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RESUMO

O presente trabalho foi realizado em uma multinacional automotiva do
Brasil, localizada na cidade de Sao José dos Pinhais — PR, e tem
como objetivo geral elaborar uma proposta de reducdo de perdas de
tempo durante a producdo de motores na linha 7.1, como objetivo
especifico identificar as causas do problema, buscar alternativas de
solugcdo para as causas priorizadas e elaborar um plano de acao.
Alguns métodos foram utilizados para a elaboracdo deste trabalho,
dentre elas a realizacdo de pesquisas de campo, através de
observacdo nado participativa e visitas realizadas na empresa,
pesquisa documental, pesquisa bibliografica e pesquisa de internet.
Também foram utilizadas as ferramentas Ishikawa, GUT e o
simulador Flexsim. Os principais temas fundamentados foram
empreendedorismo, producdo e desenvolvimento do produto,
melhoria  continua, automacgdo, além de demais temas
complementares. ApOs a pesquisa realizada dentro da organizacao, a
equipe apresentou como solucdo do problema, a proposta de
implementacdo de um sistema com etiquetas RFID com detec¢éo por
antenas, apos isto, foi realizada a proje¢do futura, resultando na
reducdo de perdas de tempo no processo de montagem do motor e
aumento na efetividade produtiva.

Palavras-chave: 1 - Empreendedorismo. 2 - Automacéo. 3 - Motor. 4
- Producéo.
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1. INTRODUCAO

Para Donelas (2009), o empreendedorismo tem chamado a atencdo do governo, pois a
alta competitividade das industrias e monitoramento da economia tem correlacdo com o mercado
de empregabilidade, visto que quanto maior o nivel de empreendedores, mais empregos sao
gerados para a populagéo.

Por conta de grandes inovacdes diversas empresas tendem a implantar melhorias que
visam facilitar o dia a dia dos empregados, garantindo maior acessibilidade e assertividade nos
processos de fabricacdo, aumentando as possibilidades de melhorias continuas. A mente
empreendedora atualmente tem se tornado um requisito essencial e solicitado por muitas
organizacfes que priorizam a pratica de visdo sistémica e inovadora, onde a analise critica e
percepcao econdmica é crucial para o andamento de um processo de fabricacao.

Ao decorrer dos processos de inovacao que 0s carros estdo agregando na montagem,
tem-se uma necessidade de aplicacdo de melhorias no processo produtivo das linhas de
producdo, o qual visam o aperfeicoamento de cada etapa de producdo, visando na garantia de
um servico de exceléncia e um automoével com as caracteristicas que o cliente almeja receber ao
efetuar sua compra.

Com o aumento da producdo de carros nas fabricas, se faz necessario a inclusao de
processos que facilitem e agilizem a cadeia produtiva, a fim de otimizar o tempo de ciclo de
producdo. Uma alternativa € a aplicagcdo de um contador eletrénico nas linhas, para facilitar a
administracdo entre a producdo dos motores.

De acordo com Lugli (2019) para a aplicacdo de uma tecnologia de automatizagdo de um
processo produtivo, as empresas devem ter dispositivos que permitam a varredura de todas as
informacdes de entrada e saida, podendo se tratar de insumos até mesmo de um programa de
software.

Com a finalidade de obter um estudo e solucdo para uma necessidade de uma empresa
automobilistica, a equipe tem a finalidade de encontrar meios de aplicagdo de um contador
eletrdnico para as linhas produtivas, obtendo informacdes importantes e que serdo utilizadas para
setores estratégicos para tomada de decisbes referentes as matérias primas, méo de obra, para
se obter os devidos célculos do processo e verificar a viabilidade de se adicionar os contadores

nas linhas.

2. MAO NA MASSA
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Nesta etapa é apresentada o contexto da empresa, 0s objetivos, a metodologia e a

fundamentacéo teorica.

2.1 CONTEXTO DA SITUACAO NA EMPRESA

A Fabrica de Sao José dos Pinhais-PR na qual é desenvolvido o projeto piloto do presente
estudo, chegou ao Brasil no ano de 1999, o qual teve o Golf como o seu primeiro carro produzido,
se tornando um grande sucesso no mercado, a cada ano a engenharia da empresa criou diversos
carros que visavam aperfeicoar os processos e inovando nos modelos de carros. A Fabrica
instalada no municipio de S&o José dos Pinhais teve como intuito a aproximagdo com grandes
portos de forma a facilitar a exportacéo dos veiculos produzidos.

Os carros fabricados se destacam por ter alta tecnologia nos processos, seguranca e
design, sendo os carros com maior destague da empresa os veiculos SUVs que sdo de um
segmento compacto no mercado. Atualmente no Brasil o grupo possui 4 fabricas, além de um
centro de distribuicdo de pecas e acessoOrios em Sao Paulo, possuindo mais de 500
concessionarias. A automobilistica estd em constante evolucdo tecnoldgica, e esta investindo a
cada dia mais em mobilidade sustentavel, visando os temas estratégicos para o futuro.

O Grupo tem grande impacto social e educacional através da sua fundacédo, o qual tem
como objetivo em mover pessoas, apoiando ideias inovadoras e permitem com que as ideias
sejam aplicadas ndo somente na teoria, mas sim na pratica.

Na linha 7.1 a qual é objeto do presente estudo, € realizada a montagem dos motores dos
veiculos produzidos na fabrica, em cada etapa do processo de montagem com a ordem de
producdo o qual tem KPI (Key Performance Indicator), sendo que cada ordem tem um cdédigo de
barras que permite a leitura por etapas. Portanto, o problema objeto do presente estudo sédo que
as etapas resultam em perdas de tempo no processo.

Na linha em que se produz os motores, sdo utilizados veiculos autoguiados (AGV), que
carrega a base para a montagem dos motores. A separacao das pecas € realizada pela empresa
terceirizada SESE logistica, e ap0s essa etapa as pecas sdo entregues aos montadores e
operadores das linhas, que seguem a linha de produgdo do motor, e posteriormente para o
acoplamento ao chassi do carro. Todas as partes de producdo tém colaboradores com funcao
especifica, onde cada posto possui um operador com o nivel de conhecimento necessario para a
funcéo. Os niveis de classificagdo variam de 1 a 5, sendo que no nivel 1 o colaborador possui
conhecimento de um processo especifico, enquanto no nivel 5 hd o conhecimento mais amplo do

processo.
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Bento é lider de uma linha produtiva com 42 duas pessoas, sendo que o limite é de 50
pessoas por liderangca. Formado em Gestdao de Producéo Industrial pela Universidade Positivo,

iniciou sua carreira na empresa no ano de 2004 onde trabalha até o momento.

2.2 OBJETIVOS

Para este trabalho foram definidos um objetivo geral e trés objetivos especificos. 462

2.2.1 Objetivo Geral

Elaborar uma proposta de desenvolvimento de um contador eletrénico para acompanhar o

volume de produgéo na linha time 7.1 no setor fabril da empresa.

2.2.2 Objetivos Especificos

a) identificar as causas do problema;
b) buscar alternativas de solucéo para as causas priorizadas;

c) elaborar um plano de acéo.

2.3 METODOLOGIA

Segundo Reis (2010) a pesquisa de campo é a coleta de dados efetuada in loco, ou seja,
observar e retirar os dados do local onde o processo ocorre, com 0 objetivo de compreender o
problema a partir da andlise dos dados, para entao se buscar uma solucao viavel.

No dia 16 de setembro de 2022, foi realizada a visita académica na empresa, sendo a
equipe recebida pelo Lider de Manufatura, que apresentou todo o processo produtivo das linhas
automotivas com foco principal no processo de montagem dos motores e que sera objeto de

estudo da equipe. O fluxo de producao da linha 7.1 é apresentada na figura 1.
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FIGURA 1 — FLUXO DA LINHA 7.1 DE MONTAGEM DOS MOTORES
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FONTE: AUTORES (2022).

O fluxo produtivo dos motores € guiado por um AGV desde a etapa identificados na figura
1, que leva o motor a cada operador subsequente, seguindo a sequéncia através dos processos
identificado em ordem crescente de A até G.

Para facilitar e verificar o tempo de cada processo, foi utilizado o Flexsim para
demonstracdo do antes e depois da analise. Segundo Sartori, et al (2020) o software Flexsim
facilita a visualizacdo antecipada de linhas de producéo/processos, tendo em vista que, 0
software leva todos os tempos de producdo, abastecimento, paradas e perdas, trazendo uma
visdo atual e possibilitando a melhoria no processo, para que seja possivel um ganho de tempo e
economia para a empresa que utiliza o Flexsim. Uma ideia de como o software se apresenta pode

ser observado na figura 2

FIGURA 2 - DEMONSTRACAO DO SOFTWARE FLEXSIM

Mag
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FONTE: FLEXSIM (2022).
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Ja para Silva et al (2020), na realidade industrial, o software é uma forma 3D de
visualizacdo do funcionamento de processos, em que a ferramenta é utilizada para melhoria de
linhas e processos operantes, pois facilita a modelacdo e mudanca aos olhos gerenciais da
empresa.

Segundo Mattar (2008) a internet esta repleta de informacdes para a realizacdo de
pesquisas, porém deve-se ter como ponto de atencdo a fonte de tal informacédo, pois deve-se
verificar a autenticidade dos dados.

De acordo com Pizzani et al. (2012), a pesquisa bibliografica busca na literatura
aprofundar-se em um assunto determinado, com objetivos bem definidos, sendo eles: Trazer uma
forma de absorcdo de conteldo sobre certa area de procura; trazer beneficios e identificar a
forma de busca e técnicas utilizadas pelas pessoas envolvidas na pesquisa; fazer com que os
temas levantados sejam debatidos e relidos, trazendo revisdo e novas visdes. Essa fase do
projeto € onde se deve realizar uma investigacdo dentro dos critérios cientificos, trazendo
detalhes e observacdes de cada detalhe e tema.

Segundo Gil (2007) a metodologia de entrevista informal tem como principal caracteristica
o levantamento e coleta de dados através de uma conversa simples, sem estruturacdo, sobre um
determinado assunto, sendo conduzida pelo entrevistador

Segundo Thiollent (2011), a observacédo ndo participativa € uma estratégia para coleta de
dados, a qual busca realizar uma analise da situacdo mediante a apresentacdo do problema,
levantando assim as caracteristicas, aspectos, apoios, resisténcia e mesmo o perfil da populacao
participante sobre o apresentado.

Segundo Schiavon (2017), o termo Brainstorming traduz uma tempestade de ideias e o seu
proposito € gerar véarias ideias para encontrar uma solucdo. Essa técnica que foi criada e
idealizada por Alex Osborn um publicitario americano. Dentro deste contexto, se encontram dois
tipos de “brainstorming” o anénimo, onde as pessoas que participam escrevem suas ideias em
um papel e ficam de forma anbnima para que tenha a proposta de geracdo de novas ideias a
partir de outras e o estruturado que é realizado em forma de rodadas onde todos - sem excecao -
sdo ouvidos, neste meétodo podem se ter ideias retidas devido a pressdo aplicada aos
participantes. (SCHIAVON, 2017). O Brainstorming utilizou-se para o0 mapeamento das causas e
levantamento das possiveis propostas de solugéo.

De acordo com Stapenhurst (2009), Benchmarking é um meétodo utilizado pelas
organizacfes para comparar o desempenho de seus processos com 0 de outras empresas e,
através disso, adaptar ou buscar boas praticas para elevar sua performance. Utiliza-se o
Benchmarking para a busca de solugdes ja existentes no mercado e que possam ser implantadas
com mais assertividade.

Segundo Martinhdo e Souza (2006) a ferramenta SIPOC é utilizada de forma estratégica

em uma operacao ou processo, para desta forma identificar todas as melhorias possiveis, pois de
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forma sistémica o método analisa todas as etapas que constroem o processo, como por exemplo
0 recebimento, producdo e expedicdo de produtos, identificando entdo as falhas pertinente as
atividades.

Ja para Teixeira (2013) SIPOC pode literalmente ser descrito como fornecedores,
entradas, processos, saidas e clientes, se traduzida para o portugués e a mesma visualiza as
falhas de qualquer projeto que passe por esses processos, buscando desta forma prevenir as
possiveis ndo conformidades e utilizando para mapear o processo de forma geral, conforme

apresentado na figura 3.

FIGURA 3 — MODELO DE SIPOC

Fornecedores | Entradas - Processo m Saidas “‘H Clientes ol
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FONTE: MARQUES E REQUEIJO (2009)

Segundo Daychoum (2007) e Lucinda (2010) a matriz GUT € uma ferramenta utilizada para
priorizacdo de tarefas a serem executadas. Os autores ainda citam que o nome GUT € uma
abreviacdo dos termos Gravidade, Urgéncia e Tendéncia, critérios utilizados pela ferramenta para
a definicdo da prioridade. Cada critério deve receber uma nota de 1 a 5, sendo 1 para pouco e 5
para muito urgente, em seguida as trés notas devem ser multiplicadas, chegando assim na nota
de priorizacdo das tarefas, e definindo a prioridade de execucdo das atividades. A figura 4

apresenta a tabela de critérios de priorizagdo da Matriz GUT.

FIGURA 4 - TABELA DE CRITERIOS MATRIZ GUT
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FONTE: DAYCHOUW (2007)

A matriz GUT foi utilizada para a priorizacdo das causas mapeadas através do diagrama
de Ishikawa que mapeia as causas do problema em questéo.

O benchmarking é uma ferramenta de comparacdo muito utilizada, por empresas
preocupadas com sua performance diante do mercado. O objetivo do benchmarking é comparar o
desempenho de um determinado processo ou setor, entre seus competidores, diante de um
ambiente que esta constante mudanca. (HONG et al., 2012) De acordo com Camp (2007), para
se obter o sucesso em um benchmarking, h4 4 passos béasicos que devem ser seguidos, sdo

eles:

a) Conhecer a fundo o processo interno em questdo, para identificar quais sdo os pontos
fortes e fracos.

b) Conhecer as frentes de destaque do competidor que ira visitar, afinal, sdo esses que trardo
oportunidades de melhorias a serem replicados para 0s processos internos.

C) Aprender com as boas praticas apresentadas na pratica pelos concorrentes e incorporar o
melhor em sua organiza¢do, sem hesitar em copiar ou modificar algo.

d) Buscar a superioridade, apos implantar o que ha de melhor no mercado em cada frente do
processo, a organiza¢do ganhara forca no mercado e sendo superior aos demais concorrentes.

O benchmarking apesar de parecer um tema de conceito bem direcionado e unido, possui uma
gama de sete classificacbes de acordo com Bhutta e Huq (1999), conforme apresentado no

quadro 1.

QUADRO 1 - CLASSIFICACOES DO PROCESSO DE BENCHMARKING
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E a comparacdo das medidas de desempenho para
Benchmarking de desempenho |determinar o quanto a empresa esta bem quando
comparada com as demais.

Métodos e processos sdo comparados em um
esforgo para melhorar os processos na prépria

Um estudo é realizado quando uma tentativa de
Benchmarking estratégico mudar a dire¢do estratégica da empresa estd sendo
feita. A comparacdo é feita em termos estratégicos.
Comparagéo é feita entre departamentos/divisdes
dentro da prépria empresa

Comparagdo realizada em relagdo as melhores
empresas/competidores.

E um benchmarking para comparar a tecnologia/
processo na prépria empresa ou drea tecnoldgica.
Comparagao de um determinado processo em
Benchmarking genérico relagdo as melhores praticas existentes,
independentemente do tipo de empresa.

Benchmarking de processo

Benchmarking interno

Benchmarking competitivo

Benchmarking funcional

FONTE: ADAPTADO DE BHUTTA E HUQ (1999).

O Método MTM ¢€ a sigla que para Methods Time Measurement a qual tem a traducéo
apropriada de Medicdo do Tempo de Métodos, ou seja, uma estrutura configurada e planejada
para medir todos os tempos de um determinado processo, aos minimos detalhes. Assim como
Novaski e Sugai (2001) ressaltam que a metodologia € muito utilizada na Europa em paises como
Alemanha e Suécia.

O maior foco da utilizacao desta premissa é a analise de tempo e de desperdicios, sejam
eles, atividades inteiras ou pequenas acfes que no montante tem um tempo consideravel ao
processo. Pois resumidamente o método determina o tempo, e a ideia € evitar o custo, invés de
apenas reduzir.

Drucker (1974) cita que o questionamento sobre “Sempre foi feito assim”, uma das frases

mais utilizadas para “justificar” agées que 80% das vezes sdo completamente ineficazes.

2.4 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta etapa do trabalho é fundamentado com base em livros e artigos cientificos, com o
intuito de utilizar referéncias de temas semelhantes aos abordados neste trabalho.

Segundo Sentanin e Barboza (2005), o empreendedorismo tem como principal ideia é o
envolvimento de pessoas e processos que, juntos, convertem ideias em oportunidades, e a
implementacéo desses resultados traz a certeza de um negdcio de sucesso.

De acordo com Dornelas (2008) uma oportunidade empreendedora € a introducao de algo
ja existente no mercado, porém com local, ou diferenciais no produto. Um intraempreendedor
significa que o colaborador que esta dentro da empresa implementa algo novo ao negdcio,
desenvolve algo para resolver uma dor dentro da corporacao. Hisrich et al. (2006) complementa
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essa ideia citando que além de oportunidades empreendedoras, existem acdes empreendedoras,
que diferente do primeiro conceito citado por Dornelas (2008), este é a criagcdo de novos produtos
ou servigos inseridos no mercado ou has empresas. (HISRICH et al. 2006).

Para Akkari & Carpi (2019), um produto € um aglomerado de fatores que geram um item,
com um objetivo de atender as exigéncias dos clientes ao qual uma empresa atende, o qual visa
0 motivo pelo qual o cliente realiza a compra. Ja para Baxter (2000), desenvolver e produzir um
produto é algo complexo e visa muito planejamento e uma abordagem interdisciplinar visando
desde a producéo do item até chegar ao cliente, onde o marketing deve ser a chave principal de
ligacdo entre a empresa e o consumidor.

Quando abordado o tema de desenvolver um novo produto ou mesmo produzir um projeto
na empresa segundo GARVIN (1993), classificagbes como qualidade, entrega, flexibilidade,
servigco, custo sdo as principais abordadas, pois nelas tem-se os pilares da estrutura de um
produto, que pode até mesmo determinar seu sucesso ou fracasso. As prioridades variam de
acordo com as estratégias da empresa, de acordo com seus objetivos e investimentos que cabem
a situacao da organizacao.

O conceito de melhoria continua, assim como o préprio nome ja diz, € buscar a melhoria de
processo a cada dia, e de forma continua, ou seja, nhunca parar. Segundo Caffyn & Bessant
(1996) € o foco em melhorar e inovar dentro da empresa, acompanhar o desenvolvimento dos
processos e de como otimiza-los para fazer mais com menos tempo, utilizando as ferramentas na
construcdo de um sistema de ciclo de melhorias, como utilizagdo de PDCA, Kanban, Kaisen,
Gemba, Diagramas de Espaguete, 5s, MFV (Mapeamento de Fluxo de Valor), entre outros.

Ja para Merli (1993) identifica-se um grande exemplo no Japéao, dizendo que a melhoria
esta na cultura das empresas e pessoas, onde se torna algo natural no dia a dia, a busca por
novas ideias e modos de trabalho mais ageis. Buscar a melhoria continua é estar a cada passo, a
cada processo pensando em uma nova forma de o realizar, maneiras de melhorar o que ja existe,
e como concluir a atividade com maior rapidez e assertividade.

De acordo com Sacomano (2018), etiquetas de RFID (Radio Identificador de Frequéncia)
como o proprio nome diz sédo etiquetas de identificagcdo que podem ser coladas em objetos,
produtos, até mesmo em animais ou pessoas. O autor ainda afirma que a tecnologia utiliza de
ondas eletromagnéticas ou radio frequéncia melhor dizendo para realizar a leitura dos itens
identificados.

Edward & Tarek (2003) seguem na mesma linha dizendo que a tecnologia utiliza de tags
ou transponders para a coleta dos dados e a gestao destes é feita através de um banco portétil e
mutével a fim de detectar informacgfes existentes, armazenando as mesmas de acordo com a
necessidade de utilizac&o.

Segundo Kipper (2009), para que a gestdo de processos ocorra, deve-se haver uma

abordagem funcional e linear sobre o sistema em questéo. Valorizagéo de cada etapa mesmo ao
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parecer simples, toda as atividades estarem mapeadas, e atribuidas aos respectivos
responsaveis.

Ja para Cruz (2003), os objetivos das atividades séo a transformacao, sao os valores que
acrescentamos ao bem ou servico quando realizamos, aos quais sao unicamente para atender o
cliente final, a ordenacédo das atividades, separadas por uma SIPOC - Supplier, Input, Process,
Output e Customer ou seja, Fornecedor, Entrada, Processo, Saida e Cliente. Todas as atividades
tém uma origem, precisa ser inserido uma informacao, sofre alguma modificacéo, e € realizada a
saida com destino ao cliente final, quando ordenadas num processo como o0 todo temos um
mapeamento macro sobre o fluxo de processos, seja ele qual for, pois ndo ha um produto ou
servico oferecido por uma empresa sem que haja uma gestéo de processo.

De acordo com Camargo (2011), para que se obtenha um produto de qualidade, o
processo deve ser pensado de forma a garantir que cada etapa tenha uma conferéncia das
caracteristicas da peca ou produto produzidos, esta acao facilita o rastreio e posterior contato
com cliente caso seja necessario.

Para Seleme e Standler (2008), as ferramentas da qualidade devem ser utilizadas de forma
a atender a metodologia e 0 que o local necessita de aplicacdo, verificando quais serao
necessarias a fim de atender e resolver os problemas que a empresa possui, sanando as falhas
no processo garantindo maior qualidade no recebimento do cliente, mantendo a rastreabilidade
do produto fabricado.

De acordo com Tubino (2015), tem-se que reduzir os custos no chdo de fabrica,
possibilitando o aumento da qualidade e flexibilidade do processo de fabricacéo, garantindo maior
desempenho no ato da entrega ao cliente. Para que isto ocorra, é necessario um planejamento
guanto ao aumento desta produtividade reduzindo as variaveis e custos ndo necessarios para o
processo existente, eliminando gargalos e gerenciando cada processo com cautela, balanceando
cada estacao de trabalho e seus recursos.

Para Groover (2010), a manufatura enxuta tem relagdo com a automatizacao dos
processos em uma fabrica, onde deve-se verificar cada etapa e as possibilidades de ter um
processo automatizado, eliminando os trabalhos manuais. Desta forma, a empresa tera maior
confiabilidade nos processos e evitara ociosidade em processo, aumentando a produtividade dos
colaboradores necessarios para operar equipamentos que ainda ndo podem ser gerenciados por
robos.

Segundo Lamb (2015) a palavra automacéo descreve muito mais além da troca de méao de
obra humana por mecanismos, desde 1940 o termo € utilizado para apresentar processos que
possuiam travas eletromecénicas e uma programacao realizada por relés elétricos e ndo por
computacdo, 0 que nos dias atuais sofreu uma drastica evolucdo, pois as programacodes
possibilitam um menor esfor¢o fisico em muitos processos em que anteriormente deveriam ser

realizados por seres racionais, por necessitarem de um raciocinio l6gico em sua realizacao.
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Para Roséario (2009) desde os tempos da idade média, onde pode-se notar uma
consideravel evolucdo dos parques industriais, 0 processo de automatizacdo tem como principal
objetivo a facilitacdo de processos, em que a producao de pecas se torne mais barata, 0s gastos
diminuam e a qualidade dos produtos aumente, a ponto que, mao de obra humana somente seja

utilizada para manutencéo e capacitacao dessas automatizacoes.

3. VIVENCIANDO A INDUSTRIA

Nesta etapa do trabalho sdo apresentados os dados que justificam a existéncia do

problema, é realizada a identificacéo e priorizacao das causas.

3.1 JUSTIFICATIVA

Cada veiculo tem o seu numero de registo o qual acompanha uma documentacdo que €
arquivada para futuras consultas se necessario. No setor de montagem do motor, o tempo
estimado para se concluir cada operacao, que é de 8 a 9 segundos por etapa.
O lider Alex relatou sobre a necessidade de agilizar a leitura dos codigos de barra das linhas de
montagem do motor - que atualmente tem leitura manual por etapa de montagem -, sendo, que
com a implantacdo de uma tecnologia que permita realizar automaticamente, otimizaria o tempo
dos trabalhadores das linhas, podendo até mesmo ocasionar a reducdo do quadro de
funcionarios ou a realocacao para outras areas de manufatura. A linha em estudo € a 7.1 onde
ocorrerd a alteracdo do fluxo apés a solucéo proposta pela equipe.
Inicialmente, foi identificado um processo robusto, o qual existe se¢cbes de montagem que se
iniciam com a locomocédo de um veiculo autoguiado, que acompanha uma ordem de producao
impressa no inicio da montagem do motor, sendo utilizada em cada etapa do processo, em que o
operador responsavel pela maquina deve realizar a leitura do documento com o codigo de barras
de identificacdo do motor que esta sendo montado, por meio de um coletor de codigo de barras.
Cada etapa de montagem do motor tem os tempos e registros pontuados atraves do KPI (Key
Performance Indicator), incluindo o histérico das pecas utilizadas para a confec¢cdo do motor. O
setor que realiza a montagem do motor é separado, e apdés a montagem é enviado para
acoplamento ao chassi do veiculo.

Os colaboradores devem coletar o codigo de barras presentes nos documentos, sendo que
0 operador deve se deslocar de seu posto para realizar a coleta do codigo de barra. Evidencia-se
aqui uma perda de tempo durante o processo. Assim, 0 presente estudo justifica-se, pois, com a
implantacéo da proposta apresentada, o processo sera mais rapido obtendo ao final um processo

mais enxuto.
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3.2 CAUSAS DO PROBLEMA

Inicialmente as analises se deram através das visitas realizadas dia 16 de setembro de
2022 e dia 17 de outubro de 2022. Foram identificadas as causas de forma micro, verificando-se
uma causa de cada M do diagrama de Ishikawa para facilitar as avaliagbes dos critérios e
definicdo concreta de qual € a possivel solucéo através da realizacdo de um brainstorming. Desta
forma, foram identificadas seis provaveis causas para o problema, resultando no diagrama

apresentado na figura 5.

FIGURA 5 — CAUSAS DO PROBLEMA

Método: Mao de Obra: Material:
Falta de g_;_\_gg_sgc_)_dg Falta de um
sistema de mao de obra na VPK automatico
automacao linha Perda de
tempo no
processo
| - 2 [ ~ 2
Falta de um leitor Falta de um Layout Ealta de ag) 'da:j“ dalinha7.1
: ' na locomocao do
automatico linear id s
AGV
Medidas: Meio Ambiente: Magquina:

FONTE: AUTORES (2022).

3.3 CAUSAS PRIORIZADAS

Foi realizada uma analise através da matriz GUT — apresentada na tabela 1 - para obtencao
das causas que serdo priorizadas, visando o foco estratégico e planejamento futuro para

possiveis melhorias.

TABELA 1 - MATRIZ GUT

MATRIZ GUT G U T GUT
Excesso de mao de obra na linha 5 4 3 60
Falta de um VPK automatico 3 3 3 27
Falta de sistema de automacao 4 3 2 24
Falta de um leitor automatico 4 3 2 24
Falta de agilidade na locomoc&o do AGY 3 2 3 18
Falta de um Layout linear 2 2 1 4

FONTE: AUTORES (2022).
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Serao priorizadas as 4 primeiras causas com nota de corte acima de 24 pontos da matriz
GUT, porém serdo apresentadas propostas de solugcdo para todas as causas encontradas, pela
devida importancia que cada uma possui para a organizagdo. A seguir estdo todas as causas
analisadas.

A causa excesso de mao de obra na linha € a nimero 1 na priorizacao, pois foi identificado
um excesso de atividades na qual os operadores aguardam muito tempo para executar atividades
simples em cada processo. Analisando as demais causas com faixa de representatividade acima
de 23 pontos da matriz GUT, tem-se a falta de um contador automatico, sistema automatico, leitor
automatico que se enquadram no mesmo principio observado, onde a empresa necessita de um
processo automatizado para agilizar as etapas de montagem, frente ao excesso de tempo
despendido para a leitura dos cédigos de barras.

Foi observado que no processo de montagem do motor, todas as etapas necessitam, antes
da execucéo, a leitura do coédigo de barras para identificacdo e registro das pecas utilizadas e
monitoramento de producéo, que proporcionara a obtencédo dos tempos de montagem e posterior
histérico. Aqui cabe ressaltar que este é um processo que pode ser automatizado solucionando
grande parte do problema que € a perda de tempo no processo de producdo dos motores.

Para entender todas as etapas do processo, permitindo maior obtencédo de dados do processo, foi

utilizado a ferramenta SIPOC conforme apresentado na figura 6.

FIGURA 6 - SIPOC
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FONTE: AUTORES (2022).

Como pode-se verificar, a empresa tem fornecedores; entradas do processo que incluem
mao de obra, matéria prima, maquinarios e equipamentos, além das saidas e clientes. Apds a

alteracdo do sistema de leitura de codigo de barras, devera ser realizada uma analise de

472



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria— N° 4/ V. 1 — Fevereiro/2023, p. 459-487.

adaptacao do processo atual para futuro, para se verificar os impactos que a mudanca trara ao
processo.

Na segunda visita realizada no dia 17 de outubro de 2022, foram analisadas as etapas da
linha de montagem das portas. Foi realizado o benchmarking como forma de implantar uma ideia
semelhante na linha 7.1 e automatiza-la conforme ja é realizado na linha de portas.

Atualmente na linha de montagem das portas, é realizado o controle por TAG’s que sao inseridas
acima do carro, e em cada etapa € realizada uma leitura através das antenas localizadas no (%73
decorrer do processo. Isso permite que sejam obtidos os registros no sistema interno da empresa,
para indicadores de producéo e qualidade do processo. Tal procedimento pode ser utilizado como

modelo na linha de montagem dos motores.

4. TROCANDO IDEIAS

Neste tOpico sdo apresentadas as propostas de alternativas de solucdo para o problema,

juntamente do plano de acéo elaborado para a tratativa das causas priorizadas.

4.1 ALTERNATIVAS DE SOLUCAO

Como forma de verificar o cenario atual e futuro, foi realizado uma analise MTM (Methods
Time Measurement) que visa entender as atividades realizadas e os devidos tempos da linha 7.1
conforme apresentado no quadro 2.

QUADRO 1 - ANALISE MTM

METODO MTM - (Motores)
N° Descricao Atividades Tempo atual Tempo
(Segundos) Desejado
(Segundos)
1 | Prender o motor no gancho da ponte 5 5
rolante
2 | Posicionar o motor em cima do AGV 3 3
3 | Pegar manualmente o VPK 0
4 | Posicionar o arquivo 0
5 | Pegar o leitor 0,5 0
6 | Realizar a leitura do VPK 1 0
7 | Liberar a peca para parafusamento 1 1
8 | Guardar o leitor scanner 1 0,5
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9 | Alocar o VPK novamente no AGV 1 1
10 | Pegar a peca 1 1
11 | Pegar o parafuso 1 0,2
12 | Se deslocar até o AGV 3 1
13 | Posicionar os componentes no local 2 2

correto
14 | Pegar a parafusadeira 1 2 i
15 | Parafusar o 1/3 parafusos 1 1
16 | Parafusar o 2/3 parafusos 1 1
17 | Parafusar o 3/3 parafusos 2 2
18 | Liberar o AGV 2 2
19 | Pegar a caixa para o motor 1 1
20 | Prender no gancho na ponto rolante 2 2
21 | Levar a caixa até o AGV com o motor 2 2
22 | Encaixar a caixa no motor 1 1
23 | Pegar manualmente o VPK 2 0
METODO MTM - (Motores)
N° Descricao Atividades Tempo atual Tempo
(Segundos) Desejado
(Segundos)
24 Posicionar o arquivo 1 0
25 Pegar o leitor 0,5 0
26 Realizar a leitura do VPK 1 0
27 Liberar a peca para parafusamento 1 1
28 Guardar o leitor scanner 2 2
29 Alocar o VPK novamente no AGV 1 1
30 Pegar a peca 1 1
31 Pegar o parafuso 2 2
32 Se deslocar até o AGV 1 1
33 Posicionar os componentes no local 2 2
correto

34 Pegar a parafusadeira 3 3
35 Parafusar o 1/2 parafusos 3 3
36 Parafusar o 2/2 parafusos 3 3
37 Liberar o AGV 1 1
38 Pegar manualmente o VPK 2 0
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39 Posicionar o arquivo 1 0
40 Pegar o leitor 0,5 0
41 Realizar a leitura do VPK 1 0
42 Liberar a peca para parafusamento 2 2
43 Guardar o leitor scanner 1 1
44 Alocar o VPK novamente no AGV 2 2
45 Pegar a peca 2 2
46 Inserir no motor 1 1
47 Fixar com o auxilio da ferramenta 2 2
48 Liberar o AGV 1 1
49 Pegar manualmente o VPK 2 0
50 Posicionar o arquivo 1 0
51 Pegar o leitor 0,5 0
52 Realizar a leitura do VPK 1 0
53 Liberar a peca para parafusamento 1 1
54 Guardar o leitor scanner 2 2
55 Alocar o VPK novamente no AGV 2 0
56 Pegar a peca 1 1
57 Inserir no motor 3 1
58 Fixar com o auxilio da ferramenta 1 1
59 Liberar o AGV 2 0,5
60 Pegar manualmente o VPK 2 0
61 Posicionar o arquivo 1 0
62 Pegar o leitor 0,5 0
63 Realizar a leitura do VPK 1 0
64 Liberar a peca para parafusamento 2 2
65 Guardar o leitor scanner 1 1
66 Alocar o VPK novamente no AGV 1 1
67 Pegar a peca 3 3
68 Inserir no motor 1 1
69 Fixar com o auxilio da ferramenta 2 2
70 Finalizar o Motor 2 2
e, 7

Conforme demonstrado, a linha de producdo 7.1 atualmente leva 108 segundos para
execucao e montagem de 38 motores, sendo que o ideal para o processo seriam 78 segundos

FONTE: AUTORES, ADAPTADO DA EMPRESA EM ESTUDO (2022).

475



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria— N° 4/ V. 1 — Fevereiro/2023, p. 459-487.

para se produzir 46 motores. Deste modo, verifica-se que ao se realizar um processo de

automacao para otimizagcdo do tempo, é possivel ter ganhos significativos no tempo de producao.

No processo de fabricacdo da linha 7.1, ha um processo robusto, porém atualmente se faz
necessario que o operador da maquina de cada processo leia o codigo de barra da ordem de
producdo de maneira manual. Para facilitar este processo e otimizar o tempo, a solucdo sugerida
€ implantar o sistema RFID na linha da fabrica onde ndo serd necessario o operador parar para
realizar a leitura do cédigo, pois a partir da parada do AGV o sistema de leitura do RFID detecta a
etiqueta automaticamente e fard o registro de controle necessério para a linha. Aspectos como a

distancia e frequéncia de utilizacdo da etiqueta RFID pode ser consultado no Quadro 3.

QUADRO 2 - CATEGORIA DE SISTEMA RFID

Frequéncia 433 MHz 865 - 965 MHz 2.45 GHz - 5.8 GHz
Distancia de Leitura Longe Longa
Taxa de dados Alta Muito alta

Mecanismo de oL . oL »
) Radiacao eletromagnética Radiacéo eletromagnética
funcionamento

Rastreamento de logistica, o )
L _ Pedéagio de veiculos,
Aplicacdes cadeia de _
_ rastreamento de ativos.
suprimentos.

FONTE: ADAPTADO DE CHIN (2007).

Ao utilizar o tipo de etiqueta correta apresentada no quadro 3 verifica-se uma solucao
através do SIMATIC RF300 produzido pela empresa SIEMENS, as etiquetas UHF ou de micro-

ondas qual pode-se ser aplicada juntamente com o sistema apresentado na figura 7.
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FIGURA 7 — MODELO DE LINHA COM SIMATIC RF300
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FONTE: SIEMENS (2022)

O equipamento demonstrado na figura 7 garante o registro de toda a operacao realizada
no conjunto de pecgas até chegar na adi¢cdo ao chassi do veiculo. Além da leitura do processo, o
leitor garante a rastreabilidade e controle de qualidade de cada etapa, possibilitando a gravacao

em nuvem de todo o processo, eliminando documentos fisicos.

Entre os beneficios da utilizacdo do SIMATIC RF300 estd a reducdo de paradas no
processo produtivo, além de uma maior confiabilidade na leitura do processo como um todo, além

dos dados ficarem armazenados no servidor da empresa.

Como pode-se verificar, com a utilizagdo da linha RF300 tem-se algumas outras pecas
necessarias da mesma familia, que garantem que o processo flua do inicio ao fim, como por
exemplo o SIMATIC RF310R, RF340T, RF186C, RF380R, RF360T que permite que a leitura da
etiqueta seja feita e armazenada em um banco de dados, a partir da instalacdo tem-se um

sistema piloto demonstrado na figura 8.
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FIGURA 8 — MODELO DE UM SISTEMA RFID COM SIMATIC300
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FONTE: SIEMENS (2022).

Para que seja possivel a implementacdo da etigueta RFID, foram realizadas algumas
pesquisas quanto as possiveis interferéncias e necessidades do processo pois, como a etiqueta
se comunica em UHF ou micro-ondas, deve-se utilizar uma etiqueta RFID apropriada para

superficies metalicas, eliminando possiveis interferéncia magnéticas causadas pelas pecas de

metal que compdem o processo de montagem.

Como a etiqueta deve ser imune a interferéncias geradas por superficies metalicas, a
etiqueta recomendada seria a AcuTag UHF Metal Skin Label, que possui uma tecnologia
diferenciada que evita interferéncias de leitura e ainda é impresso o cédigo de barras para ser
utilizado em casos de problemas com a etiqueta RFID. Esta etiqueta possibilita uma ampla gama
de aplicagbes garantindo a autenticidade dos motores fabricados, adicionando as informagdes do

processo no sistema, com a vantagem de ser uma etiqueta flexivel que atende superficies lisas e

curvas. O modelo da etiqueta é apresentado na figura 9.

FIGURA 9 - ETIQUETA ACUTAG UHF METAL SKIN LABEL

- - CAGE CODE:
MRERAFY" METAL SKIN b

SEQUENCE #:
20001
n

CAGE CODE: XYZ12 TAG TYPE: METAL

seqQuences: 20001 CYLINDER
FOR ORDERS - WWW.XERAFY.COM SALES®XERAFY.COM

FONTE: ACURA (2022).
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Por se tratar da aplicacdo em superficies metéalicas, a cada 5 metros sera necessaria uma
antena para ampliar a zona de leitura do processo, portanto, em cada etapa de montagem do
motor deverd conter uma antena de leitura visto que a distancia entre cada processo é em torno

de 3 a 5 metros.

Para facilitar a aplicacdo das etiquetas e resultar em um processo de baixo custo, verificou-
se gue a etiqueta pode ser aplicada no veiculo auto guiado o qual ja faz parte do processo, onde
na primeira antena a ser instalada no processo a etiqueta faria um reset das informacdes
existentes nela, mantendo a mesma disponivel para uso no proximo motor que o AGV
movimentar, as informacdes seriam resetadas da etiqueta e seguiria o fluxo, ressaltando que as
informacdes obtidas nas etigueta registrariam na saida, ou seja, na Ultima antena, as informacdes
no sistema do grupo da empresa em estudo, garantindo que o processo tenha um histérico para
os indicadores da empresa.

Com forma de facilitar o entendimento de como resultaria o processo final de melhoria e
verificacdo final quanto ao tempo de producao, foi executada uma simulacdo no software Flexsim
para a obtencdo de reducdo dos tempos de execucdo de producdo dos motores, o layout feito
pode-se visualizar na figura 10.

FIGURA 10 - SIMULACAO NO SOFTWARE FLEXSIM

AGV DE TRANSPOR]

E DE MOTORES 1

ETAPA 6 ETAPA 5

FONTE: AUTORES (2022).

479



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria— N° 4/ V. 1 — Fevereiro/2023, p. 459-487.

O sistema devera contar com a identificacdo dos motores com etiqueta RFID e a instalacéo
das antenas para reconhecimento das passagens com distancias entre elas de 5 metros. O
orcamento preliminar conta com etiquetas e antenas de varios modelos, mas com sua
funcionalidade dentro da ideia elaborada. O quadro 4 mostra a cotacdo das antenas e etiquetas

RFID o qual a equipe verificou ser a melhor op¢éo para uso na linha 7.1.

QUADRO 3 - COTACAO DOS ITENS PARA IMPLEMENTACAO

Descri¢do do produto Loja Preco

Etiqueta RFID mifare adesiva 13,56 MHz LomeCard | RS 1,80
BIS U-156-MO/CAA Tags de UHF Balluff RS 3,44
Adesivos uhf rfid de longo alcance, etiquetas imprimiveis para controle de acesso  iAlien RS 4,50
Descri¢ao do produto Loja Preco

Siemens 6gt2801-2bal0 Rf340r (Gen2) Simatic RF300 Rs422 Siemens | RS 3.190,00
ANTENA ALIEN ALR-8698 RFID Alien RS 1.573,74
ANTENA RFID UHF 9 Dbi Inovacode} RS 1.550,00
Cabecas e antenas de leitura/escrita HF (13,56 MHz) Balluff RS 3.878,49
Antena/controladora Sinais Uhf 915mhz 6011c Ln Rfid Nice RS 4.008,91
Antena RFID interna (FCC/ETSI) RFMAX S9028PCLJ / S8658PLJ (LHCP) RFMAX RS 2.989,77
Leitor Wiegand Longa Dist Para Tag Uhf - Gs0404 Multilaser| RS 3.118,90

FONTE: AUTORES (2022).

Com base no exposto, sugere-se a utilizacdo da etiqueta BIS U-156 do fornecedor Balluff,

com custo de R$3,44/ etiqueta.

Quanto a antena, a empresa ja utilizam alguns modelos da fabricante Siemens sendo
informado pelo colaborador Marcel - Analista Industrial da linha de motores -, e ele informou que
atualmente ja sdo utilizados alguns sistemas e componentes da Siemens. Desta forma, o
software ter4 maior facilidade em reconhecer as novas antenas do processo, juntamente com as
etiquetas RFID. Referente aos custos das antenas, foi escolhida a antena do fornecedor Siemens
qgue custa R$3.190,00/unidade, sendo necessarias 4 antenas e gerando um valor total de
R$12.760,00. A antena RFID selecionada tem um aspecto semelhante ao apresentado na figura
11.

FIGURA 11 - ANTENA RFID DE LONGO ALCANCE
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FONTE: SIEMENS (2022).

Com o intuito facilitar o entendimento do sistema proposto, elaborou-se o fluxo de como

devera ocorrer a aplicacao e instalacdo das antenas demonstrado na figura 12.

FIGURA 12 - LOCALIZACAO DAS ANTENAS E ETIQUETAS NO PROCESSO 481
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FONTE: AUTORES (2022).

O Processo de implementacao das antenas e leitura das etiquetas, funcionam através de
frequéncias de onda que séo captadas e adicionadas no banco de dados através do software

conforme demonstrado na figura 13.
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FIGURA 13 - RFID E ARMAZENAGEM DE DADOS
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FONTE: PARSON (2022).

Entre os beneficios primarios da utilizacdo da etiqgueta RFID estéo:

a) A eliminacdo dos erros humanos nas leituras de codigos de barras executado pelo
operador

b) Leitura rdpida do processo durante a passagem pelas etapas de montagem n&o
necessitando a parada para leitura de cédigo de barras.

c) O aumento da seguranca no processo, em que a informacdo é gravada no servidor
através das antenas instaladas ao decorrer do processo.

d) Reducao de custos operacionais e controle da qualidade do processo, permitindo uma
maior otimizacdo e confiabilidade do inicio ao fim, reduzindo ao final a execucdo de

inventarios e perdas.

4.2 PLANO DE ACAO

Para que cada etapa de estudo da solucéo seja executada, sdo necessarias definicdes de
atividades e funcdes de cada colaborador, estipulando um tempo especifico para término da sua
atividade. Desta forma, foi possivel elaborar um plano de acédo para inicio e término da

implantagéo da automatizagao parcial da linha 7.1, conforme apresentado no quadro 5.

QUADRO 5 - PLANO DE ACAO
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Atividade Descrigdao Prazo |Responsavel
1 Compra antenas e TAG's 09/01/2023 Adriano
2 Instala¢do dos equipamentos 10/01/2023 Marcel
3 Atualizacdo da IT 16/01/2023 Adriano
4 Adpatacdo do processo com os operadores 24/01/2023 Adriano
5 Acompanhamento da melhoria implementada 01/02/2023 Adriano
6 Apresentac¢do dos resultados 08/02/2023 Waldemar
7 Plano de Manutengdo preventiva e correriva nas TAG's | 15/02/2023 Marcel

FONTE: AUTORES (2022).

Conforme o plano de acao, Adriano deve realizar o investimento da compra das TAG's até
0 prazo estabelecido. Em seguida, Marcel deve planejar a instalacdo das antenas e etiquetas,
acompanhando o servico a ser executado pela equipe de manutencdo. Com as modificacdes
realizadas, Adriano deve ajustar as instru¢gdes de trabalho permitindo um processo eficaz e com
alto indice de produtividade.

Para um nivel de melhorias e resultados, o Gestor Waldemar ficarA com a
responsabilidade de avaliar os tempos gerados apds implementacdo, para acompanhar o
desempenho da linha depois da automacao deve-se verificar a possibilidade de reunides com a
geréncia para validagdo dos novos indicadores da linha e os seus impactos de melhoria
eliminando do problema de perda de tempo no processo por falta de automatizacdo, onde deve

ocorrer na sequéncia a realizacdo de um plano de manutenc¢éo para 0s novos equipamentos.

4.3 RESULTADOS ESPERADOS

Apoés os estudos e andlises realizadas para a solucdo proposta de automacao, a equipe
espera que haja otimizacdo do tempo de producdo de cada motor, gerando um aumento na
produtividade e reduzindo o numero de funcionérios existentes na linha 7.1.

Com a implementacdo da tecnologia das etiquetas RFID, o processo fluira com maior
facilidade e aumentara o nivel de confiabilidade, onde o operador sé devera realizar a sua fungéo
da etapa pertencente e liberar para a proxima etapa o AGV, nao necessitando a leitura por codigo
de barras, pois as antenas ao redor da linha registrardo as informacdes no sistema
automaticamente.

O processo de leitura do codigo de barras do VPK utilizado pelos operadores para registro
de cada etapa do processo é uma atividade que leva em torno de 4 a 4,5 segundos para
realizacdo, e apos a verificacdo dos tempos da linha, pode-se resultar em um ganho de 35
segundos por producgao de motor, o qual foi simulado no software FlexSim, visto que a linha tem 7
postos de trabalho. Desta forma como cada posto realiza a atividade com 98 segundos, tinha-se

antes um total de 686 segundos para cada ciclo de producéo e, ap0s a retirada da leitura do
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codigo de barras, o tempo passara para 441 segundos por ciclo, ou seja, um ganho de tempo de
aproximadamente 36% por motor produzido.

Durante um dia de trabalho considerando 8 horas, quantidade de motores produzidos em
um dia, considerando o antigo processo seria de 43 motores, apos a implementacdo do novo
fluxo com as etiquetas RFID o nimero muda para 65 motores no periodo de 8 horas diarias,
considerando-se um aumento produtivo de 22 motores onde os célculos realizados foram apenas
retirando a leitura de cédigo de barras entre os postos, ndo considerando as saidas para outras
atividades como saida para alimentacdo ou demais pausas. Levando em consideracdo que o
processo automatizado, pode-se verificar a possibilidade da retirada de um operador da linha,
adequando o mesmo em outro posto de outra linha que esteja necessitando de mao de obra,

desta forma o processo que antes era robusto, estaria iniciando uma producéo enxuta.

5. CONSIDERACOES FINAIS

O projeto teve embasamento nas vivéncias da indastria. Com os avancgos atuais da
industria 4.0, se vé cada vez mais necessarias mudancas nos processos, adaptacfes e
implementacdo de tecnologia para se reduzir tempos e otimizagdo dos movimentos realizados
pelos operadores. Todas as ideias basearam-se na utilizacdo da ferramenta brainstorming, sendo
estudadas e classificadas como seria o impacto e esfor¢o utilizado para sua aplicacao.

O presente estudo teve como objetivo geral a elaboracdo de uma proposta de
desenvolvimento de um contador eletrénico para acompanhar o volume de producédo na linha do
time 7.1 sendo que houve a proposicdo da implementacdo de etiquetas RFID e antenas ao
decorrer das etapas de montagem proporcionando o monitoramento de montagem realizado em
cada parte do processo.

Espera-se ao final do projeto que a implementacédo das antenas de RFID otimize o tempo
de movimentagao no processo, e que se mantenha a integridade das informagdes obtidas nos 4
pontos de instalacdo do sistema de leitura.

O software FlexSim foi usado para simulacédo dos tempos de processo, analisando assim o
procedimento como um todo. Os tempos utilizados e movimentacdes realizadas, tanto por
operadores quanto maquinario, foi de extrema importancia para que fosse identificados os
problemas da linha, os processos que exigiam esforcos que poderiam ser reduzidos na operacéo
e como ponto mais importante e de grande importancia a realizacdo das entrevistas informais in

loco com os lideres de processo e funcionarios que realizam a atividade diariamente.

6. PROXIMO DESAFIO
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Apos realizar os estudos na linha de montagem de motores manual da empresa, a equipe
se deparou com uma gama de processos paralelos o quais podem ser aperfeicoados com um
layout diferente, e como forma de melhoria para o processo de montagem dos motores, a equipe
se baseou e adaptou a utilizacdo de uma linha linear, visando a troca dos AGV’s utilizados na

entrada do processo até a saida o qual pode-se utilizar uma esteira linear.
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