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RESUMO

Este trabalho tem como principal objetivo padronizar os
processos da empresa do segmento de tecnologia localizada
em S&o José dos Pinhais PR. Os métodos e técnicas
utilizados foram a pesquisa de campo, pesquisa de internet,
pesquisa documental, pesquisa bibliogréfica, observagéo nao
participativa, entrevista informal, brainstorming e
benchmarking, contribuiram para a coleta de dados e a
elaboracdo do plano de acdo. Na empresa observou-se
diversos problemas relacionados a falta de padronizacdo e
clareza em alguns processos. ApoOs analises internas
identificou-se possiveis causas que foram priorizadas através
da utilizacdo da matriz GUT as mais recorrentes e de maior
impacto que sdo: Falta de um fluxo objetivo do processo, falta
de padronizagéo e falta de documentacdo. Foram utilizadas
ferramentas da qualidade e de gestdo visual para
implementacdo de um plano de melhorias no processo
produtivo, visando propor estratégias a fim de melhorar as
problematicas voltadas a falta de padronizacdo. As solugbes
foram obtidas através de benchmarking e brainstorming e
acOes apresentadas sdo: Propor um fluxo objetivo e visual
para o processo, validar as impressdes dos documentos
operacionais em modelo A3, assim como um modelo padréo
para as futuras documentacdes do processo produtivo.

Palavras-chave: 1 - Padronizacdo. 2 - Processos. 3 -
Ferramentas da qualidade.
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1. INTRODUCAO

O trabalho trata-se de uma pesquisa de campo realizado em uma empresa de
tecnologia com intuito de analisar a instituicdo, conseguindo colocar em pratica os
assuntos vistos na graduacao de Engenharia de producéo.

Sabe-se como € de grande importancia a melhoria continua dos processos,
visando esta melhoria a padronizacdo dos processos internos é de suma
importancia, por isso com foco na melhoria continua, o trabalho em questédo
elencara detalhes para uma proposta de padronizacdo nos procedimentos internos
da instituicdo estudada.

Para que o processo produtivo seja adequado as necessidades, um projeto
de fabrica é fundamental, com este tépico em mente, a equipe de pesquisa busca
apresentar, possiveis solucbes para pontos de melhorias observados em um
processo de fabricacdo de veiculos autbnomos para linhas de montagem. A
instituicdo estudada, atua com Automacdo e Robética, serA& um campo de
desenvolvimento, onde pontos de estudo, serdo identificados na pratica.

A observacdo de possiveis melhorias, e futuras evolugbes, foram
selecionadas por duas equipes de pesquisa, que estiveram na organizacdo
estudada, e juntamente com colaboradores da organizacéo, os pontos selecionados
foram discutidos e definidos com mais especificidade, focando na possibilidade de
agregar valor tanto para instituicdo estudada, quanto a equipe de projeto.

Entregar sugestdes de futuras documentacfes de forma padronizada e definir
dentro da producdo um processo claro, tanto para os colaboradores, quanto para
observadores externos, € a principal meta deste trabalho, tendo a cooperacao de
estudantes de Engenharia de Producdo e colaboradores que estdo atuando no
processo produtivo.

Em relac&o ao projeto de fabrica no ambiente produtivo a fabrica é o coracao
do processo, a organizacdo dela implica diretamente nos resultados da empresa,
pois quando seu projeto € ineficiente afeta na qualidade do produto, no tempo da
entrega de resultados, consequentemente, reduzindo na confiabilidade do produto e
da marca perante o mercado. (MOREIRA, 2017).

2 MAOS NA MASSA
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Nesta etapa € apresentado o contexto da situacdo na empresa, 0s objetivos,

a metodologia utilizada e a fundamentacao teorica.

2.1 CONTEXTO DA SITUAQAO DA EMPRESA

As informacdes apresentadas neste topico foram obtidas por meio da
apresentacao concedida pela organizacdo estudada. A qual foi fundada em 2002
para atuar no ramo de automacado industrial, atualmente ela atua nas areas de
programacao de CLP’s, IHN, Sistemas supervisorios, programacao de robds,
elaboracdo de projetos elétricos e mecanicos, fabricacdo de painéis elétricos,
veiculos autbnomos, montagens de infraestruturas eletropneumatica, atuando
também em projetos tournkey.

Desde 2010 o principal produto de fabricagdo desenvolvido sdo os AGV’s
(Traduzido do inglés, veiculos autoguiados), esse produto é fornecido para diversos
clientes, por conta de atingir demandas diversas, sdo produtos Unicos, gerando
assim uma alta demanda de producgéo para esta companhia e clientes variados dos
setores automotivos, grandes integradoras, linha branca entre outros setores.
Fornece também para alguns paises da Europa, como, Espanha, Franca e
Alemanha.

Atualmente as instalacbes da empresa € composta por um parque fabril de
1.400 metros quadrados, sendo localizado em S&o José dos Pinhais.

A empresa possui a responsabilidade social de desenvolvimento profissional,
a fim de buscar o melhor desempenho individual e das equipes, seus lucros também
sdo destinados a hospitais de tratamento infantil e projetos de formacdo de
estagiarios e menores aprendizes, baseadas em desempenho curricular e
comportamental. O problema identificado na empresa é a inexisténcia de
padronizacdo dos processos 0s quais geram gargalos na produgéao.

Como carro chefe da empresa e como principal produto comercializado a
empresa trabalha com os AGV’S, com diversas fungbes e modelos para atingir
diversas demandas.

De acordo com a metodologia DMAIC na etapa DEFINIR a partir de
informagOes obtidas na empresa por meio da observagdo nado participativa e
entrevista informal como o padrinho da equipe o Senhor Leandro, pode-se identificar
e definir o problema a ser trabalhado no decorrer deste estudo que é a nao

padronizacdo dos processos no setor de produgéao.
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2.2 OBJETIVOS
Para este trabalho integrador foram definidos um objetivo geral e trés

objetivos especificos. %37

2.2.1 Objetivo Geral
Apresentar uma proposta para padronizacdo dos processos do setor de

producao.

2.2.2 Objetivos Especificos
a) Identificar as causas do problema.
b) Buscar alternativas e solu¢des para as causas priorizadas.

C) Elaborar um plano de acéo para solu¢ao do problema.

2.3 METODOLOGIA

Como metodologias foram utilizadas para este trabalho os métodos e técnicas
como pesquisa de campo, pesquisa de internet, pesquisa documental, pesquisa
bibliografica, e ndo participativa, entrevista informal, Brainstorming, diagrama de
Ishikawa, Benchmarking, 5SW2H e DMAIC.

No dia 05 de marco foi realizada a primeira visita académica na empresa com
toda a equipe, onde foi possivel conhecer a empresa como um todo, desde o seu
espaco fabril até os dados histéricos da empresa. Foram elencados e estudados
possiveis pontos de melhoria no perimetro, assim como a analise dos processos
produtivos e de seus componentes fabris.

A equipe foi recepcionada pelo gerente industrial da empresa, a visita como
um todo teve a duracdo de 1h e 45 minutos.

Para Kaufmann (2013) a pesquisa de campo nada mais € do que um estudo
realizado por um grupo de pessoas com 0 objetivo de compreender, estudar e
analisar um determinado problema, observando-o na sua raiz, seja em uma linha de
producdo, ou um processo.

No que refere-se a pesquisa de internet Szwarcwald (2021) interpreta que a
maneira de coleta de informacdes pela maneira tradicional nem sempre é viavel

devido a restricbes de tempo e orgcamentarias, a utilizagcdo do ambiente virtual para
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coleta de dados tem se popularizado cada vez mais e tem estimulado pesquisadores
a utilizarem das ferramentas disponiveis on-line para a obtencdo de respostas em
pesquisas cientificas que podem abranger areas desde a da saude até a area
industrial. (SZWARCWALD, 2021).

Camboim, Bezerra, Guimardes (2015) dizem que atualmente enxerga-se a
internet como um local ou espaco onde as pesquisas que eram anteriormente
realizadas somente no ambiente e off-line podem ser distribuidas a um publico
maior, gerando assim uma quantidade de dados quantificada mente mais relevante
por conta de seu grande alcance. Pode se observar que nos ultimos ano inUmeras
pesquisas de grande relevancia foram aplicadas de forma on-line tais como intencao
de voto e até mesmo pesquisas de projetos académicos que somam importancia,
com as pesquisas 0 conhecimento e o desenvolvimento do projeto se tornam mais
visiveis para uma analise de um publico externo engajando a organizacdo de uma
forma positiva sobre suas vendas e seus equipamentos finais ofertados. (CAMBOIM,
BEZERRA, GUIMARAES, 2015).

A pesquisa de internet, auxiliou a equipe a encontrar temas que irdo agregar
na fundamentacao deste trabalho, na busca de livros e afins.

De acordo com Sa-Silva (2009) a pesquisa documental utiliza materiais que
nao receberam uma analise criteriosa exigindo um cuidado maior na sua utilizagéo
visto que os documentos que podem ser utilizados n&do receberam nenhum
tratamento cientifico. Maraton, et al.(2013) dizem que a pesquisa documental tem
como principal fonte documentos que possuem mais de uma aplicacao desta forma
este método de pesquisa ndo se restringe a apenas uma maneira de coleta de
dados, ela pode utilizar além de documentos impressos como por exemplo
gravacgoes, fotos, jornais e até mesmo filmes. Foi utilizado o slide de apresentagao
fornecido pela empresa para computar os dados descritos.

A pesquisa bibliogréafica, € a forma acessivel da coleta de informacdes para o
desenvolvimento de um trabalho académico, o desenvolvimento é possivel atraves
dos livros € muito superior a outras formas de pesquisa disponiveis. Um dos
métodos mais antigos de pesquisa, e ainda hoje é considerado como sendo um dos
mais fiéis as informacdes pesquisadas, por isso sua importancia para desenvolver a
busca de aprendizado é tao relevante (GERHARDT e SILVEIRA, 2009). A pesquisa
bibliografica foi utilizada com o intuito de aprofundar os conhecimentos relacionados

ao tema e fundamenta-los de acordo com 0s autores.
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Segundo Mariotto (2018) a observacao ndo participativa assume um papel de
observacdo externa, com isso ndo se toma iniciativas em evoluir nas atividades
entre grupos, a forma de pesquisa acaba ndo interagindo com os individuos
mantendo sua visdo como a principal, tendo um pensamento e uma posi¢cdo sem
envolvimentos e muitas vezes isto é feito remotamente, por isso nesta forma de
pesquisa 0 observador sempre estara distante do processo, analisando e
considerando com uma visdo limpa sem os vicios visuais adquiridos pelos demais
integrantes. (MARIOTTO, 2018). A observacao nao participativa foi realizada, pois
nenhum dos membros da equipe, que foram convidados a visitar a empresa para ter
um melhor entendimento de suas operacdes e desenvolver o trabalho, visto que
nenhum dos integrantes participa das atividades da empresa, ou seja, nenhum
trabalha na empresa.

Oyama (2008) diz que a entrevista informal identifica por conversas cotidianas
detalhes para o desenvolvimento da pesquisa académica. N&o limitada por um
roteiro, ela € flexivel, por isso muitas vezes alcanca resultados além do previsto,
gerando um ambiente informal, existe a capacidade do desenvolvimento de um
didlogo e consequentemente a coleta dos dados informados, pode ser um grande
aliado para o avanco dos detalhes essenciais. (OYAMA, 2008).

Foi realizada a entrevista informal com o gerente indutrial, durante a visita
realizada na empresa no dia 5 de marco, com o gerente industrial da empresa.

De acordo com Esteves (2020) o brainstorming € uma excelente ferramenta
para se resolver problemas, tendo sempre varias pessoas focadas em um Unico
projeto em um pequeno espaco de tempo, contemplando excelentes ideias para a
execucdo e fechamento das metas empresariais, por isso na traducdo o
brainstorming se da como chuva de ideias pois € um momento voltado para o
desenvolvimento conjunto de novos pensamentos e ideias para o futuro. Durante a
visita a empresa em que todos os membros da equipe estavam presentes foi
realizado o Brainstorming para identificar possiveis problemas nos processos da
empresa e quais as suas possiveis falhas onde a equipe chegou ao consenso que a
empresa ndo possuia padronizagcédo dos processos.

O Ishikawa é peca fundamental quando o assunto é qualidade, para isso &
utilizado um diagrama conhecido como “diagrama espinha de peixe ou diagrama de

causa e efeito”, obteve destaque com o CCQ no Japéao, onde os circulos de controle
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de qualidade sdo as equipes multifuncionais que se reinem para implantar trabalhos
de melhoria, eliminando problemas e aumentando a produtividade. (TAKESHI,2017)

Para o trabalho recorrente, o diagrama tem como objetivo apontar as causas
do problema encontrado e a partir delas, sugerir melhorias que posteriormente
tragam efeitos.

A equipe utilizou o diagrama com o intuito de elencar possiveis causas afim
de destacar as causas dos problemas de acordo com os 6Ms e encontrar uma
solugao robusta.

O Benchmarking € uma atividade que busca melhoria continua nas praticas
que conduzem ao desempenho. E uma pratica comum e fundamental entre as
organizagbes, que examina como a sua concorrente realiza determinada fungéo,
com o objetivo de melhorar a forma como realizam a mesma fungédo ou funcdes
semelhantes (MORAES,2012). No decorrer do trabalho foi utilizado espelhando-se
em outras organizacdes com o intuito de buscar boas praticas e experiéncias para
que assim seja possivel encontrar meios para solucionar o atual problema.

A Matriz GUT é uma ferramenta de solucdo de problemas utilizada pelos
gestores com o objetivo de priorizar funcées de maneira simples e eficiente, através
da analise de prioridades com base na gravidade, na urgéncia e na tendéncia que 0s
problemas representam para suas organizacfes (LUCINDA,2010). A matriz GUT, foi
de extrema necessidade no presente estudo para a priorizacdo das causas
encontradas, sendo na sequéncia realizadas acdes para as causas mais relevantes.

Segundo Grosbelli (2002) as empresas sempre estdo em desenvolvimento,
principalmente em questdes dos padrbes de qualidade. A ferramenta 5W2H,
consiste em um estudo entre acdes direcionadas as falhas de qualidade, sempre
visando definir o porqué destas falhas e conseguir por etapas resolver o problema.

Neste trabalho ser& utilizado a ferramenta 5W2H, para propor acdes
para as causas encontradas e priorizadas.

Alaya (2016) diz que quando se faz necessario a melhoria dos resultados e
objetivos de determinado processo ou produto utilizando-se do método DMAIC,
buscando melhoria continua, pode ser levado em consideragéo o ciclo apresentado
na figura 5, buscando definir o método, Mensurar ou medir os defeitos do processo,
Analisar os dados compilados, Melhorar o rendimento e Controlar ou seja,

comprovar que houve melhora (ALAYA, 2016).
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Ja para Silva ( 2021) o DMAIC é uma ferramenta sistémica e dividia em
etapas com o objetivo de conduzir projetos com dados estatisticos para controlar,
monitorar, controlando e melhorando os processos. A figura 1 mostra como deve ser

seguido o modelo l6gico do método DMAIC.

FIGURA 1 - DMAIC

Definir (Define) ‘

!

Medir (Measure) ‘

!

Analisar (Analyze)

!

Melhorar (Improve) ‘

!

Controlar (Control) ‘

FONTE: VOITTO (2022).
Foi utilizada a ferramenta no presente trabalho para detalhar a fundo e

entender o problema fazendo analises, buscando controlar e executar as medidas

estabelecidas.
2.4 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

A fundamentacdo tedrica tem como finalidade fundamentar os principais
temas ligados a organizacdes com as teorias ja criadas por autores dos respectivos

assuntos.

2.4.1 Projeto de Fabrica
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Em um ambiente produtivo a fabrica € o coracdo do processo, a organizacao
dela implica diretamente nos resultados da empresa, pois quando seu projeto é
ineficiente afeta na qualidade do produto, no tempo da entrega de resultados,
consequentemente, reduzindo na confiabilidade do produto e da marca perante o
mercado. (MOREIRA, 2017).

Black (2010) diz que uma fabrica bem projetada entrega resultados
assertivos, para que isso ocorra no seu desenvolvimento é necessario pessoas
qualificadas, que realizem estudos de tempo de producao, necessidade de espaco e
especificacbes da matéria-prima, para que assim durante o processo produtivo o
fluxo definido seja eficiente e aberto a melhorias.

De acordo com Betts (2013) a melhoria continua € uma das indicacdes que o
projeto de fabrica foi bem definido, programar um processo antes de sua aplicagcédo é
a forma mais utilizada quando pensamos em uma fabrica planejada, na teoria,
indica-se onde as maquinas devem ser posicionadas, onde os operadores deveram
atuar, bem como o fluxo de movimentacao de pessoas e equipamentos. Entretanto,
quando o projeto € aplicado, existem claras divergéncias entre a teoria e a pratica,
por isso estar disposto a realizar alteracdes, durante a aplicacdo do projeto, é

necessario para a evolucao coletiva da organizacéo (BETTS, 2013).

2.4.2 Documentacédo Padréo

A organizacdo nos processos industriais e adequacdo de uma linha de
producao so é possivel quando se estabelece um documento padrdo, pois 0 mesmo
tem o objetivo de elencar etapas principais para a realizacdo de determinada tarefa,
sendo possivel através deste padronizar 0s processos e elevar o nivel de
maturidade de empresa como um todo (RIOS, 2020).

Caldas (2006) diz que quando se documenta um processo, faz-se necessario
orientar os leitores deste documento para que o utilizem da melhor maneira possivel,
pois a funcdo de documentar tem o objetivo de padronizar, tornando Unico e oficial
este documento, obrigando aos demais segui-lo corretamente.

Par Newman (2015) ao elaborar um novo documento, € necessario ter um
amplo entendimento do processo e qual o seu impacto, tendo em vista que 0 mesmo
sera utilizado para treinamentos e validacdo de processos, e é com ele que ocorre a

padronizacdo das etapas de qualquer atividade, sendo ela administrativa ou de
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linhas de producao. Erros em documentacdes padrdes, podem ser fatais, pois este &
o documento tecnicamente, mais real, conduzindo o padréo para os demais. Dada a
sua importancia € necessario que ele seja desenvolvido por mao de obra capacitada
tecnicamente, ndo podendo haver falhas nas avaliacoes realizadas (NEWMAN,
2015).

2.4.3 Processos Industriais

A partir da revolucdo industrial, muitas coisas cotidianas foram alteradas, por
conta de existir uma industrializacdo até em nosso método de viver. Quando o
cotidiano é observado, nota-se que muitas atividades s&8o processos
industrializados, com o objetivo de ganhar tempo, reduzir investimento e como
sempre, receber algum retorno, isto € um Processo Industrial, a definicdo de um
padrdo de realizacdo de certa atividade, para gerar lucros para a organizacdo que
aplica o mesmo (GARCIA, 2017).

De acordo com Santos (2017) quando uma organizagdo entra em
funcionamento, seus primérdios sédo definidos pela forma que os Processo
Industriais foram definidos, porém, existe uma diferenca visivel entre empresas com
seus processos bem definidos e empresa que ndo os definiram. Entretanto, os
processos podem ser definidos durante a utilizagdo produtiva, quando isso ocorre, a
possibilidade de perdas de qualidade, confiabilidade e consequentemente,

financeira, é real, por isso recomenda-se que estes processos estejam juntos a
fundacédo da corporacao (SANTOS, 2017).

2.4.4 Fluxograma

Para que o fluxo produtivo de uma organizagdo, possa fluir de forma
adequada, € preciso que 0s processos dentro da producéo, estejam bem definidos,
o fluxograma tem a misséo de indicar o padrdo desejado para que os operadores
estejam cientes do objetivo dos processos em que estdo inseridos, por isso sua
definicdo deve ser previamente estudada para que assim, seja bem definida
(CAPOTE, 2018).

Shimizu (2005) diz que o fluxograma deve estar sempre a disposicao dos

colaboradores, e deve ser um documento de facil entendimento de todas as areas
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envolvidas no processo descrito. O fluxograma descreve como 0 processo deve
acontecer, entretanto, se houver alguma area que ndo esteja de acordo com o
processo, ou ndo esteja ciente de sua existéncia, ele deve ser reestruturado, ou
melhor distribuido na corporacéo, para que assim atinja seu objetivo (SHIMIZU,
2005).

Para Inacio (2014) os estudos de implementacdo desta ferramenta devem ser
profundos, levando em considerag¢édo que ela ndo demonstra apenas uma area, mas
sim como o processo todo flui. Engenheiros de producéo, analistas de processos e
analistas de PCP, sao alguns dos profissionais que podem desenvolver este estudo
de forma adequada a necessidade da empresa, vale ressaltar que o fluxograma
abrange areas administrativas, de producdo e até mesmo areas de gestdo, sendo
uma das ferramentas mais verséateis disponivel na organizacdo de processos
(INACIO, 2014).

2.4.5 Organograma

Para que um processo seja bem definido é essencial que os participantes
tenham o entendimento, de quais sdo suas funcbes e quais sao os resultados que
sua atividade pode gerar no resultado do processo, em um organograma bem
definido o colaborador tem a visao de qual é sua funcéo, para quem deve se reportar
e quais sao 0s processos e pessoas afetadas por suas entregas, sem a existéncia
deste documento essencial, pode ocorrer a desorganizacdo da equipe,
consequentemente o lider trabalhara com uma equipe desmotivada e os resultados
afetados (RIVERA, 2015).

Quando um organograma € implementado o processo pode ser padronizado
entre tanto existe a necessidade que a corporacéo fornega aos seus colaboradores
o entendimento desse documento. Um treinamento bem aplicado e a entendimento
da lideranca da necessidade desse documento é tdo essencial quanto sua
aplicacdo. (INACIO, 2014).

De acordo com Shimizu (2005) quando o organograma € aplicado em uma
linha de producédo, o procedimento da ferramenta organograma exige que 0S
processos no fluxo produtivo sejam alterados de acordo com os padrbes definidos

pela corporacdo, quando estes padrdes sdo atingidos a visdo dos colaboradores é
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modificada, pois a aplicacdo desta ferramenta € uma demonstracdo clara das
responsabilidades que o fluxo produtivo assume. Por isso quando bem aplicado este

método implica diretamente nos resultados produtivos (SHIMIZU, 2005).

2.4.6 Melhoria Continua

De acordo com Attadia (2003) a melhoria continua esta relacionada a
capacidade de identificacdo e resolucdo de problemas, através de pequenos passo
e curtos ciclos de mudanca onde estes sdo causados pela constante mudanca de
momentos de controle de desempenho e ruptura, onde a ruptura pode ser definida
como a mudanca dos padrbes de desempenho para niveis melhores. Com estes
dois pontos apresentados forma-se base do processo de melhoria continua, que é
caracterizado através de esforgos repetitivos e sistematicos que por sua vez causam
impactos positivos e acumulativos no desempenho da organizacdo, ou seja, este
processo € estruturado através de etapas desde a identificacdo das causas e da
padronizacdo da solucdo, concluindo que a melhoria é repetitiva pois o ciclo de
resolucao de problemas deve ser realizado indefinidamente.

JA Mesquita (2003) diz que as competéncias existentes na organizacao
garantem que se utilizadas de forma pratica a melhoria continua pode ser vista em
sua totalidade de forma que leva ao aperfeicoamento autossustentado e continuado
da producdo. De acordo com o mesmo autor a melhoria da producédo deve ser
tratada de forma completa pondo em necessidade a atuacdo de diferentes areas e
levando em consideracdo aspectos como habilidades e motivacdo. Com isso é
possivel identificar em varias empresas, onde € posto em pratica atividades de
melhoria que muitas vezes sdo chamadas de “melhoria continua” no entanto ndo se
pode realmente afirmar que estas atividades fazem parte da melhoria continua, uma
explicacdo seria o fato de elas ressaltarem a aplicacdo de ferramentas e técnicas
sem o completo entendimento de como estas ferramentas e técnicas funcionam ou
como as mesmas se adequariam a cultura da empresa tais quais afetam o
desempenho das atividades (MESQUITA, 2003)

Gonzales (2007) diz que a préatica da melhoria nas organizacdes, atualmente
€ 0 principio para a manutencdo de sua competitividade no mercado. As vezes
ocorre de forma organizada e estrutura algumas vezes nao, estes programas de

melhoria precisam oferecer para as empresas condi¢cdes de efetuarem mudancas
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rapidas, tornando-as flexiveis diante as mudancas dos contextos sociais e
econdbmicos. Embora a melhoria continua ndo tenha sido criada no Japéo, o seu
sucesso obtido por muitas empresas japonesas nos ultimos 20 anos os trabalhos de
diversos autores foram fundamentais para a popularizacao do Kaizen. A definicdo de

melhoria continua evolui junto com o conceito de qualidade.

2.4.7 Padronizagdo de Documentacdes

De acordo com Lima. et al (2009) em processos produtivos existem modelos
corretos e formas que facilitam a realizacdo de tarefas, diminuindo tempo e esforco
do operador, entretanto, quando a realizacdo das atividades nao € padronizada.
Lima. et al (2009) também afirmam que o processo serd realizado de formas
multiplas, gerando assim resultados diversos, entre eles resultados satisfatorios,
mas em sua maioria, resultados que ndo atendem as necessidades finais do
produto.

Quando ocorre um fluxo produtivo ndo padronizado, e os resultados na sua
maioria ndo atendem as especificacfes, Oaigen. et al (2008) entendem como
solucédo definitiva, a realizacdo de uma andlise interna nos processos, buscando
maneiras simples e corretas de realizar as atividades produtivas, no momento em
que estas formas sap mapeadas, € necessario definir um padrdo de distribuicdo
desta informacao, seja ela de forma fisica ou digital, entretanto, deve atingir todo o
efetivo necessario.

Para que a padronizacdo seja completa, € extremamente necessario a
aplicacdo de treinamentos para o0s colaboradores que terdo acesso as
documentacdes, Salgado. et al (2009) ressaltam que, documentacdes padronizadas,
sem treinamento adequado, podem ocasionar erros piores que a falta de
documentacbes, por isso a relevancia de uma documentacdo padronizada e um
treinamento orientativo € demasiadamente alto para o bom andamento de um fluxo

produtivo.

2.4.8 Padronizacgao

De acordo com Falconi (2014) as empresas da modernidade utilizam e

buscam padronizar 0os processos, vista como uma das principais ferramentas
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gerenciais. Dentro das empresas, a padronizacdo € dada como melhoria da
qualidade, nos custos, nos prazos, entre outros. Para padronizar € fundamental
buscar e desenvolver um procedimento padréo, pois a partir dele os demais deverao
segui-lo, dessa forma é possivel padronizar os meios produtivos.

Quando o assunto € padronizacdo segundo Martins (2016), se relaciona com
a organizacdo e a formalizacdo dos processos, buscando sempre desenvolver um
modelo que seja unico e padrdo, dessa forma devera ser seguido a risca pelos
demais colaboradores, somando tudo isso com um time bem estruturado e dedicado
com foco em performance e processos cada vez mais padronizados, a organizacao

tem muito a crescer e se desenvolver.

2.4.9 Bizage

De acordo com Caldas (2006), a ferramenta Bizage tem como objetivo facilitar
o desenvolvimento de fluxos visuais em ambientes produtivos fazendo com que as
tarefas estejam claras aos atingidos pelo processo, quando essa ferramenta € bem
aplicada os operadores e gestores se encontram de forma acessivel em meio aos
seus fluxogramas.

J& para Shimizu (2005), O software Bizagi pode ser utilizado em processos de
modelagem e automacdo onde um de seus principais objetivos é o apoio dos
processos produtivos e operacionais, realizando um mapeamento dos processos,
desta forma reduzindo os indices de desperdicio e atribuindo valor aos processos,
melhorando assim o desempenho operacional. Esta ferramenta é composta por
simbolos que facilitam a visualizacdo de todas as etapas de um processo conforme

€ descrito no manual de utilizacdo do software.

3 VIVENCIANDO A INDUSTRIA

Nas pesquisas de campos e coleta de dados realizadas, foram observados
alguns pontos de melhoria relacionados a padronizagéo de processos da empresa.

Com o intuito de solucionar a problematica encontrada, se fez necessario
entender e aplicar alguns métodos vistos no decorrer da elaboracdo do trabalho.

Portanto, nesta etapa é realizada a justificativa e sdo identificadas e priorizadas as
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causas que estdo contribuindo para a ocorréncia do problema. Com a utilizacao da

metodologia DMAIC é dada continuidade no trabalho com a justificativa.

3.1 JUSTIFICATIVA

De acordo com a metodologia DMAIC na etapa MEDIR na qual € possivel
quantificar o problema e priorizar as causas raizes, também analisa
guantitativamente os dados, avalia as causas potenciais no processo mapeado e
defini os focos do projeto.

ApoOs a realizacdo da segunda visita no dia 25 de Abril, acompanhados pelo
padrinho da equipe o senhor Leandro foi possivel observar que a empresa
apresenta dificuldades relacionadas a padronizacdo de alguns processos, 0 que
impacta de forma negativa no desenvolvimento das atividades, como por exemplo, a
falta de padronizacdo na linha, o sequenciamento da producéo, uma vez que a linha
€ composta por seis postos, 0 correto seria, iniciar 0 processo de montagem no
primeiro posto, seguindo para o segundo, terceiro, etc. A realidade da linha é que
nao existe o sequenciamento dos postos de maneira ordenada, atividades dos
altimos postos, sao realizadas nos primeiros, e vice e versa.

Diante deste cenario, vem a oportunidade e a necessidade de realizar este
trabalho para apresentar alternativas de solucdo para padronizacdo dos processos,
a fim de garantir que as atividades sejam seguidas e desenvolvidas de uma Unica
maneira, ndo evidenciando mais riscos para o0 desenvolvimento de todas as
atividades do processo.

A empresa em questdo nao apresenta processos padronizados, fato
observado em documentos, impressdes, sequenciamento, consequentemente nao
ha padronizagdo na producdo dos AGV’s, fato que dificulta quanto a montagem
deles, pois ndo ha um padréo a ser seguido no momento da montagem pois a linha
de producéo funciona com base na demanda recebida de seus clientes.

A figura 2 mostra o atual layout da empresa, no qual é possivel visualizar
como é realizada a divisdo dos postos de trabalho, assim como o sequenciamento

da linha de produgéo.
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FIGURA 2 — SEQUENCIAMENTO DA LINHA DE PRODUCAO
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FONTE: EMPRESA (2022).

organizagéo estudada, na qual pode-se observar a maneira como € sequenciada a

producéo e fluxo produtivo do inicio ao fim.

3.2 CAUSAS DO PROBLEMA

Ainda utilizando a etapa medir da metodologia DMAIC a partir das
informacgdes obtidas por meio das visitas de campo, brainstorming realizado entre a
equipe e o senhor Leandro, as analises dos dados da empresa, foram encontradas

13 possiveis causas do problema, sendo apresentadas na figura 3 a seguir.
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FIGURA 3 — CAUSAS DO PROBLEMA
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Conforme observa-se na figura 3, as principais causas que necessitam
pontos de melhoria identificados se concentram principalmente “Medida” e “Método”,
fatores quais direcionaram a equipe do projeto para obtencéo de possiveis melhorias
dos processos da organizagdo estudada. A seguir sdo apresentadas as causas
priorizadas na matriz GUT.

3.3 CAUSAS PRIORIZADAS

De acordo com a metodologia DMAIC na etapa ANALISAR é possivel
identificar a causa raiz do problema, assim como propor solugdes, avaliar o risco de
implementacgéo, elaborar e executar o plano de acao.

Para a priorizacédo das causas encontradas na organizacgéao foi realizado uma
avaliacdo individual de acordo com os critérios da Matriz GUT, analisando suas
Gravidades, Urgéncias e Tendéncias (GUT), direcionando assim para as principais
causas que estdo contribuindo para a ocorréncia do problema, foram considerados
como principais agentes causadores, todas as causas que obtiveram uma
pontuacdo acima de 50, as quais sdo consideradas de extrema relevancia no

impacto.
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TABELA 1 — CAUSAS PRIORIZADAS NA MATRIZ GUT
Matriz de Prioridade (GUT)

Descri¢ao do problema Gravidade UrgénciaTendéncia P"::;:;Tde

Falta de fluxo objetivo dos processos 5 5 5 125
Falta de documentagdo 5 5 3 75
Falta de padronizagdo 4 4 4 64
Falta de layout padronizado 4 4 3 48
Falta de documentacdo para o controle de pecas 2 4 4 32
Falta de pecas nos kits de montagem 3 3 4 36
Falta de indicadores 3 3 3 27
Treinamento insuficiente dos operadores 3 3 3 27
Falta de pecas backup da producao 3 2 4 24
Falta de automatizacdo das bancadas 2 2 1 4

Falta de maquinario adequado ergonomicamente 2 2 1 4

Falta de postos de trabalho adeguados ergonomicamente 2 2 1 4

Falta de Rotatividade nas operacoes 2 2 1 4

FONTE: AUTORES (2022).

As causas priorizadas foram trés por conta da sua recorréncia e da sua
importdncia em cada uma das partes da GUT, possuindo altas em cada critério
avaliado. A colocacdo de cada problemética deu-se através da elaboracdo do
diagrama de Ishikawa, onde foram elencadas varias causas relacionadas aos seis M
utilizados, através deles e da elaboracdo da matriz GUT foram priorizadas trés
causas para serem solucionados no topico trés. A seguir sdo descritas as 3 causas
priorizadas.

A causa Falta de fluxo objetivo do processo, ocorre pois com base em
fatos e dados, a equipe juntamente com senhor Leandro que é colaborador da
empresa realizou um Brainstorming e evidenciou que a empresa atua com um fluxo
indefinido referente a ordem dos processos, 0 qual tem seu inicio na idealizacdo
pela engenharia e sai como produto acabado no fim da linha de produg&o, com
estes pontos em pauta foi definido a necessidade de desenvolver um fluxo
claramente definido buscando ferramentas disponiveis no mercado e utilizadas por
grandes organizacdes, a falta de um fluxo objetivo do processo tende a ser
solucionada por essa defini¢ao.

Em relacdo a causa Falta de documentacdao, apoés a realizagdo de uma visita
técnica a equipe de projeto identificou no fluxo produtivo que a forma de realizacéao

das atividades ndo seguia documentacdes de definicdo de processo, assim foram
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solicitadas as documentacdes que orientam o0 desenvolver das atividades dos
operadores. Como devolutiva a organizacdo informou ando existéncia de um fluxo
produtivo

A causa Falta de padronizacao, por tratar-se de uma organizagdo onde 0s
produtos sdo personalizados de acordo com as necessidades do cliente nao foi
possivel, na visdo dos gestores, o desenvolvimento de uma documentacéo padréo,
com a falta desta, todo fluxo produtivo segue uma logica ndo padronizada,
resultando em processos ndo controlaveis, fato evidenciado na forma n&o
padronizada de impressdo de projetos vindos da area de engenharia. De acordo
com a metodologia DMAIC na etapa MELHORIA ou IMPROVE é onde resolve a
causa raiz e verifica a melhoria, propde solucdes, avalia risco de implementacao,
elabora e executar o plano de agao.

Neste tdpico sdo apresentadas as alternativas de solucdo robustas que
posteriormente sdo desenvolvidas no plano de acdo para aplicar no projeto em
questdo, utilizando os métodos, técnicas e as ferramentas fundamentadas no

decorrer do trabalho.

4 TROCANDO IDEIAS

Nesta etapa do trabalho sdo apresentadas as alternativas de solucdes e o

plano de acédo para a solugdo das causas priorizadas.

4.1 ALTERNATIVAS DE SOLUCAO

Com a anadlise dos pontos de melhoria identificados na organizacéo estudada,
a equipe de pesquisa buscou desenvolver solugdes préaticas para a evolugcdo do
processo produtivo. Com o foco principal na padronizacdo das agOes produtivas,
foram desenvolvidas e aplicadas algumas melhorias que atendem diretamente as
necessidades das linhas de montagem da organizacdo. As melhorias aplicadas
foram desenvolvidas em conjunto a profissionais da area de qualidade da
organizacao.

Com base na necessidade identificada referente causa falta de fluxo
objetivo do processo, a equipe de pesquisa juntamente com colaboradores da

empresa, estabeleceu parametros para o desenvolvimento de um fluxo objetivo do
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processo produtivo. Foi realizado um Benchmarking em uma empresa que atua na
area de automatizacéo de processos digitais, com isso foi apresentado aos gestores
responsaveis pela empresa em estudo, a ferramenta Bizagi, tal ferramenta procura
ordenar e sequenciar 0S processos.

Em relacdo a falta de documentacdo, a equipe de projetos realizou um
Benchmarking em uma empresa metallurgica do ramo automotivo, na qual observou
0 padrao utilizado em suas documentagdes, sendo assim como solugéo para a
empresa serd formulado um padrdo de documentagfes que por sugestao devera ser
seguido e disponibilizado para todas as atividades sendo operacionais ou
administrativas para o controle interno, para o desenvolvimento de futuros
indicadores e possiveis adequacdes a normas que a empresa é solicitada a atender.

J& para a falta de padronizacéo, foi identificado que a organizacao estudada
possui varias informacfes sobre seu processo, porém a forma de disponibilizacao
delas para seus colaboradores ndo é padronizada, através de uma pesquisa de
internet, foi possivel visualizar e estudar outras organizacdes que seguem uma
forma de distribuicdo de informagbes padronizadas, como por exemplo a Britania
eletrodomésticos, através disso foi possivel elaborar uma maneira de padronizar os
processos do dia a dia da empresa, padronizando os modelos de impressdo de

documentos e propondo um documento padréo.

4.2PLANO DE ACAO

De acordo com a metodologia DMAIC na etapa MELHORIA nesta etapa do
trabalho foi necessario encontrar alternativas para melhorar processos, buscando a
melhoria continua e melhorando a qualidade de produtos e servicos.

Para a causa falta de fluxo objetivo do processo, sugere-se entdo um
modelo de fluxo objetivo para o processo, desta forma espera-se facilitar os meios e

o entendimento das informacgdes.
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FIGURA 4 - FLUXO OBJETIVO DO PROCESSO
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FONTE: AUTORES (2022).

Apés a analise do fluxo produtivo e com a ferramenta em maos foi
possivel distribuir de forma correta segundo a visdo dos bizage coordenadores do
processo. Partindo do principio que o ciclo do produto inicia com a chegada do
pedido do cliente e segue para a equipe de engenharia que desenvolvera uma
analise dos requisitos necessarios para por em prética o projeto definido, com essa
etapa finalizada e com a aprovacdo do cliente o pedido pode seguir para a
producao.

Ja em producdo o AGV passara pelas fases elétrica mecanica e hidraulica,
como também pela fase de andlise de qualidade, ap6s o produto ser testada e
aprovado internamente segue para validacao do cliente e com sua aprovacao o fluxo
€ concluido, bastando apenas o acompanhamento de futuras manutencdes
necessarias.

O plano de acéo para a causa falta de documentacao, sugere-se entdo um
modelo de documentacdo padronizada, com campos bem definidos e claros para
obtencdo de resultados nitidos e que deverdo apds implementagdo seguir esse

mesmo padréo.
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FIGURA 5 — DOCUMENTO PADRAO
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Como ja descrito no decorrer deste trabalho, a empresa estudada atua com
projetos Unicos e personalizados de acordo com as necessidades de seus clientes,
por isso o documento sugerido na figura 5, € uma forma padronizada para que as
informacdes dos projetos sejam disponibilizadas, em sua esséncia a documentacao
indicada preza por um escopo livre, onde as informacdes podem ser distribuidas,
mesmo que de forma padronizada, de uma forma livre, ou seja, esta documentacao
nao limita novas atualizacbes apenas propde um padrdo a ser seguido nas
informacdes.

Para solucionar a causa falta de padronizacéao, sugere-se entdo um modelo
padronizado para impressdo do detalhamento do projeto, ou seja, 0 mesmo devera

chegar nas maos do operador no formato A3, conforme mostra a figura 6.
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FIGURA 6 — FALTA DE PADRONIZACAO
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FONTE: AUTORES (2022).

Como sugestdo, a organizacdo deve seguir o padrdo de impressdo em A3
para a disponibilizacdo das informacdes do projeto a ser desenvolvido na bancada
de trabalho, desta forma, as informacdes ficam claras e existe a eliminacdo de
possiveis falhas por conta do ndo entendimento dos detalhamentos técnicos
provenientes dos projetos.

Da mesma forma, € sugerido a corporacdo que 0S projetos, sejam
disponibilizados em um suporte que esteja no campo de visdo do colaborador nao
afetando a sua posicdo ergondmica recomendada e que nao limite a mobilidade do

projeto.

4.3 RESULTADOS ESPERADOS

Espera-se que apos implantadas as a¢cOes apresentadas, a empresa possa
encontrar melhorias tais como: Reducao de Tempo; Processos Eficientes e Eficazes;
Reducédo de Desperdicios; Aumento da Produtividade; Diminui¢cdo dos custos.

Dessa forma com a aplicacdo dos planos de acdo e estabilizacdo dos

mesmos, sugere-se que a empresa utilize da fase control da ferramenta DMAIC, a

256



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria— N° 3, V. 2, p. 234-260, Agosto/2022

fim de controlar tudo aquilo que for implementado, juntamente com a criacdo de
indicadores bem sélidos e a alimentacdo dos mesmos diariamente para que haja um
estudo profundo afim de garantir que o processo seja realmente aplicado e que gere
resultados eficientes para a corporagéao.

5. CONSIDERACOES FINAIS

O projeto em questao buscou formular uma proposta para padronizacédo dos
processos ha organizacdo estudada, com o auxilio de algumas ferramentas
conseguimos chegar em nosso objetivo e colaborar com a empresa com uma
proposta para auxiliar nos processos ja executados, através da pesquisa de uma
pesquisa de campo foi identificado pontos de melhoria que se encaixaram no tema
aqui buscado, com um objetivo definido buscou através de pesquisas de internet,
documental e bibliografica alcancar embasamento teérico para futuras propostas
para organizacdo. Com uma pesquisa informal correlacionada a uma observacao
nao participativa por parte dos integrantes da equipe de projeto integrador foi
possivel identificar algumas causas que também foram apontadas nestas pesquisas.
A equipe do projeto juntamente com colaboradores da organizacéo identificou 13
possiveis causas que poderiam ser tratadas, entretanto com a utilizacdo da Matriz
Gut foi possivel observar que as causas, falta de fluxo objetivo dos processos, falta
de documentacédo e falta de padronizacdo foram as que mais impactaram na nao
padronizacdo dos processos, por isso foram destacadas e trabalhadas com o auxilio
do diagrama de Ishikawa.

O 5W2H também orientou a equipe a ter um olhar mais direcionado as
causas raizes, para que as ideias fossem melhor refinadas foi realizado um
brainstorming depois da realizacdo de um benchmarking, com essas ideias pautadas
foi possivel chegar nas solucdes apresentadas que buscam mitigar boa parte das
falhas priorizadas. Para que a falta de fluxo seja mitigado foi proposto a realizagéo
de uma andlise dos processos e a constru¢do de um fluxo visivel com a ferramenta
indicada bizagi fluxo qual foi apresentado e remodelado com a orientacdo de
coordenadores da producédo para falta de documentacdo, foi desenvolvido uma
documentacdo que pode ser modelada conforme a necessidade do projeto
identificado tendo como conteldo detalhes necessérios para execucdo mas nao
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limitando a distribuicdo desta para novos projetos e para a falta de padronizacéao foi
recomendado a organizacdo que estabeleca um padrdo as impressdes de seus
projetos (A3), facilitando assim a visualizacdo dos detalhes técnicos para 0s
operadores, em conjunto com esta sugestao foi indicado a necessidade de um local
adequado ergonomicamente para a disponibilizacdo desta documentacdo. Com a
elaboracédo deste projeto foi possivel identificar que muitas falhas em processos séo
causadas por atividades relativamente simples que ndo sdo padronizadas e quando
analisado foi identificado que no cotidiano de operadores ndo é atentado para
detalhes como a padronizacdo e quando esta necessidade é suprida 0 processo
tende a caminhar de forma mais autbnoma e os operadores a agirem de forma mais
concisa na entrega de seus resultados, e como futuros engenheiros a equipe do
projeto correlacionou as falhas encontradas com futuros desafios que serao
encontrados em suas futuras equipes de producdo. Durante a realizacdo deste
projeto as dificuldades surgiram apos o direcionamento de outras equipes para
projetos que poderiam ser afetados se a equipe avangasse na complexibilidade de
suas aplicacdes a falta de indicadores na organizacdo também foi um ponto que
limitou as entregas a falta de visualizacdo das operacdes também foi um limite que
reduziu a capacidade analitica dos problemas identificados. Acredita-se que o
trabalho como uma sugestdo foi completamente bem-sucedido pois alcancgou

através de suas sugestdes a completa abrangéncias das causas priorizadas.
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