PECA NAO-CONFORME, CERTIFICANDO SE A DIFERENGA
NAO ESTA DENTRO DO PADRAO ACEITAVEL. EM CASO DE ANALISE
NEGATIVA, SUCATEAR A PECA.

1) REALIZAR A MODIFICACAO DO PROGRAMA (RECEITA)
PREVIAMENTE INFORMADA PELO SETOR DE MANUTENGAO,
VERIFICANDO SEMPRE SE A VARIAGAO DA PECA ESTA SOFRENDO
MODIFICAGAO COM A TROCA DO PROGRAMA,

VARIAGAO NA
DIVISAO DA
CONVERSAO DO
CHASSI.

<

DEFORMAGAO NA
EXTREMIDADE
FRONTAL DO

CHASSI.
(AREA DO
ACHATAMENTO )

DATA REV.

CONSEQUENTEMENTE CHEGANDO AO NIiVEL DE APROVAGAO.

Oy

2) INFORMAR AO CONTROLADOR DE PRODUGAO E ACIONAR O SETOR
DE MANUTENGAO.

1) AVALIAR A PECA NAO-CONFORME, CERTIFICANDO SE A DIFERENGA
NAO ESTA DENTRO DO PADRAO ACEITAVEL. EM CASO DE ANALISE
POSITIVA, REALIZAR RETRABALHO (LIMANDO A AREA DE
DEFORMAGAO) . CASO A ANALISE SEJA NEGATIVA, SUCATEAR A PEGA.

2) INFORMAR AO CONTROLADOR DE PRODUGAO E ACIONAR O SETOR
DE MANUTENGAO.

1) VERIFICAR TODOS OS COMPONENTES DO DISPOSITIVO DE
CALIBRAGAO E FURAGAO, PARA ANALISE E DEFINIGAO DOS

PARAMETROS DE MANUTENGAO.

RESPONSAVEL

ALTERACAO

DE PARA

MOTIVO

REVISOES

CONTROLE
DAS
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A criacdo das instrugdes de trabalho foi realizada pela drea de qualidade em conjunto

com a geréncia industrial, apds a aprovacgdo da IT foram efetivados treinamentos com os
operadores de cada mdquina. Apds a implementacdo dessa melhoria, o resultado
positivo relacionado 4 eficiéncia das operacdes foi imediato. A padronizacdo trouxe

saldos significativos para a estabilidade dos processos.

3.4 Indicadores

Apo6s as implementacdes de ferramentas bésicas de coleta de dados e padronizacdo, a
proxima etapa foi a medi¢do e controle com qualidade e assertividade, para isso foram
criados indicadores s6lidos para cada departamento da drea industrial, tornando possivel
a evidenciacdo da evolugdo dos resultados e os pontos de melhoria para o atingimento
das metas estipuladas.

Na 4rea de manufatura foram implementados 06 (seis) indicadores: eficiéncia,
programado x realizado, sucata, horas extras, absenteismo e os resultados do programa
5S’s. Com esses indicadores foi possivel apurar a real efetividade da operacdo de
manufatura. As dreas de apoio a manufatura também tiveram indicadores criados, o
setor de manutencdo trabalha para o atendimento dos indicadores de: efetividade de
atendimento, eficiéncia, programado x realizado das manutencdes preventivas,
indisponibilidade de equipamento, orcamento e resultados do programa 5S’s. Enquanto
o departamento de qualidade passou a ser controlado pelos nimeros de: reclamacgdes de
clientes, valor de estoque em quarentena, avaliacdo de fornecedores, sucata, orcamento
e resultados do programa 5S’s.

Apo6s a implementacdo dos indicadores, a evolugdo para o atingimento dos resultados
foi evidente, o que pode comprovar que as agdes realizadas, bem como o método
aplicado foram eficazes. Tal prética trouxe retornos significativos para os resultados da
organizacdo, resultados esses que podem ser visualizados na continuidade desse

trabalho.
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4. Con&usﬁo
Através do estudo de caso, percebeu-se que com a implantacao na empresa, o modelo
foi importante para melhoria dos resultados e para proporcionar uma produgdo enxuta, e
voltada ao atingimento de resultados. Todos os profissionais da empresa estdo alinhados
quantos as mudangas nos processos, colaborando para os resultados obtidos. As
ferramentas de determinagdo do takt time, 5S’s, Instrugdes de trabalho e criacdo de
indicadores aplicadas a gestdo industrial tiveram um importante papel no aumento da
produtividade e na eliminag¢do das perdas, facilitando o entendimento do processo e
etapas, voltada para mudanca de comportamento e valores das pessoas, promovendo um
espirito de rigor e disciplina no local de trabalho. Como resultados obtidos, conseguiu-
se aumentar significativamente a eficiéncia de todos os setores da fabrica, reduzir o
nimero de horas extras, aumentar a efetividade de produtos entregues, reduzir o tempo
de paradas nas linhas de producdo, diminuir o nimero de sucatas geradas, contralar os
nimeros de absenteimos, tornando os processos estdveis e padronizados, além de criar
um ambiente de disciplina e asseio.

A principal limita¢do encontrada foi a cultura da empresa, logo que outras unidades da
fabrica trabalham em uma filosofia diferente, fato que implicou negativamente na
geracdo de resultados da organizacdo, gerado pela dificuldade de alinhamento nas
decisoes.

Logo no primeiro més em que o método passou a ser utilizado houve melhora nos
indicadores, bem como a mudanca de comportamento dessa unidade produtiva, que
passou a ser voltada para a eliminacdo de perdas que ndo agregam valor ao cliente e a
estabilidade dos processos, pilares fundamentas da metodologia lean manufacturing. O
trabalho aplicado se tornou um modelo a ser seguido dentro do grupo, pois trouxe
resultados efetivos e significativos. A continuidade da metodologia aplicada e trabalhos
futuros de implantacdo da gestdo visual e programa mais robusto de manutencdes

preventivas nos equipamentos poderdo trazer mais resultados positivos a essa unidade.
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