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RESUMO

Este trabalho € uma pesquisa de campo realizada na empresa
Volksvagen na unidade de S&o José dos Pinhais, localizada no bairro
Conteda. O objetivo € apresentar uma proposta para melhorar o
controle das paradas de producdo no setor de finalizacdo de portas,
tal objetivo foi atingido, através da identificacao de causas foi possivel
propor alternativas de solugbes em conjunto com um plano de agéo
para aplicacdo efetiva delas. A solucdo proposta foi a
institucionalizacdo de um sistema, que faca o controle assertivo do
tempo das paradas de linha e o registro dos motivos que acarretaram
a parada de producéo. Para o desenvolvimento desse trabalho foram
utiizados métodos, técnicas e ferramentas cientificas para uma
compreensdo mais assertiva e uma melhor apresentacéo dos tépicos
escritos, como por exemplo: pesquisa bibliografica, ferramentas de
gualidade, brainstorming, dentre outros. As ferramentas de qualidade
supracitadas, foram usadas em diversos momentos do trabalho, tanto
para encontrar as melhores alternativas de solucbes, como para
coloca-las em prética através do plano de acéo.

Palavras-chave: Controle. Proposta. Ferramentas.
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1 INTRODUCAO

Segundo Bessant (2009) o empreendedorismo € uma das principais rodas que movem o0
mundo, impulsionando a inovacdo e criando instituicbes extremamente complexas de arranjo
profissional, as chamadas organizagcdes. O tema se mostra de extrema importancia
socioeconOmica, se tornando algo que todas as pessoas como grupo social deveriam estudar,
para que o desenvolvimento econdmico e social continue sendo impulsionado, e na engenharia
de producéo isso néo é diferente.

De acordo com Bessant (2009) o empreendedorismo é uma constante de evolugdo e
aprendizado, a sua importancia para as empresas ja existentes e para as em surgimento &
imprescindivel, tendo em vista que as novidades apresentadas e novas formas de gestédo
agregam em qualidade no produto e no servico ao cliente final.

O presente trabalho € uma pesquisa desenvolvida pelos estudantes de Engenharia de
Producdo do 8° periodo, o qual engloba as matérias estudas no vigente semestre, em analises
realizadas em campo, sempre inerente ao seu principal tema: empreendedorismo. Como citado
previamente esse tema € de suma importancia para as industrias, haja vista a dependéncia das
evolucgdes industriais por inovacgoes.

Para o desenvolvimento desse estudo diversas formas de obtencdo de conhecimento foram
utilizadas, dentre eles conteudos adquiridos ao longo de 7 semestres de disciplina do curso de
Engenharia de Producéo, além de metodologias especificas para a compreensao do problema
como: pesquisa bibliografica, pesquisa de campo e pesquisa documental e as ferramentas
utilizadas para o desenvolvimento do trabalho.

1.1IDENTIFICACAO DA EMPRESA

A fabrica na qual o estudo foi realizado atua no setor automobilistica e fica a 22,8
quildbmetros da Faculdade da Industria, levando exatos 25 minutos para se chegar ao destino, a
fabrica alvo do estudo, € uma das suas quatro sedes no Brasil atualmente, a fabrica da de Sao
José dos Pinhais foi inaugurada no ano de 1999, ela veio ao brasil para suprir a demanda de
veiculos da marca e expandir as vendas no Mercosul.

O problema identificado pela empresa é a falta de controle nas paradas de produgédo no
setor de finalizacdo das portas, esse problema é sério, tendo em vista que sem os indicadores
produtivos detalhados a producdo pode ser impactada em médio e longo prazo dependendo do
tempo de parada da linha.

A fabricacdo das portas comeca na estamparia, passa pelo processo de armacgéo, em
seguida passa pela pintura, vai para a montagem, a qual todos os componentes da porta séo
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montados, como por exemplo, as borrachas, vidro elétrico e aperto dos parafusos. ApOs esse
processo, as portas seguem para a montagem final, na qual ela é anexada ao carro. A figura 1 a

seguir demonstra em forma de fluxo como funciona esse processo.

Figura 1 - Fluxo Processual das Portas
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Fonte: Autores (2022).

1.3 OBJETIVOS

No presente trabalho estd definido por um objetivo geral e trés especificos, que visam a

solucao para a qualidade da empresa.

1.3.1 Objetivo geral

Apresentar uma proposta para melhorar o controle das paradas de producdo no setor de

finalizacdo de portas.

1.3.2 Objetivo especifico
a) ldentificar as causas do problema;
b) Buscar alternativas de solucdo para as causas priorizadas;
c) Elaborar um plano de a¢éo para as causas priorizadas.

1.4 METODOLOGIA

O seguinte trabalho é uma pesquisa de campo, que segundo Ruiz (2013) aprofunda e

muito a compreensao de determinados aspectos do objeto, cenério, processo pesquisado.
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Segundo Andrade (2010) as pesquisas de campo sao realizadas no mesmo local que a coleta
dos dados, todavia, as referéncias também s&o realizadas no local, dando origem ao nome,
pesquisa de campo.

Dentre as metodologias escolhidas para dar apoio no desenvolvimento do trabalho estédo
técnicas, métodos e ferramentas de analise cientifica. A pesquisa de campo foi realizada por meio
de duas visitas uma realizada no dia 16/09/2022, e a outra realizada no dia 13/10/2022, a equipe
foi recebida pelo padrinho da equipe o Senhor Alexandre Oliveira, a figura 2 abaixo mostra a foto
da visita, na qual estavam presentem parte dos alunos da equipe.

Figura 1 - Visita na empresa

1.4.1 Pesquisa bibliografica

Segundo Reis (2009) a pesquisa bibliografica é de grande importancia para qualquer
pesquisa de ambito académico e cientifico, pois proporciona o embasamento necessario através
de artigos e trabalhos de especialistas, dentre outras formas.

Diante disso, para dar embasamento ao estudo, foi aprofundado diversas pesquisas
bibliograficas que serviram de bases de estudo e conhecimento tedrico de todos os conceitos
desenvolvidos ao longo deste trabalho, utilizando-se referéncias bibliograficas que servem para
fundamentar os argumentos e sao utilizadas com ao longo do corpo do projeto integrador, assim,
proporcionando uma melhor credibilidade no assunto e engajamento. As principais fontes
bibliograficas utilizadas no trabalho foram disponibilizadas via biblioteca virtual, ndo se limitando
apenas as referéncias bibliograficas e artigos cientificos disponibilizados também na biblioteca

virtual.

1.4.2 Pesquisa documental
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Gil (2010) diz que a pesquisa documental pode ser facilmente confundida com a pesquisa
bibliografica, pois ambas utilizam dados j& existentes, porém a principal diferenca entre essas
duas modalidades trata-se da origem de suas fontes. Levando-se em consideracdo o advento da
internet, as fontes de contelddo tornam-se cada vez mais dispersas, 0 que nao ocorre com a
pesquisa documental.

A importancia da pesquisa documental no trabalho se fez necessaria para adquirir e
expandir as bases de conhecimento, para dessa forma aumentar a qualidade do projeto de forma
geral. A utilizacdo se deu através de documentos disponibilizados pela empresa, um exemplo
disso € o relatério de parada de linhas via Sicalis, que é atualmente o software utilizado pela

empresa para o “controle” de paradas.

1.4.3 Entrevista informal

Para Gil (2008) a entrevista informal se trata da menos estruturada, que busca uma visao
ampla da situacédo, diferenciando-se de conversas porque o seu objetivo principal € a coleta de
dados.

A entrevista informal foi realizada no dia 16/09/2022 e 13/10/2022, com o padrinho da equipe o
Alexandre de Oliveira, colaborador que também acompanhou durante a visita e sanou as duvidas,

se colocando a disposi¢cao para esclarecer as davidas.

1.4.4 Observacao nao participativa

Conforme Marietto (2013) a observacdo ndo participativa tem relagdo aos eventos de
tecnologia que envolvem a internet, que mostram participacdes online e até mesmo realidade
aumentada, que estdo provocando uma grande mudanca e um modo de enxergar a
funcionalidade dos processos industriais.

Para este trabalho, foi realizado a observacdo nao participativa nos dias 16/09/2022 e
13/10/2022 acompanhada pelo Alexandre Oliveira, com o objetivo de entender o processo do
setor designado para o trabalho, tendo em vista o fato que nenhum dos integrantes da equipe

trabalha na empresa em estudo.

1.4.5 Artigo cientifico

De acordo com Pereira (2014) os artigos cientificos sdo métodos que compreendemos de
forma objetiva os materiais e procedimentos que estéo vinculados a ele, onde respondemos uma
guestdo principal, e que entdo, € composta por formas de distincdo dos propdsitos onde

compdem um estudo padrao, conforme a maneira que os dados séo coletados e estudados.

642



ova+ Cadernos de Graduacado da Faculdade da Industria— N° 4/ V. 1 — Fevereiro/2023, p. 638-666.

No entanto Scheidel (2006) diz que a criagdo de um artigo cientifico se conceitua atraves
de um estudo académico de maneira cotidiana, que é elaborado por areas distintas fazendo com
gue o estudante adquira aptiddo. Quanto mais o pesquisador do artigo € desenvolvido, mais
conceitos ele podera adotar e enriquecer seus trabalhos, seguindo a coeréncia légica que é
programada pelos artigos e suas restricoes.

Para a construcdo do trabalho utilizou-se de artigos cientificos que serve para dar mais clareza
nas pesquisas elaboradas de uma forma objetiva tanto para elaboracdo da fundamentacéo
tedrica, quanto para buscar alternativas de solucdes.

1.4.6 Brainstorming

Segundo Buchele et al. (2017) o a ferramenta Brainstorming € uma das principais
ferramentas utilizadas para a inovacao, isso se deve pela sua caracteristica “néao
intervencionista”. Ou seja, as ideias podem ser expostas sem nenhum preconceito, e atraves
dessa tempestade de ideias o grupo pode filtrar as melhores, através de um concesso claro entre
0S membros da equipe.

Ja para Bressard (1985) a ferramenta do Brainstorming serve tanto para o
desenvolvimento de novos projetos e processos, quanto para a melhoria continua de projetos e
processos ja existente. Assim, o Brainstorming é uma ferramenta muito versétil, podendo ser
aplicado em praticamente todos os setores da industria, desenvolvimento de ideias e projetos.

No desenvolvimento desde trabalho, a tempestade de ideias foi utilizada em varios
momentos, desde andlise do problema central, identificacdo e prioriza¢do das causas, em

discussdes para uma proposta de solucdo, até a proposta final propriamente dita.

1.4.7 SW2H

O 5W2H é uma ferramenta de qualidade pratica que foi desenvolvida para ajudar a
solucionar diversos problemas que ocorrem no ambiente corporativo ou até mesmo na vida
pessoal. De acordo com Alves (2021) essa ferramenta é capaz de auxiliar na elaboracdo do
plano de acdo de um projeto, definir as atividades diarias a serem realizadas, além de determinar
prazos para a sua conclusao.

Reis (2016) entende que o 5W2H permite o acompanhamento do desenvolvimento do
projeto, onde orienta as variadas a¢coes de melhorias que necessitardo ser implementadas. Um
plano de acéo robusto precisa que suas atividades sejam desenvolvidas com maior clareza, para
gue qualquer pessoa seja capaz de executa-lo. Para isso, € necessario que sejam respondidas

sete perguntas, a figura 3 apresenta de forma mais didatica o método 5W2H.
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Figura 3 - Aplicacdo 5W2H

- Termo Original Traduzido Agdo

What O qué O gque val ser realizado?
When Quando Quando assa agdo serd realizada?

E Why Por qué Por qué Isso sera reallzado?
Where Onde Onde essa a¢3o serd desenvolvida?
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Who Quem Quem & o responsavel por isso?

I How Como Como essa agao sera feita?

N How Much Quanto Quanto custard para se fazer essa atividade?

Fonte: Alves (2021)

Campos (2020) esclarece que para a utilizacdo do 5W2H deve-se exemplificar o que € a
acao, quem sao os responsaveis, qual o local que sera executada, qual o prazo de conclusao, o
porqué dessa acéao ser realizada. Apés esclarecidas essas perguntas, precisa-se planejar como
essa acao serd executada e, por fim, qual o custo para essa acédo de melhoria de fato seja
concluida.

Neste trabalho, foi utilizado a ferramenta 5W2H, que contribui para a elaboracéo do plano

de acao proposto para resolucédo do problema da empresa de pesquisa.

1.4.8 SIPOC

O SIPOC é uma ferramenta bastante utilizada nos sistemas de gestao Lean Manufacturing
e Seis Sigma. De acordo com Marra (2018) o SIPOC é uma ferramenta de qualidade para
mapear um processo e, assim, identificar os possiveis gargalos e otimizar o processo produtivo.
O diagrama consiste em fornecer informacdes que simplificam o fluxo de trabalho, capaz de
identificar o problema e soluciona-lo. Para isso € necessario preencher o diagrama com todas as

etapas, conforme mostra a figura 4.

Figura 4 — Exemplo da Aplicagéo SIPOC

lRequer imentos Requerimentos |
|
S I
I L C
|
Fornecedores |  Entradas \ Processo | Saidas Clientes

Fronteira
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Fonte: Voitto (2022)

Granjeia (2021) detalha cada etapa do diagrama SIPOC. A primeira etapa Supplier é
necessario listar todos os fornecedores (internos ou externos) das entradas do processo. Inputs
sdo todas as entradas e requisitos necessarios que fazem o processo iniciar. Process é a
transformacéo das entradas em saidas, ou seja, o fluxo de atividades do processo. Output sdo as
saidas, quais os produtos ou resultados gerados apds o processo de transformacdo. Por fim,
Customer, os clientes (internos ou externos) que receberdo as saidas do processo.

Para este presente trabalho, a ferramenta SIPOC foi aplicada para mapear o processo
relacionado com o problema da empresa em estudo. Assim, foi possivel identificar os principais

gargalos no processo e elaborar as possiveis solucges.

1.4.9 Diagrama de Arvore

Santos (2017) diz que o diagrama de arvore é uma ferramenta de facil aplicacdo e pode
ser utilizado em etapas de melhorias ou até mesmo em solucdes de problemas. Basicamente
consiste em identificar problemas e ramificar possiveis causas, quando pronto se assemelha aos
galhos de uma arvore.

J& para Oribe (2004) o diagrama de arvore € uma ferramenta da qualidade que ainda nao
foi explorada e que pode substituir outras ferramentas, aumentando a assertividade das solucfes
dos problemas. O autor acredita que o diagrama € possivel ser preenchido se perguntando por

gue os problemas acontecem, como mostra a figura 5.

Figura 5 - Diagrama de Arvore

Por qué? Por qué?
Por qué? ™  Fahasem W .
= sistamas ., Deleito naplaca
Alto indice de oletronicos etronica
defeitos na . Defaitos
fabncagao de funcionais Conjunto moto-
equipamentos thﬂl em redutor engripado
sistemas
mecanicos Defeito nas polias

& engrenagens

Fonte: Oribe (2004)

Portanto, com a aplicacéo da ferramenta é possivel identificar as ramificacdes das causas

do problema para chegar na melhor solucéo.

1.4.10 Fluxo de Valor
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Segundo Salgado, et al. (2009) o fluxo de valor € uma das formas de mapeamento de
processos produtivos mais importantes, isso se da pela extensdo do detalhamento alcancado
através do fluxo de valor, abrangendo desde a matéria prima em seu estado “primal’ até a
finalizacdo do produto e embalagem para o envio ao cliente. Ainda para Salgado, et al. (2009) a
globalizacdo dos produtos e servicos torna 0 mapeamento do processo ainda mais importante,
haja vista a complexidade para a confeccao dos produtos.

Agora para Ferro (2003) a esséncia da ferramenta para mapear o fluxo de valor se deu
através de outras ferramentas e metodologias de qualidade, como por exemplo o proprio Kaizen.
Ou seja, Para Ferro (2003) a origem do fluxo de valor é atrelada a processos de melhoria
continua, sempre otimizando a cadeia produtiva e entregando o melhor produto ao consumidor
final.

O fluxo de valor nesse trabalho foi utilizado para definir as partes centrais do processo
produtivo da linha de montagem de portas, dessa forma sera possivel saber quais as atividades
mais importantes dentro do processo. Além disso, com a utilizacdo das ferramentas de qualidade
poderao priorizar 0s pontos que acarretam mais paradas dentro do processo produtivo da linha de
montagem de portas.

1.5FUNDAMENTACAO TEORICA

Para a fundamentacao tedrica desse trabalho, foram pesquisados temas apresentados a seguir.

1.5.1 Empreendedorismo

Segundo Dornelas (2008) o empreendedorismo pode ser definido como a capacidade de
solucionar problemas. Nessa perspectiva diversas empresas sao criadas através de demandas e
percepcbes de problemas sociais. O autor também relata que o empreendedorismo ocorreu
naturalmente com a evolu¢do da sociedade, através das demandas oportunidades que foram
vislumbradas foi possivel a aumentar a escala do negdcio. Um exemplo disso citado pelo autor
sao os proprios mercados, que datam desde a pré-histéria com a pratica do escambo.

De acordo com Ruiz (2019) a visdo de um empreendedor deve atingir todos os aspectos
socioecondmicos e ambientais, ou seja, a visdo do empreendedor deve ser macro. Através da
visdo macro, oportunidades sao identificadas para solugcéo de problemas, conforme os problemas
sdo solucionados 0 negocio que até entdo € considerado pequeno pode escalar
exponencialmente. Excelentes exemplos disso da modernidade sdo as empresas de tecnologia,

onde das dez empresas mais valiosas do mundo em 2018 oito dessas sao de tecnologia.
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Sertek (2007) diz que o empreendedorismo tem como objetivo inovar e impulsionar a
sociedade, essa vertente de pensamento é comum em diversos autores, dentre eles Bessat
(2009). De acordo com a linha de raciocinio de Sertek (2007) que denota a importancia que o
empreendedorismo e que as empresas de maneira geral, derivadas do empreendedorismo, tem

para a sociedade como um todo.

1.5.2 Globalizacao

De acordo com Lastres (1997) a globalizacédo é fruto de um capitalismo predatério e das
interrelacdes entre os paises, a criacdo de blocos mercatérios como o MercoSul denota isso de
maneira muito clara, um grupo de paises de “terceiro mundo” formam uma alianca para facilitar o
tramite de exportagcdes e importacdes de produtos nacionalizados, em sua grande maioria. Ainda
nessa perspectiva, porém agora de acordo com Arruda, Prata e Moreira (2007) a globalizacéo é
de extrema importancia para o desenvolvimento de paises, tendo em vista que a chegada de
industrias em determinadas &reas alavanca o desenvolvimento humano daquela determinada
regiao.

Ainda conforme Arruda, Prata e Moreira (2007) a globalizac&o foi de extrema importancia
para o desenvolvimento do Brasil, diversas concessdes emitidas pelos governos estaduais e
federais permitiram a instalacdo, muitas vezes predatoéria, de diversas empresas em territorio

nacional, como por exemplo: Ford, Volksvagen, Renault, Berry Global, dentre outras.

1.5.3 Gestao da Producao

Segundo os autores Pasqualini, Lopes e Siedenberg (2010) a gestdo de producédo é
confundida muitas vezes com a producdo fabril, onde existe varias maquinas, pessoas
executando seus trabalhos, produzindo produtos, entre outras coisas que se encontram no chéao
de fabrica, porém, a gestao € relacionada ao gerenciamento de atividades, cuidando dos recursos
necessarios para a fabricacdo, atendendo as especificacbes impostas por clientes, qualidade,
tempo e dos custos dele.

Complementando Favaretto (2001) diz que a gestdo de producdo engloba todos os
processos referentes a producédo. Devido a competitividade das organizagdes, que cada vez mais
passam ir em buscas de diversas melhorias relacionadas ao sistema produtivo trazendo para si
vantagens empresariais para passar na frente em vista de outras empresas.

Com isso a tendéncia das empresas é sempre estar em busca de melhorias referentes a
processos produtivos e ndo € diferente da empresa em estudo, que busca melhorias em sua
gestdo para reduzir custos e aumentar seu processo de producdo para sempre estar em

destaque no ramo em que atua.
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1.5.4 Linha de Producéo

Segundo Paranhos (2007) a linha de producdo também é conhecida como linha de
montagem, € la onde os produtos sao fabricados através de uma sequéncia repetitiva e continua
de acbes. Paranhos (2007) diz que a origem da linha de producdo como método ideal veio a
existir apenas na segunda revolucéo industrial, onde a qualidade de vida do trabalho comecou a 642
‘melhorar”.

Agora para Teixeira (2013) a origem do modelo de linha de produ¢cdo como conhecemos
hoje teve origem no inicio do século XX, com o Fordismo. Ainda para Teixeira (2013), a revolucao
gue o fordismo trouxe aos meios industrias reverbera nas indlstrias até a idade contemporanea,
ao passo em que praticamente todos 0os meios inddstrias contam com esteiras e repeticdo de

movimentos para a confeccdo de determinados produtos.

1.5.5 Planejamento, programacao e controle da producéo (PPCP)

O PPCP é um setor interno responsavel pela conexao de departamentos em uma
empresa, ele é o principal setor onde acontece o controle da demanda de producao de uma
organizagéo. Biaconi (2021) esclarece que o PPCP recebe e transforma as informagdes que
conciliam o fornecimento dos produtos de uma determinada operacéo de acordo com sua

demanda. A figura 6 representa de forma mais dinamica o fluxo de inter-relcées do PPCP.

Figura 6 - Fluxo de Inter-relagbes PPCP

Engenharia de Processos Qualidade
- Roteiros de fabricacdo - Indices de refugo
- Lead tmes de fabricaclo =
Manutencao
Engenharia de Produto
Disponibdidade e confabiidade
- Lista de materiais
dos equipamentos
- Desenhos
- Modificagbes de produto
’ Suprimentos
Marketin
_______ﬂ - Lead Smes dos fomecedores
- Plano de vendas
[
' [ ‘

Ordens de Ordens de
Producao Compra

Fonte: Moreira et al. (2014)



ova+ Cadernos de Graduacado da Faculdade da Industria— N° 4/ V. 1 — Fevereiro/2023, p. 638-666.

De acordo com a figura 6, se todas as inter-relacbes do PPCP entregarem corretamente as
informacdes, o PPCP ird garantir que todos os recursos produtivos estejam disponiveis no
momento, quantidade e no nivel de qualidade adequada.

Alonso (2011) ressalta que o PPCP desempenha sua funcéo em trés niveis hierarquicos. O
nivel estratégico € definido as politicas estratégicas de longo prazo, o qual estabelece o
Planejamento Estratégico da Producdo. No nivel tatico sdo estabelecidos os planos de médio
prazo, onde é desenvolvido o Plano Mestre de Producédo (PMP). Logo, no nivel operacional &
realizado os programas de curto prazo, o PCP prepara a Programacdo da Producao, exerce o

acompanhamento e o controle da producao.

1.5.6 Parada de Producao

Segundo Shimitd e Araujo (2019) a parada de producdo é extremamente nociva para
gualquer ambiente produtivo industrial, acarretando prejuizos e até mesmo em alguns casos
tendo de repassar o valor ao consumidor final, prejudicando tanto o lucro da empresa quanto o
comprador. Ainda nessa perspectiva, toda parada de producéo, ndo planejada, deve ser mitigada
e evitada o0 maximo possivel, visando uma producédo saudavel e sustentavel.

Para Corraza (2020), as paradas de producdes ocorrem por inUmeros motivos, desde a
falta de uma devida manutencdo no maquinario até erros operacionais provenientes dos
operadores. Nesse sentido, cabe a organizacdo, através de fontes internas ou consultorias
externas, reunir os dados das paradas de linha de producdo e montar um plano de acdo para
reduzir e mitigar as paradas de producéao, visando novamente a sustentabilidade da empresa.

Em conformidade com o ponto de vista de Coraza (2020), e praticamente outros autores ja
gue o tema é quase binario, Amaral e Diverio (2009) exaltam a importancia de indicadores para

um melhor controle de paradas de producéo e inclusive identificar seus motivos e causas.

1.5.7 Indicadores de Producao

Para Perucchi e Garcia (2012), os indicadores de producdo sao vitais para a empresa,
através dos indicadores € possivel analisar os resultados das operagdes e a sua situacdo. Com
iSSo em vista, a instituicdo desses indicadores se mostra de extrema importancia para a melhoria
continua da companhia, norteando as decisdes dos gestores em niveis, estratégicos, tatico e
operacionais.

Na perspectiva de Mertz, et al. (2016) o uso dos indicadores de producdo se mostra
importante para o nivel estratégico da empresa, sendo alinhado tanto com a missédo e visao,

guanto com os valores. Ainda para Mertz, et al. (2016), o uso de indicadores de producéo é
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indispensavel para qualquer gestor fabril, norteando as decisdes da equipe e sempre indicando

possiveis melhorias através dos dados obtidos.

1.5.8 Industria 4.0

A Industria 4.0 também é conhecida como a Quarta Revolucdo Industrial, abrange um
amplo sistema de tecnologias avancadas. Sacomano (2018) detalha que a Industria 4.0 tem como
definicdo a “integragdo de tecnologias de informagdo e comunicagdo que permitem alcangar
novos patamares de produtividade, flexibilidade, qualidade e gerenciamento”, ou seja, ela
proporciona que novas ideias e modelos de negdcios sejam implementados nas industrias.

Almeida (2019) esclarece que o avanc¢o da Industria 4.0 esta tornando os especialistas
cada vez mais versateis, capazes de desenvolver habilidades multidisciplinares. Visto que novos
sistemas foram integrados para fazer a conexdo entre os setores da organizacdo, otimizar
processos e a eficiéncia de armazenar todas as informa¢des em uma nuvem de dados.

Calussi e Hangai (2015) ressalta que a Industria 4.0 vém crescendo consideravelmente,
tornando-se cada vez mais “inteligente”, e isso sO é possivel gracas a tecnologia da informacgéo
no chédo de fabrica. O uso de dados digitalizados esta sendo impulsionado através das redes de
comunicacbes e das maquinas inovadoras, como 0s computadores de Ultima geracdo, que

possuem um processamento bastante desejado.

1.5.9 Inovacao Tecnoldgica

A inovacgdo tecnologica, nos ultimos anos, vem avancando e crescendo cada vez mais.
Lima (2015) diz que a inovagdo tecnoldgica € uma combinacdo de demandas sociais e de
mercado com os métodos cientificos e tecnoldgicos para soluciona-las. Ou seja, a inovacgao
tecnolégica se da através do investimento em tecnologia, capaz de melhorar processos e
produtos além de otimizar resultados de uma organizagao.

Fontédo (2018) ressalta que o principal objetivo da inovacgao tecnolégica é de aprimorar 0s
desempenhos econdmicos das organizacdes. Para o gerenciamento da inovacgdo tecnoldgica
também é necessario gerenciar a cultura, negocio, estruturas etc. Cada organizagao possui suas
caracteristicas, mas para a inovacdo € preciso gerenciar de acordo com a sua dinamica,
elaborando suas préprias estratégias de inovacéao tecnolégica.

Lorenzi (2004) detalha que a inovacdo tecnologica diz respeito a transformacgfes
tecnoldgicas de produtos e servigos, que refletem sobre o produto ou até mesmo no processo
produtivo. A implementacdo da tecnologia permite a organizacdo ter mais produtividade e

promove uma competicdo saudavel.
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1.5.10 Lean Manufacturing

O Lean Manufacturing também chamado por Sistema Toyota de Producdo, foi criado apds
a Segunda Guerra Mundial. Lopes (2015) detalha que naquela época o mercado crescia com
muitos concorrentes e exigia maior flexibilidade, juntamente um novo sistema de producdo era
desenvolvido. Contudo, a metodologia Lean Manufacturing tem como objetivo a producéo enxuta,
ou seja, busca eliminar os desperdicios e aumentar a eficiéncia da produtividade.

Duarte (2015) esclarece que o0 sistema Lean Manufacturing contém trés fortes
caracteristicas, sdo elas: planejar efetivamente as tarefas, controlar a execucédo correta do
planejamento e fiscalizar o alcance das metas e padrbes determinados. Ao implementar a
metodologia Lean, ira proporcionar alternativas para gerar valor agregado juntamente com o
cliente, sociedade e economia.

Faria (2012) ressalta que o Lean Manufacturing € um sistema de altissima qualidade que
produz seus produtos de acordo com o ritmo do cliente. Além, de ter como objetivo a reducao dos

desperdicios, o que torna as empresas cada vez mais lucrativas.

1.5.11 Melhoria Continua

De acordo com Mesquita e Alliprandini (2003), a melhoria continua deve ser
institucionalizada dentro da empresa, através da cultura organizacional, isso se da pela
continuidade e perenidade de tal método. Com isso em vista, a metodologia de melhoria continua
precisa de ferramentas para desempenhar um excelente papel dentro de uma organizacao,
ferramentas essas como as de qualidade, além do uso continuo de indicadores de produtividade
e desempenho, com a finalidade de identificar pontos de melhora dentro do processo produtivo.

Agora, na perspectiva de Attadia (2003), a melhoria continua é atrelada ao tempo, levando-
se em consideracdo o tempo para a aplicacdo de determinadas melhorias. Ainda para Attadia
(2003) o resultado a longo prazo tende a ser extremamente positivo, logicamente o contrario pode
ocorrer, onde apesar de um grande capital de tempo ser investido a melhoria pode nédo ser téo

vantajosa.

1.5.12 Automacao

Selleme (2013) retrata em seu livro que a automagao passou a ter avancos significativos
apo0s a segunda guerra mundial, consequente as industrias eletrénica e quimica passou a ter um
grande avanco em seu desenvolvimento. No século XX passou a ter uma demanda muito grande

devido ao aumento de producdo, consequentemente as inovacdes tecnoldgicas passou a ser
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implementado no setor produtivo, pois proporciona capacidade produtiva e velocidade de
producéo.

No entanto Groover (2011) diz que a automacgédo € a substituicdo de trabalho humano por
trabalho utilizando maquinas. E realizado por programas de instrucdes e controle, onde um déa as
instrucdes de trabalho e o outro apenas faz a leitura e executa a atividade. O sistema de
automacao podendo ser vantajoso pois reduz custos de mao de obra, tempo de ciclos de
producdo e consequentemente aumenta a qualidade dos produtos.

Dentro da empresa € notério a utilizagdo da automacao, pois a demanda de veiculos é
muito grande, e como 0s autores retrataram existem vantagens em sua implementacédo, que para

a empresa é de grande importancia.

2 VIVENCIANDO A INDUSTRIA

Nessa etapa sdo expostas as informacdes disponibilizadas pela empresa que justificam a
existéncia do problema. O problema identificado é a falta de controle nas paradas de producéo no
setor de finalizagcdo das portas. As portas em si sdo um dos componentes da montagem final do
carro, sendo de extrema importancia para a confeccao e término do veiculo. Devido a inexisténcia
de controle dessas paradas, atrasos sao identificados na linha de producdo, atrasando o
processo de montagem final do veiculo.

Através dos dados fornecidos pela empresa, foi possivel chegar no problema e identificar

suas principais causas, que serao expostas no tépico seguinte.

2.1 JUSTIFICATIVA

Tendo em vista o problema citado em topicos anteriores, a elaboracdo de um plano de
acdo, visando mitigar e reduzir o problema o méaximo possivel, mostrou-se necessario. Esse
plano sera seguido através de ferramentas de qualidade, para identificar e priorizar as causas do
problema, e através de dados apresentar uma solucao satisfatoria ao problema.

Através do conhecimento tedrico e pratico adquirido no desenvolvimento do trabalho, ficou
evidente a principal necessidade do setor de atuacdo do projeto, que € o desenvolvimento de
uma ferramenta ou aplicativo que faca a contagem devida das paradas de producéo na linha de
confecgao de portas. Através dos poucos dados que a empresa dispde e que compartilhou pode-
se ter uma nogdo da nao efetividade do atual software que registra as paradas da linha utilizado
pela empresa, que € o Sicalis.

A escassez de dados atualizados levou a trabalhar com duas fontes de informacfes, um
extrato da ferramenta supracitada disponibilizado pela empresa, além da corroboracdo e

informacgdes fornecidas pelo padrinho da equipe, senhor Alexandre de Oliveira.
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Para elucidar o processo produtivo do setor, foi confeccionado o SIPOC, mostrando como
funciona o processo de montagem das portas na empresa. O quadro 1 demonstra a ferramenta
SIPOC.

Quadro 1 — Aplicacao do SIPOC

s T e e

Fornecedores | Insumos Processo Produtos Clientes

Carro estampado, com
Almoxarifado | Chapas metalicas | Processo de estampagem suas partes soltas e|Armacdo
separadas
Todas as partes|Juncdo das pecas 3 ] .
. _ | Armagéo da carroceria e |Pre-
Armacéo do carro | estampadas para formacéo 3
separagao das portas montagem
estampadas do carro
Armagéo da
Pré- carroceria e |Jungdo da carroceria e das | Carroceria do carro com pint
intura
montagem armacao das | portas as portas fixadas
portas
y Pintura com o banho
) Armacéo do| . o
Pintura quimico e com a cor|Armacao finalizada Montagem
carro
desejada pelo cliente
Imputacdo de todos o0s
dados do carro no Akaridi, 3
y ) o Portas séo levadas paraas| .
Armacéo gravacao do chassi, retiraas | Linha 15.1
Montagem o linhas 15.1 e 152 e a
finalizada portas e faz a montagem ) e 15.2
carroceria segue seu fluxo
dos  componentes da
carroceria
] ) Montagem das borrachas,
linha 15.1 e|Portas fixadas no| Montagem
vidro, cabeamento e | Portas acabadas ]
15.2 EHB final
acabamento das portas
Montagem Carroceria e as|Montagem das portas na o
] ) Carro finalizado Testes
final portas acabadas | carroceria
Realiza todos o0s testes
Recebe o carro . )
Testes necessarios para a|Carro OK Cliente
pronto o
validacao do carro

Fonte: Autores (2022)
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Com auxilio da ferramenta SIPOC, pdde-se mapear todo o fluxo produtivo e processual
das portas, ajudando a entender os inputs e outputs desse processo de montagem de forma
micro.

Apoés analisar o funcionamento do setor da empresa de pesquisa, 0 proximo passo €
analisar os indicadores e a deficiéncia que os tange. O software atualmente utilizado pela
empresa € chamado Sicalis, porém ele ndo consegue concatenar de forma assertiva as
informacgdes de paradas de produgao ou de micro paradas. Isso ocorre por conta da forma de
ativacao da ferramenta. No setor de pesquisa as paradas de producdo sdo ativadas através de
uma corda suspensa sobre as cabecas dos colaboradores, cada tacto como € chamada a
estacdo de trabalho, possui acesso a essa corda, porém a instabilidade e fragilidade ocasionam
registros incorretos no sistema, pois a mesma pode ser acionada sem a agédo do colaborador,
pois até mesmo circulacdo de ar do ambiente pode fazer o acionamento de forma errbnea. A

figura 12 apresenta a estrutura do relatorio de paradas de linha do sistema Scalis.

Figura 2 - Relatorio de Paradas de Linha Scalis

SICALIS PMC - RELATORIO INDIVIDUAL - ONLINE

LOGBOOK - AVISOS INDIVIDUAIS

Dalasom e Duragho T  Agragado Setol Ni T 3] Taio do aveo

! 00:00:34 I MMEHOZ S7.CPUILSGOIL CUM AB 131 AY O Cordao Paredn - Tocto 13 - Time 15.1
51 00:27 5 I MMEHOI S7.CPULSGO 1 CUM AP 0 AP O
l 00:02 I MMEHO? S7.CPULSGON2 CUM AB M AF O Cordap Paradn - Tacto 17 - Tiose 15.2
1 00:02:38 I MMEHOZ S7.CPULSGOR2 CUM AB 4 A O Cordao Paradn « Toacto 16« Timee 152
I 00:02:53 I MMEHO? S7CPULSGOI2 CUM AP 3 AF O Cordao de parada da linha 2 BPS6
| 00:02:58 I MMEHOZ 57 J CUM AR S5 AP O Cordao de parsda da Ligha 7 P56
! 00:00:14 1 MMEHO2 S7 CUM AB 9 AP 1T Falha Sequenca de Sensoresi saida) GU47
00:00: 14 I MMEHOZ _S7.CPUI CUM AP 0 AP T -
00:04 13 I MMEHO S7.Cp CIM AB M2 AP O BTS - Parafusadein Tato 03 LD - Time 15
000440 I MMEHO: S7 CUM AB 7 A O BYS - Pamfosadeirs Tacto 03 LE - Time 151
1 00:00:00 I MMENOT 57.C CUM AB 46 AY O BYS - Pamfusadeirn Tacto 02 LD - Time 151
001814 I MMEHO? 87 CUM AB T4 AP O Cordan Parada - T
i 00:05:3% 1 MMEHOZ S7CF CUM AB 45 AP O Cordao Paradn - 1
i 00:05;55 i MMEHOZ S7C i CUM AB 47 AP O Cordao Parada - Toc
| 00:05:55 I MMEHOX 57.CPU CUM AP § AP O Cordao de paradn dz -
I 00:05:55 1| MMEHX S$7.CPUL SO( CUM AB S AP O Cordao de parada ds linla 2 BPS6
] 00:00:32 I MMENO: S CUM AB & AY O Cordao Parada - Tacto 06 « Tinse 151
4 00:00:24 I MMEHOT S7.CF CUM AB &% AF O BYS - Pamfusadeins Tocto 24 LY « Time 152
Kl 00:00:24 I MMEHOC 57 CUM AF 0 AF O

Fonte: Scalis (2021)

Conforme mostra a figura 12, é nitido que a quantidade de micro-paradas é elevada, sem
contar que o relatério ndo apresenta informacfes assertivas e ndo é possivel analisar esses
dados com o motivo da causa das paradas, inviabilizando a realizacdo de uma andlise para
melhoria continua.

O gréfico 1 foi adaptado do relatério de paradas da ferramenta Sicalis, mostra o local onde

ocorreu a parada e o tempo de duracéao.

Grafico 1 - Duracao Paradas de Linha
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Falha tempo funcionamento do Gancho BL41
Grupo nao esta em Automatico SG32
Falha Sequencia de Senscres(saida) GU47
Cordao Parada - Tacto 06 - Time 15.1 |
Cordao Parada - Tacto 13- Time 15.1 |
BTS - Parafusadeira Tacto 02 LD - Time 15.1 |
BTS - Parafusadeira Tacto 24 LE- Time 15.2 |
Cordao Parada - Tacto 11 -Time 15.1 §
BTS - Parafusadeira Tacto 02 LE-Time 151 W
Cordao Parada - Tacto 18 - Time 15.2 1
Cordao Parada - Tacto 09-Time 15.1 1N
Cordao Parada - Tacto 17 -Time 15.2 1N
Cordao Parada - Tacto 16 - Time 15.2 1N
Cordao Parada - Tacto 05 - Time 15.1 1N
Cordao Parada - Tacto 23 - Time 15.2 N
Cordao Parada - Tacto 22 - Time 15.2 1N
BTS - Parafusadeira Tacto 03 LD - Time 15.1 S
BTS - Parafusadeira Tacto 03 LE - Time 15.1 N
Cordao Parada - Tacto 20 - Time 15.2 N
Cordao Parada - Tacto 21 - Time 15.2 N
Cordao Parada - Tacto 02 - Time 15.1 N
Cordao Parada - Tacto 03 - Time 15.1 S
Sem Identificacio GG
Cordao de parada da linha 2 BPS6 I —

00:00:00 00:14:24 00:28:48 00:43:12 00:57:36 01:12:00 01:26:24 01:40:48 01:55:12

Fonte: Autores (2022)

Nota-se no grafico 1 que apresenta longos tempos de parada e até mesmo paradas sem
identificacdo do local. Ap6s a somatoria de todos os tempos das principais paradas evidenciadas
pelo gréfico, resulta em seis horas e vinte e nove minutos de parada de producao, isso apenas
em um dia de trabalho, operando em dois turnos. Através dessa evidéncia e informacdes obtidas
durantes as visitas, pode-se dizer que a confiabilidade do sistema mostrou-se baixa nesse
primeiro momento.

Nessa perspectiva, o grafico 2 demonstra através do diagrama de Pareto a correlacdo

entre paradas e causas.
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Grafico 2 - Quantidade de Paradas
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Cordae Parada - Tacto 20 - Time 15.2
Cordao Parada - Tacto 21 - Time 15.2
Cordao Parada - Tacto 02 - Time 15.1
Cordao Parada - Tacto 23 - Time 15.2
Cordac Parada - Tacto 22 - Time 15.2
Cordao Parada - Tacto 09 - Time 15.1
Cordac Parada - Tacto 05 - Time 15.1
Cordao Parada - Tacto 17 - Time 15.2
Cordao Parada - Tacto 16 - Time 15.2
Cordao Parada - Tacto 18 - Time 15.2
Cordao Parada - Tacto 13 - Time 15.1

Cordao Parada - Tacto DB

BTS - Parafusadeira Tacto 03 LD - Time 15.1 [ 2
Falha Sequencia de Sansores(saida) GU4T
Cordao Parada - Tacto 11 - Time 15.1

BTS - Parafusadeira Tacto 03 LE - Time 15.1 - Z

BTS - Parafusadeira Tacto 02 LE - Time 15.1 I
BTS - Parafusadeira Tacta 24 LE - Time 15.2 I ]
BTS - Parafusadeira Tacto 02 LD - Time 15.1
Falha tempo funcionamento do Gancho BL41

Fonte: Autores (2022)

Como evidenciado no grafico 2, os 3 causadores de paradas principais sdo grande parte
da totalidade das paradas, e essas 3 principais causas sdo: paradas sem identificacao,
parafusadeira tacto 03 LD e parafusadeira tacto 03 LE. Isso somado a grande quantidade de
micro paradas ocasionadas por outros acionamentos, voluntarios e involuntarios acarretam um

indicador de baixa confiabilidade e ndo auxilia para a tomada de deciséo assertiva.

2.2 CAUSAS DO PROBLEMA

Com base nos dados apresentado no topico 2.1, iniciou-se o mapeamento das causas
encontradas, que acarretam o principal problema: a falta de monitoramento de paradas assertivo
no setor de finalizacdo de portas na empresa. Com base nos dados escassos e antigos
disponibilizados pela empresa, um diagrama de arvore foi utilizado para analisar as principais
causas encontradas em relacdo ao problema principal. Assim, definiu-se as ramificacbes do

problema principal, conforme a figura 13.

3 - Diagrama de Arvore
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N@o registra os motivos

Sistema ndo adaptado as

R das paradas e nem o seu
necessidades do setor

tempo de forma adequada

CONTROLE NAO
ASSERTIVO DAS
PARADAS DE
PRODUCAO NO

SETOR DE
FINALIZACAO DE
PORTAS

Método de ativagdo de Instabilidade na ativagdo
paradas desvantajoso da corda de ajuda

Fonte: Autores (2022)

Analisando as causas principais do diagrama de arvore é notavel outras duas ramificacdes,

uma para cada causa principal. Ambas as ramificacbes tém ligacdo com a causa raiz do
problema, desembocando no problema principal, o controle ndo assertivo das paradas de
producédo no setor de finalizagéo das portas.
A causa sistema ndo adaptado as necessidades do setor parte do principio de que o setor nao
possui indicadores assertivos por conta do sistema, inviabilizando metas internas de qualidade e
de controle de falhas. Dessa forma, os dados indexados pelo sistema ndo suprem a necessidade
do setor, majoritariamente por nao registrarem o motivo da parada e nem a duragdo de forma
exata.

Em relacdo a causa método de ativacdo de paradas desvantajoso ocorre devido ao método
escolhido para ativar, sendo uma corda. Essa corda oferece fragilidade e instabilidade para a
contagem de tempo de paradas, haja vista que a ativacdo da contagem de tempo e desativacéo é
feita pelo proprio operador, tornando a confiabilidade da informacéo de parada ainda mais dubia.

A figura 14 mostra como funciona a ativacdo da parada atualmente no setor de finalizacéo

de portas na empresa.

Figura 4 - Tactos da Linha de Finalizacdo de Portas

Fonte: Empresa em estudo (2022).
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Com isso em vista, levando em consideracéo a instabilidade, ruidos da linha de producéo e
seu método de ativacdo e desativacao, a corda se mostra ineficiente para a contagem do tempo,
corroborando para uma néo confiabilidade do sistema de monitoramento, levando a causa

principal.
3 TROCANDO IDEIAS

Nesta etapa, € realizada busca de alternativas de solugdes, alcancadas através de

pesquisa e construcao de ferramentas de qualidade.
3.1 ALTERNATIVA DE SOLUC}AO

Com base no problema principal proposto, foi possivel propor solucées para o problema
anteriormente apresentado, dessa forma visa-se melhorar o processo produtivo do setor e
possibilitar a utilizacdo de indicadores visuais para os dados.

Nesta etapa do trabalho, as propostas de sugestdo de melhorias sdo apresentadas,
levando em consideracdo as causas expostas no tépico 2.2 e utilizando a ferramenta de
gualidade 5W2H tem-se 0 embasamento necessario para tratar as causas.

A solucdo para a causa sistema ndo adaptado as necessidades do setor, sera aplicada
no setor de finalizacdo de portas, essa solucdo se dara através do desenvolvimento de um
sistema que cumpra a necessidades do setor. As necessidades explicitadas durantes as visitas,
era uma contagem de tempo assertiva e um registro de causa da parada de linha.

A primeira tela do sistema sugerido, que foi desenvolvido pelo Fabio Marturano aluno do 8°
periodo do Curso de BSI da Faculdade da Industria de S&o José dos Pinhais, onde é feito a

analise pelo lider de equipe da linha de montagem, é demonstrado na figura 15.

Figura 5 - Apontamento Paradas
)
)
+)
)

Fonte: Fabio Marturano, 8° periodo do Curso de BSI da Faculdade da Industria (2022).

A figura 15 demonstra como é feita o primeiro registro da parada de linha, em ordem
cronoldgica o processo se da da seguinte forma: o operador aciona o botdo — 22 proposta de
solucéo — de parada, entédo o lider do time vai até o tacto e verifica o problema, apds a verificacao

o lider registra no sistema de maneira prévia e designa o setor responsavel a solucionar o
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problema, manutencédo, manufatura ou logistica. Apds esse registro prévio de parada a proxima
tela denota como funciona o registro do setor responsavel, demonstrado de maneira ilustrativa na

figura 16 abaixo.

Figura 6 - Apontamento de Paradas, setor designado

Tacto Tempo Observacio da Tacto Observacdo setor responsavel Status Acdo

©

® &
A &
A %

Fonte: Fabio Marturano, 8° periodo do Curso de BSI da Faculdade da Indastria (2022).

ApoOs a designacao ao setor responsavel o técnico da area designada vai até a linha para
resolver o problema, aciona o botdo para encerramento da contagem de tempo, e apds retornar
ao seu setor original faz a descricao do problema de forma detalhada e assertiva, alterando o seu
icone de desenvolvimento conforme os exemplos na figura 16.

A solucao para a causa método de ativacdo de paradas desvantajoso € a utilizacéao
de um botdo convencional para acionamento da parada e inicio da contagem de tempo, e
encerramento da parada, encerrando por sua vez também a contagem de tempo. A ideia € coligar
esse botdo com o sistema demonstrado acima, dessa forma o registro de tempo sera assertivo e
evitara ativacdes por acidente, como ocorre com a corda utilizada atualmente na linha de
producéo.

Esses botdes, assim como a corda, deverdo ser conectados via um sistema fechado ao
Andon, que por sua vez € um painel gue mostra ao time onde foi originada a parada de producéo,

como é demonstrado na figura 17 a seguir.

Figura 7 - Painel Andon - Montagem de Portas

Fonte: Empresa em estudo (2022).
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Esse painel serve para alertar que houve uma parada de producédo na linha, onde apés a
correcdo do problema a luz do time que ativou a corda € desligada, retomando a linha a sua

normalidade.

3.2 PLANO DE ACAO

A partir das causas identificadas no diagrama de &rvore, e das alternativas de solucdes
apresentadas no topico anterior, através da ferramenta 5SW2H o plano de acéo foi elaborado,
conforme mostra o quadro 2.

Quadro 2 - 5W2H

Causas What?(O que) Why? (Por que) Where? [Onde) When? [Quando) Who? (Quem) How? ([Como) How Much? (Quanto)

Desenvolvendo
o um sistema, que
Para viabilizar a
A . e faga o controle de
Sistema ndo Propor um analise do
. e _ . o tempo das
adaptado as sistema que indicador de FinalizagZo de Fevereiro de Técnologia da .
) ) B paradas, registre RS 40.000,00
necessidades da |realize o controle paradas de Portas. 2023. Informagdo.
causas e
setor das paradas produgéo no .
direcione ao
setor.
departamente
responsavel.
Utilizando um
i Instituir um Para tornar o bot3o para
Metodo de i i i
o método para metodo de . . Engenharia acionar a
ativigdo de . . i Finalizagdo de Fevereiro de e
ativagdo de ativagdo mais Elétrica e contagem de 60 Horas
paradas . Portas. 2023. N . .
. paradas de efetivo e Manutencgio. inicio e fim de
desvantajoso . i
producdo assertivo. uma parada de
produgéo.

Fonte: Autores (2022).

O 5W2H foi utilizado para elaborar o plano de acdo para as 2 causas principais, em
conjunto ao brainstorming para podermos escolher as melhores ideias entre os integrantes da
equipe. Com o uso dessa ferramenta podemos identificar os setores impactados pelas melhorias
e onde elas devem ser feitas, qual o tempo necessério para a obtencao de um bom resultado e o
principal, o motivo da melhoria estar sendo feita. A proposicdo de um sistema que realize o
controle das paradas, corrige o problema principal apresentado, a gestdo do tempo de paradas
ndo assertiva. J4 a instituicAo de um novo método de ativagcdo para a parada de linha de

producéo, substitui o método de ativacao atual, que é feito pelo meio de uma corda.

3.3 RESULTADOS ESPERADOS

Espera-se que caso as sugestdes de melhorias forem colocadas em praticas pela empresa
nos periodos pré-definidos via 5W2H, tais solu¢cbes contribuam com a empresa, melhorando a
eficiéncia podendo até mesmo levar a instituicdo de indicadores visuais para as paradas de linha

no setor, e em setores correlatos a ele.
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Através da instituicdo do sistema, uma melhor gestdo dos problemas da linha de producéo

pode ser atingida, melhorando inclusive as analises para melhorias futuras no setor.

4 CONSIDERACOES FINAIS

Com base na elaboracao do trabalho, € notavel a importancia das sugestdes apontadas, e
o valor para o setor, consequentemente para a sede da empresa como um todo. Em decorréncia [ss1
disso, as ferramentas de qualidade e as metodologias utilizadas, tanto para mapeamento quanto
identificacdo das causas descobertas no diagrama de arvore, sdo de extrema importancia, dentre
as principais ferramentas podemos citar: brainstorming, diagrama de arvore, 5W2, dentre outras.
Essas ferramentas ajudaram a convergir em uma proposta de solucdo adequada ao problema do
trabalho.

Através das ferramentas supracitadas, foi possivel encontrar duas principais causas
inerentes ao problema principal, sendo: sistema ndo adaptado as necessidades do setor e€;
método de ativacdo de paradas desvantajoso.

Com base nessas causas, foram apresentadas as seguintes solugbes propostas: um
sistema, que indique o motivo da parada e faca um controle assertivo do tempo; e instituir botfes
como um meétodo de ativacdo confiavel para inicio do alerta e parada de linha e contagem do
tempo o qual a linha permaneceu parada.

As propostas de solugBes foram atribuidas as causas com bases nas visitas realizadas na
empresa. Assim, foi obtido o sucesso na utilizacdo de ferramentas e metodologias para propor
solucbes adequadas ao problema apresentado anteriormente.

Infere-se, portanto, que o trabalho foi importante no aspecto académico, nos dando novas

bases de conhecimentos tedricos e praticos para utilizar no futuro.
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