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RESUMO

A finalidade do presente estudo é redugdo da movimentagao do processo de
fixacdo de componentes para a montagem dos para-choques dos veiculos do
grupo da planta com sede em S3o José dos Pinhais/PR, utilizando o
mapeamento de Fluxo de Valor como uma das ferramentas de andlise do
processo visando identificar e propor uma reducdo das principais causas
geradoras de desperdicios. A pesquisa, foi realizada com uma abordagem
tedrica e pratica de avaliagdo para obter conclusdes positivas relacionadas a
reducdo de movimentos para a linha estudada. No contexto desse estudo
examinou-se a linha de montagem da empresa tendo como ramo de atuacgdo
a montagem de SUVs, sendo assim, as visitas foram realizadas diretamente
na planta, levantou-se informagdes necessarias na entrevista informal com o
responsavel do setor da linha de montagem. Apds tais identificacGes das
possiveis formas de reducdo de desperdicios, com movimentos que ndo
agregam valor ao processo do setor de montagem. Por fim, o presente
estudo buscou desenvolver um projeto que comporte os elementos de
fixacdo necessdrios durante a montagem acompanhando a movimentagdo
do colaborador de forma a reduzir os desperdicios do processo.
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1. INTRODUCAO

Antes de se iniciar a discussao do tema, é importante buscar sua origem e referencial ao
longo da histéria. Segundo Cunha (2004), a palavra empreender, imprehendere, tem origem no
latim medieval, antes do século XV e significa tentar "empresa laboriosa e dificil", ou ainda, "por
em execucao”. Cornelius, Landstrom e Persson (2006) o empreendedorismo € considerado uma
caracteristica de personalidade, que quando utilizado de forma estratégica, contribui para a
criacdo de novas empresas e a entrega de solugées ao mercado. Segundo Lopes e Souza
(2005), empreendedorismo é uma expressao utilizada para indicar um individuo com disposicao e
capacidade para a idealizacdo e concretizacdo de um projeto. No ambito corporativo e
empresarial, ele tem a funcdo de caracterizar pessoas com habilidade para implementar
inovacoes e solugcdes em um determinado mercado ou negécio.

Conforme Ohno (1997), em muitos segmentos de negdocios o termo empreender, vem
atrelado a outras variaveis que influenciam as organizacfes no ambito administrativo. Como, o
elemento desperdicio que é um item muito debatido e estudado para chegar as reducdes
significativas, essas se transformem em geracao de valores para a empresa.

De acordo com Shingo (1996), o Sistema Toyota de Producdo (STP) pode ser entendido
como um sistema que visa a eliminacdo total das perdas, ou seja, uma rede funcional de
operacfes e processos, que pode ser uma fabrica ou um escritério, com o objetivo claro da
eliminacdo das atividades que geram custo e que nao agregam valor sob o ponto de vista do
cliente. A necessidade de eliminar desperdicios em areas produtivas amplifica-se a medida que
aumenta a competitividade nos setores, pressionando assim a reducdo de custos e despesas
fixas.

Freitas e Romanel (2012) propdem que para melhor identificagdo do fluxo de informagé&o
sejam aplicados os conceitos de Gestdo da Informacédo em todos 0S processos e que, para um
ambiente seja denominado um Lean, devem ser atribuidos aos seus processos caracteristicas da
mentalidade enxuta.

Roos, Sartori e Paladini (2011) dizem que as empresas que conseguem limitar os
desperdicios melhoram a sua resiliéncia e competitividade, ao mesmo tempo em que aprimoram
os perfis de responsabilidade social empresarial. Pois de acordo com Roos, Sartori e Paladini
(2011) as empresas que ndo gerenciam os seus desperdicios verdo que suas operacgodes ficarao
menos sustentaveis, para reduzir os desperdicios, as empresas devem examinar seus produtos
ou servicos e identificar formas de produzi-los de modo mais eficiente e mais sustentavel.

Diante da necessidade das organizagbes em eliminar desperdicios, buscando ser mais
competitiva, o presente artigo apresenta uma proposta de um método para a otimizacdo do
processo de fixacdo de componentes utilizando elementos de maquina (porcas e parafusos),
reduzindo movimento que ndo agregam valor nas areas operacionais, do setor de montagem e

acabamento da empresa.
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1.2 IDENTIFICAQAO DA UNIDADE CONCEDENTE

A fabrica esta localizada em campo Largo da Roseira em S&o José dos Pinhais, regido
metropolitana de Curitiba no Parana, foi inaugurado em 18 de janeiro de 1999, e considerada
uma das mais modernas do Grupo no mundo. Com uma area total da fabrica de 1,3 milhdo de mz,

se distancia da faculdade cerca de 15 KM e pode ser percorrida em 29 minutos de automovel.

1.2 CONTEXTO DA SITUAQAO NA EMPRESA
A empresa chegou ao Brasil em 1953, quando as primeiras unidades do Fusca foram
montadas a partir de pecas importadas da Alemanha. Com o sucesso, a marca construiu, em Sao

Bernardo do Campo, o que veio a se tornar a primeira fabrica fora do territrio alemao.

Atualmente a empresa possui quatro fabricas no Brasil e um centro de distribuicdo de
pecas e acessorios, além de cerca de 500 concessionarias no pais, ja foram produzidos mais de
24 milhdes de veiculos € a maior exportadora da historia, ultrapassando a marca de quatro
milhdes de carros embarcados. A fabrica em Sao José dos Pinhais foi inaugurada no ano de
1999.

A unidade do Parand foi precursora no uso do robd colaborativo com alta tecnologia e
processos automatizados os quais trabalham em paralelo com os colaboradores na area de
montagem, e com isso, tem um processo produtivo versatil e com maior seguranca.

No processo de armacéo, equipamentos de medicdo em linha sdo acionados e param a
linha se algum parametro estiver fora da especificacdo. Outro exemplo de tecnologia é
apresentado na pintura, onde a tinta utilizada é a base de agua garantindo melhor qualidade de
superficie com menor impacto ao meio ambiente, o verniz utilizado contém maior dureza com
brilho e maior protecao contra os raios Ultravioleta (UV). A area de pintura, nos ultimos anos foi
estruturada para a producdo de veiculos com pintura bi-tone (duas cores), com a finalidade de
acompanhar as novidades do mercado.

Na atualidade o Grupo é a segunda maior fabricante de automéveis no mundo, compondo
um ecossistema de 12 marcas automotivas. Apés a realizacdo da visita e a entrevista informal
gue aconteceu no dia 12 de setembro de 2022 acompanhados do gestor Jodo responsavel pelo
setor de montagem, e no dia 6 de outubro de 2022 acompanhados do Senhor Fabiano lider de
uma etapa da linha, foi realizada a coleta de informacfes sobre a empresa as quais sao
apresentadas a seguir.

O fluxo do processo comeca com a saida do veiculo da cabine de pintura, passando pelos
processos de montagem do cap6, tampa traseira até a montagem dos componentes como capa
defletora do escapamento, reforco e suporte do para-choque traseiro, onde identificou-se o

potencial de melhoria, visando a reducdo da movimentacdo realizada pelo colaborador na
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montagem das porcas e parafusos de fixacdo dos componentes de refor¢co e seguranca do para-

choque traseiro no veiculo.

Pois, atualmente o colaborador se desloca a uma bancada localizada a sua direita,
coletando os componentes necessarios, segurando-os em sua maos e retorna a traseira do
veiculo para as montagens dos parafusos e porcas. Este processo € realizado a cada veiculo que
ele monta, existem riscos destes componentes cairem de sua méao fazendo-o ter que retornar a

bancada para coletar mais componentes, que também gera impacto no tempo do processo.

Diante da situagdo apresentada o problema identificado € o excesso de atividades que nédo
agregam valor ao processo de montagem da barra de reforco do para-choque traseiro, atividades

como movimentacao dos colaboradores para a coleta de componentes na borda de linha.

1.3 OBJETIVOS
O presente estudo é composto por um objetivo geral e trés objetivos especificos, os quais

sdo apresentados a seguir:

1.3.1 Objetivo Geral
Apresentar uma proposta para reducdo da movimentacdo do processo de fixacdo de

componentes.

1.3.2 Obijetivos Especificos
a) ldentificar as causas do problema;
b) Buscar alternativas de solucéo para as causas priorizadas;

c) Elaborar um plano de acdo para as causas priorizadas;

1.4 METODOLOGIA
De acordo com Ciribelli (2003), método cientifico € um conjunto de ferramentas, nos quais

0 pesquisador direciona seus estudos, coletando dados que sustentam ou néo a sua ideia. d

Buscando evoluir o desempenho deste trabalho da jornada de aprendizagem, foram utilizadas
métodos, técnicas, pesquisa de campo, a fim de ampliar nosso conhecimento e dar suporte para

o desenvolvimento do estudo.

1.4.1 Métodos e técnicas para identificar as causas
Para identificar as causas do problema foram utilizados, pesquisa documental, pesquisa
bibliografica, pesquisa de campo, pesquisa de internet, observacdo ndo participativa, entrevista
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nao estruturada, brainstorming, diagrama de causa e efeito, PDCA, Matriz BASICO, SIPOC,
diagrama de espaguete, cronoanalise, mapeamento de processo, fluxo de valor e dados
fornecidos e coletados na empresa.

1.4.1.1 Pesquisa de campo

Conforme Reis (2009), a pesquisa de campo € utilizada para encontrar a fonte da ocorréncia dos
fendmenos. Portanto, caracteriza-se pela ida do pesquisador ao campo, coletando informacdes e
dados com foco de compreender os acontecimentos pela analise e interpretacao.

No dia 12 de setembro de 2022, realizou-se a primeira visita na empresa, com inicio as 13:30
horas com permanéncia de uma hora e trinta minutos dentro da planta da empresa, com
recepcdo do Senhor Jodo Flores responsavel pela linha de montagem. Na visita foram
demonstrados os produtos da empresa, seu processo de producdo e a area ao qual o problema

gera impacto.

No dia 6 de outubro de 2022, ocorreu a segunda visita na empresa, com inicio as 19:00 horas,
com permanéncia de quatro horas dentro da planta da empresa, recepcionados pelo Senhor
Fabiano lider de uma etapa da linha de montagem. Na visita foram coletados dados de tempo do
processo estudado, identificado o processo anterior e o posterior, componentes utilizados na

montagem e elaboracéo do diagrama de espaguete.

1.4.1.2 Pesquisa bibliogréafica
Segundo Oliveira (2007), sdo documentos de classificacdo cientifica tais como livros, onde a
diversidade de estudo e analise de documentos associados com o problema da pesquisa, com

objetivo de analisar todo o material escrito que se encontra sobre um determinado conteudo.

Foram utilizados livros técnicos para buscar conhecimento e contextualizar métodos e técnicas e
elaborar a fundamentacéo tedrica para dar suporte a pesquisa e propor solu¢gdes para o problema

estudado.

1.4.1.3 Pesquisa documental
Para Helder (2006), a pesquisa documental é obtida através de documentos originais,

sendo assim, é qualquer objeto ou documento capaz de comprovar algum fato ou acontecimento.

Neste trabalho a pesquisa documental foi utilizada para identificar dados como: registros de

producéo, indicadores de producéao, lead time.
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1.4.1.4 Pesquisa de internet

De acordo com Casarin e Casarin (2012), € um método de busca e coleta de informacgfes, ou
seja, a pesquisa esta na internet, desta forma, podera ser acessado os dados por qualquer
pessoa em seu tempo oportuno. A responsabilidade de filtrar as informacdes localizadas

realizando a conferéncia do conteudo e das fontes encontradas na internet € do pesquisador.

No presente estudo foi aplicada a pesquisa de internet para conhecer a empresa e seus produtos,

~ . T . . “ e 5672
buscar fundamentag¢des em livros na biblioteca virtual e artigos cientificos. i

1.4.1.5 Observacao nao participativa

Por Lapassade (2001), na observacao ndo-participativa, o pesquisador ndo esta presente
efetivamente, mas coleta gravacfes de som e imagem para elaboracao do estudo. Neste método
de estudos de observacao, os pesquisadores nao estdo em contato direto com 0s grupos a serem
estudados. Acaba sendo menos comum, uma vez que eles ndo estdo convivendo com a
populacdo estudada, apenas observando seus habitos, problemas, relacdes e hierarquias de

forma passiva.

De acordo LeBaron, Jarzabkowski, Pratt & Fetzer (2018), a observacao nao participativa €

uma técnica de pesquisa que consiste em coletar informac6es de uma posicao totalmente remota
e sem nenhum envolvimento do pesquisador com o fato ou grupo social que se destina a ser

abordado.

Foi realizada no dia 12 de setembro de 2022, durante a visita onde estavam presentes 0s
integrantes Alefer, Camila, Janete e Rodrigo. Na segunda visita realizada no dia 6 de outubro de

2022, estavam presentes os académicos Alefer, Rodrigo e Thiago.

1.4.1.6 Entrevista informal

E utilizada como uma etapa inicial com objetivo de compreender o processo e os métodos
da empresa, onde o0 pesquisador possa fazer perguntas de forma aberta e receber respostas em
uma conversagdo informal, &€ uma entrevista direta, com o objetivo de extrair o maximo de

informacdes, disponibilizada por quem esta sendo entrevistado (DIEHL E TATIM, 2004).

Neste trabalho, a entrevista informal foi realizada presencialmente, através do dialogo da
equipe com o gestor Senhor Jodo Flores do setor de montagem no dia 12 de setembro,
perguntando sobre os acontecimentos que antecedem, as situacfes de desperdicio, que tem

como impacto principalmente nos custos da empresa.


https://www.redalyc.org/journal/3312/331259758002/html/#redalyc_331259758002_ref8
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1.4.1.7 Brainstorming
Segundo Custédio (2005), o brainstorming € uma técnica que permite a exposicdo de
ideias com foco em contribuir para a analise de problemas, buscando identificar um grande

numero de oportunidades.

Segundo Osborn (1987), brainstorming é uma técnica utilizada com o intuito de criar o
maior numero de ideias possiveis sobre um determinado assunto ou tema, consiste em reunir um
grupo de pessoas para criar uma tempestade de sugestdes e ideias que, preferencialmente sejam
de areas e experiéncias distintas para que assim, sejam somadas anotadas e evoluidas, sem que

nenhuma ideia seja descartada inicialmente.

Foi utilizado para discutir o problema entre os integrantes da equipe apo0s as visitas, para
identificar os dados a serem coletados a fim de proporcionar uma anélise detalhada do processo,
buscando encontrar as causas geradoras do problema.

1.4.1.8 Diagrama de causa e efeito

O diagrama de causa e efeito € um método bastante efetivo para identificacdo de causa
raiz de um problema. Facilitando identificar as principais causas de um problema de forma
organizada, seguindo o método 6M’s que sao: Material, Método, Mao de obra, Maquina, Meio
Ambiente e Medicédo (SELEME; STADLER, 2010).

Segundo Falconi (1989) sua principal aplicacdo é destinada a ambientes industriais onde se
analisa e verifica potenciais causas para as variacdes ocorridas em um fendmeno, conforme

figura 1 a sequir.

Figura 1 — Diagrama de causa e efeito

EFEITO
(PROBLEMA)

Fonte: www.voitto.com.br/blog/artigo/diagrama-de-ishikawa (2022).
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1.4.1.9 PDCA

De acordo com Campos (1992) o método PDCA é utilizado pelas organizacbes para
gerenciar 0s seus processos internos de forma a garantir o alcance de metas estabelecidas,
tomando as informacdes como fator de direcionamento das decisfes. Pode-se perceber que o

PDCA podera ser utilizado para manter o resultado atingido ou na busca de um resultado melhor.

Werkema (1995) define o ciclo PDCA como “um método gerencial de tomada de decisdes
para garantir o alcance de metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizagao”.
Considerando a definicdo de que um problema é um resultado indesejavel de um processo, 0
PDCA pode ser visto como um método de tomada de decisGes para a resolucdo de problemas

organizacionais.

1.4.1.10 Mapeamento de Processo

De acordo com Werkem (2000) processo € uma base que nele ocorre um determinado
parametro para os processos dos produtos, que sempre indica uma variagcao entre parametros e
controles que sempre mostra um impacto muito importante entre os produtos bem critico.
Inicialmente o processo tem muitas operacdes que agregam valores ou ndo para facilitar as
etapas de prioridades e quantidades do processo com frequéncia.

Segundo Razzolini Filho, Womack, Jones (2004) o mapeamento de processos € utilizado
para estipular o fluxo das tarefas, delimitando quais recursos serdo usados para executa-los,
diminuindo custos e o tempo, podendo melhorar a aplicacdo dos recursos gastos no
procedimento. Quando a empresa adota esse sistema, os colaboradores desempenham melhor
suas funcdes, fazendo com que a empresa se destague de seus concorrentes.

Para Cremonezl (2015) mapeamento de processos nada mais € que um levantamento de
suas principais etapas, normas, elementos, desenho de mapas de macroprocessos e processos

até o nivel que permita conhecer a situacéo atual do processo.

Sera aplicado para identificar o processo, atividades, meios de controle e seu produto em

processo, buscando entender o fluxo de valor das suas fungodes.

1.4.1.11 Fluxo de valor

E uma ferramenta desenvolvida por Shook e Rother (1999), para propiciar de modo grafico
a visualizacdo facil dos desperdicios oriundos do processo. Classificada como MFV
(Mapeamento de Fluxo de Valor) ferramenta utilizada na metodologia Enxuta. Fluxo de valor &

tudo que agrega ou nao valor no produto.

Luz e Buiar (2004) dizem que o mapeamento é uma ferramenta de transmissao,

preparacdo e gerenciamento de alteracbes, a qual, direciona as tomadas de decisbes das
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empresas em relacdo ao fluxo, desta forma, possibilita ganhos em indicadores de desempenho.
Esta ferramenta € importante para as empresas olharem o seu fluxo de valor e com isso tomar

decisdes que suportem o processo de melhoria continua, um dos principios da Producao Enxuta.

Segundo Queiroz et al. (2004), o fluxo de valor deve ser utilizado como uma técnica. Sendo
assim, o processo de se tornar enxuto vai além de apenas mapear. O importante é executar o
fluxo de valor enxuto, onde os produtos séo fabricados em um fluxo constante. O mapeamento de
fluxo de valor, é empregado também para apontar gargalos nos processos de produc¢do. Desta

forma, é possivel perceber quais 0s processos que ndo agrega valor no produto final.

Rother e Shook (2003), diz que o processo de mapeamento apresenta etapas para a
identificacdo da familia de produtos onde séo apresentados o estado atual, o estado futuro e o
plano de trabalho e implementacéo. A familia de produtos se define como um grupo de produtos
gue passam por etapas semelhantes no processo e que utilizam equipamentos compartilhados.

Apresentado na figura 2 o Mapeamento do Fluxo de Valor com as etapas a serem seguidas.

Figura 2 - Etapas do Mapeamento do Fluxo de Valor

Selecionar uma
familia de produtos

Mapeamento da situagdo
atual

Mapeamento da situagio
futura

Plano de Melhoria

Fonte: Rother e Shook (1999).

1.4.1.12 SIPOC

De acordo Zanela (2015), é uma ferramenta de mapeamento de processos que organiza
as atividades produtivas de uma empresa em um diagrama contendo Fornecedores (Suppliers),
Entradas (Inputs), Processos (Process), Saidas (Outputs) e Consumidores (Costumers). A
contribuicdo do SIPOC na melhoria de um processo tem como objetivo geral, analisar a utilizacao
da ferramenta no mapeamento de processos e com 0s objetivos especificos de identificar quais

tipos de organizacdes utilizam a ferramenta.

Para Reis (2016), o SIPOC € uma ferramenta muito util, pois proporciona uma descri¢ao de
baixa resolucéo, indicando, no entanto, informacéo bastante util sobre o mesmo, nomeadamente:
Quem fornece (os suppliers ou fornecedores) as entradas (e quais sdo estas) a0 processo

(indicando as suas principais fases), o qual produzird um conjunto de saidas (mais uma vez se
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indicam quais), destinadas a diferentes destinatarios (customers ou clientes). A figura 3

demonstra a ferramenta do SIPOC.

Figura 3 — Ferramenta SIPOC

Requerimentos Requerimentos |

{
e ' Pl
S H— 1 oH cC
|

Entradas Processo Saidas Clientes

— — — — — — — — e — w— ol

Fornecedores

Fronteira

Fonte: https://www.voitto.com.br/blog/artigo/como-fazer-um-sipoc (2022).

1.4.1.13 Diagrama de espaguete
Para TOUSSAINT & BERRY (2013) com a ferramenta lean diagrama de espaguete, o fluxo
(materiais e pessoal) na unidade podera ser mais bem visualizado e os desperdicios de

movimentagcao apontados.

Conforme FREITAS (2013) o diagrama de espaguete € uma ferramenta lean que ajuda a
estabelecer o layout ideal a partir das observacfes das distancias percorridas na realizacao de
uma definida atividade ou processo. A ferramenta baseia-se em um diagrama utilizado para
visualizagdo, ao longo de um fluxo, da movimentacdo de materiais, informacfes e pessoas
(funcionérios e pacientes). O nome espaguete vem da semelhanca da rota desenhada (layout) a
um prato de macarrdo do tipo espaguete. A figura 4 mostra um exemplo de diagrama de

espaguete.

Figura 4 — Demonstra diagrama de espaguete.

676


https://www.voitto.com.br/blog/artigo/como-fazer-um-sipoc

Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria — N° 4/ V. 1 — Fevereiro/2023, p. 667-699.

Fonte: itepconsultoria.com (2022).

1.4.1.14 Cronoandlise

Para Peinado e Graeml (2004), o estudo de tempos através da cronoanalise € uma forma
de medir e controlar estatisticamente a tarefa a ser realizada, calculando o tempo padrdo que
define qual a capacidade produtiva da organizacédo. O tempo padrdo ainda engloba fatores como
velocidade do operador para execugcdo da tarefa e seu rendimento com tolerancias em

porcentagem, fadiga do operador, e ainda as necessidades pessoais do operador.

Peinado e Graeml (2004) dizem que o estudo de tempos através da cronoanalise engloba
técnicas analisadas minuciosamente de cada tarefa e operacdo eliminando tempos

desnecessarios e possibilitando meios mais rapidos e inteligentes de executa-las.

7

De acordo com LIDORIO (2008), para uma eficiente cronoandlise é necessario que o

cronometrista:

a) situe-se diante do posto de trabalho em pé;

b) esteja atento as operacoes;

c) promova a descontracdo com relagdo aos operadores;
d) dispondo de prancheta, cronémetro e folha de relevo;

e) manifeste agilidade na percepcédo do uso de movimentos por parte dos operadores e na

avaliacao do ritmo de trabalho.

1.4.1.15 Box Plot

De acordo com Capela e Capela (2011) Box-plot também conhecido como grafico de caixa,
permite avaliar a simetria dos dados, sua dispersdo e a existéncia ou ndao de outliers, sendo
especialmente adequado para a comparacao de dois ou mais conjunto de dados correspondentes
as categorias de uma variavel, ou seja, € um gréafico estatistico que possibilita representar a

distribuicdo de um conjunto de dados com base em alguns parametros descritivos.

1.4.1.16 Matriz BASICO

De acordo com Brasil (2015) a Matriz BASICO consiste na combinacdo dos custos x
beneficios x exequibilidade. A Matriz BASICO possui a peculiaridade de abranger todos os tipos
de clientes da organizacdo e possui um sistema de atribuicdo de pesos (Com pontuacgbes de 1 a
5, sendo 1 a pontuacdo mais fraca e 5 a mais forte) para cada objetivo estratégico, sendo estes:
Beneficios para a organizacdo, Abrangéncia, Satisfacdo do cliente interno, Investimentos

requeridos, Cliente externo satisfeito e Operacionalizacao.
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Conforme a consultoria EUAX (2018) a matriz BASICO é uma ferramenta relativamente
simples de ser entendida, pois adota uma linguagem objetiva e racional. Desse modo, as partes
envolvidas conseguem compreender de forma mais clara como a priorizagéo dos projetos foi feita
e por quais motivos um projeto ficou em determinada posicdo reduzindo sua probabilidade de ser

executado.

1.4.1.17 Grafico de Yamazumi

Segundo Neves (2007) o termo Yamazumi é de origem japonesa e significa
“empilhnamento”. E uma das ferramentas do Sistema Lean, é um método revolucionario de
identificacdo visual dos desperdicios em um processo de producdo. O Yamazumi “ajuda na
analise de um processo com multiplas etapas e multiplos operadores, no qual sdo usadas barras
verticais para representar a quantidade total de trabalho a ser realizada por cada operador,

comparada ao tempo takt”.

Para Gomes, Oliveira, Elias, Barreto e Aragado (2008), “a utilizacdo desta sistematica
(Yamazumi) permitiu a identificacdo de possibilidades de melhoria no processo”, atingindo o

objetivo geral do estudo no processo de melhoria dessa célula.

1.4.2 Métodos e Técnicas para elaborar o plano de acao
Para elaborar uma proposta de plano de acao para o problema vivido pela empresa, foram
utilizadas a ferramenta do SW1H.

1.4.2.1 5W1H

Para Santos; Ceccato; Michelon (2011) o plano de acdo 5W1H aborda algumas acoes e
sugestdes para 0s gestores, com o intuito de resolver ou a0 menos amenizar 0os problemas
encontrados, para beneficiar as atividades organizacionais, que € a base para tomada de
decisfes, isso pode ser feita em forma de um documento, tabela, fluxograma ou formuléario, o
importante é que esse documento seja bem estruturado e mostre de forma rapida e objetiva as

acOes precisas.

De acordo Lenzi; Kiesel; Zucco (2010) o plano de agdo 5W1H permite considerar todas as
tarefas a serem executadas ou selecionadas de forma cuidadosa e objetiva, assegurando sua

implementagéo de forma organizada.

Por Ferreira; Oliveira; Garcia, (2014) A ferramenta 5W2H e a 5W1H, possuem o mesmo conceito
e sdo utilizadas da mesma forma, a Unica diferenca é que na forma 5W1H o custo é suprimido da

ferramenta, conforme figura 5.
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Figura 5 — Modelo da ferramenta 5W1H.
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Fonte: https://agrego.net/Swlh/ (2022).

1.5 FUNDAMENTACAO TEORICA
Esta etapa do trabalho apresenta os principais temas relacionados aos desperdicios e o

conceito de empreendedorismo, que € o tema objeto de aprendizagem desse semestre.

1.5.1 Empreendedorismo

De acordo com Chagas (2000) os economistas percebem que o empreendedor € essencial
ao processo de desenvolvimento econdmico, e em seus modelos estdo levando em conta os
sistemas de valores da sociedade, em gque sdo fundamentais os comportamentos individuais dos

seus integrantes.

Para Dolabela (2010) o empreendedorismo é o despertar do individuo para o
aproveitamento integral de suas potencialidades racionais e intuitivas. E a busca do
autoconhecimento em processo de aprendizado permanente, em atitude de abertura para novas

experiéncias e novos paradigmas.

Segundo Barreto (1998) empreendedorismo pode ser compreendido como a arte de fazer
acontecer com criatividade e motivacdo. Consiste no prazer de realizar com sinergismo e
inovacao qualquer projeto pessoal ou organizacional, em desafio permanente as oportunidades e

riscos. E assumir um comportamento proativo diante de questdes que precisam ser resolvidas.


https://agrego.net/5w1h/

Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria — N° 4/ V. 1 — Fevereiro/2023, p. 667-699.

1.5.1.1 Intraempreendedorismo

Conforme Brown (2003) intraempreendedorismo, como j& foi dito, é a pratica de agir de
maneira empreendedora dentro do ambiente organizacional, por parte dos colaboradores, coreto?
Nesse caso, o intraempreendedorismo é estimulado pelos niveis gerenciais, promovendo uma
série de mudancas no local de trabalho com o objetivo de otimizar todas as circunstancias e

departamentos da empresa.

Para Dornelas (2003) intraempreendedorismo bem-sucedido permite que 0sS
colaboradores canalizem suas forgas para empreender e alimentem suas paixdes, mas sempre

respeitando os limites e o profissionalismo que um ambiente organizacional exige.

1.5.2 Conceito de manufatura lean enxuta

Conforme Womack & Jones (1998), por exemplo, definem ME (manufatura enxuta) como
uma abordagem que busca uma forma melhor de organizar e gerenciar os relacionamentos de
uma empresa com seus clientes, cadeia de fornecedores, desenvolvimento de produtos e
operacdes de producdo, segundo a qual € possivel fazer cada vez mais com menos (menos

equipamento, menos esforco humano, menos tempo etc.).

Godinho Filho (2004) apresenta a ME como um Paradigma Estratégico de Gestdo da
Manufatura (PEGEM), ou seja, define a Manufatura Enxuta como um modelo estratégico e
integrado de gestéo, direcionado a certas situacoes de mercado, que propde auxiliar a empresa a
alcancar determinados objetivos de desempenho (qualidade e produtividade); paradigmas esses
compostos por uma seérie de principios (ideias, fundamentos, regras que norteiam a empresa) e

capacitadores (ferramentas, tecnologias e metodologias utilizadas).

1.5.3 Desperdicios

Segundo Ohno (1997), a eliminagdo absoluta dos desperdicios € a base do STP (Sistema
Toyota de Producéo), o que, a partir de principios e técnicas do sistema contribui para aumentar a
produtividade. O STP possui grande influéncia no desempenho de fatores importantes para o
sucesso de uma organizagdo, como por exemplo: custo, qualidade, flexibilidade, velocidade e

confiabilidade.

Shingo (1996), ressalta que para a eliminacdo do desperdicio é essencial uma atitude
positiva por parte do executor, através da ndo aceitacdo da condicdo atual. Ao verificar uma
condicao de desperdicio e trata-la como ndo modificavel, uma possivel oportunidade de melhoria

é perdida.

Segundo Liker (2005), o termo Muda diz respeito ao desperdicio gerado em qualquer

processo que utiliza recursos sem agregar valor para o cliente, ou seja, aquilo que o cliente ndo
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esta disposto a pagar. Reduzir desperdicios indica aumentar a produtividade, o desperdicio
refere-se a todos os elementos de producdo que s6 aumentam 0s custos sem agregar valor,
como por exemplo: excesso de pessoas, estoques e equipamentos. A eliminacdo completa

desses desperdicios pode aumentar a eficiéncia da operacao.

1.5.4 3M
Segundo Peterson e Smith (1998), os termos japoneses Muda, Muri e Mura sdo um
conjunto de ferramentas e métodos praticos desenvolvidos ao nivel operacional para apoiar 0s

pensamentos Lean.

De acordo com Pinto (2009), o termo Muda, na lingua japonesa refere-se a qualquer
atividade que gera desperdicios, que ndo adicione valor ou que ndo seja produtiva, sendo assim
refletindo assim a demanda de reduzir os residuos com o objetivo de elevar a rentabilidade.

Ainda segundo Pinto (2009) o termo mura refere-se ao desperdicio junto com a falta de
balanceamento. Geralmente o Muda € gerado pelo Mura. A falta de nivelamento da producéo
implica que sera indispensavel ter maquinas; matérias-primas e mao de obra para atender o

maior pico de producao, ainda que 0s requisitos de produgédo sejam baixos.

Para Numata (2013), o termo Muri, € um desperdicio relacionado com a sobrecarga, isto €,
o0 combate a este desperdicio da-se através da uniformizacdo das tarefas durante o fluxo do
processo, tornando os processos bem previsiveis, estaveis e controlaveis, colocando todos os

intervenientes a seguirem o mesmo procedimento.

1.5.5 Takt time

Para lwayama (1997) takt-time, portanto, faz-se presente como elemento central, em dois
subsistemas da manufatura que trabalham com fluxos unitarios: na montagem (agregacdo dos
componentes) e acabamento do veiculo e internamente nas células de producdo. O
funcionamento da fabrica orquestrado pelo takt-time depende, em ambos os subsistemas, da
presenca de dois elementos: um sistema para comunicacado e controle e um marcador para o

ritmo definido pelo takt-time.

De acordo com Roberto (2001) tem como esclarecimento de conceito na medida em que
pode se ter relagdo de compreensdo de definicbes do tempo de ciclo e de padronizacéo
identificando limites entre sistemas e producéo. O takt-time € aplicado quando a producao se da
em estruturas caracterizadas pelo fluxo unitario de pecas, como € o caso das linhas de montagem
e internamente nas células de fabricacdo. Em termos gerais, coordena o encadeamento global do

fluxo na fabrica.
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1.5.6 Ergonomia

Para Laville (1997) a ergonomia é definida como “o conjunto de conhecimentos a respeito
do desempenho do homem em atividade, a fim de aplica-los a concepcao de tarefas, dos

instrumentos, das maquinas e dos sistemas de produgao”.

De acordo com llda (1997) em 1929, a referida comissao foi reformulada e transformou-se #%g;
no Instituto de Pesquisa sobre Saude no Trabalho, ampliando, assim, seu campo de trabalho,
realizando pesquisas sobre posturas no trabalho, carga manual, selecdo, treinamento,
preocupacdes quanto ao ambiente: iluminacao, ventilacéo e outras. Durante a 12 Guerra Mundial,
no ano de 1915, foi fundada a Comissédo de Saude dos Trabalhadores na Industria de Municdes,

formada, basicamente, por fisiologistas e psicologos.

1.5.7 Processo de desenvolvimento de produtos

Segundo Hirayama (2005), o processo de desenvolvimento de produtos pode ser definido
como um conjunto de atividades interligadas, em parte simultaneas, envolvendo quase que todos
0s departamentos da empresa, que tem como objetivo a transformacdo de necessidades de
mercado, explicitas ou implicitas, em produtos e servicos economicamente viaveis, sendo

realizado através de projetos.

Portanto, o desenvolvimento de produtos e o projeto (ou planejamento) de processos
deveriam ser considerados atividades que se sobrepdem. O projeto de produtos tem efeito
importante nos custos de producdo. Muitas decisbes tomadas durante o projeto de produtos,

definirdo grande parte de seus custos.

Heirman e Clarysse (2007) também salientam a importancia dessa atividade para o
negocio, mas enfocam, especificamente, os primeiros produtos, argumentando que estes sdo
cruciais para o nascimento e o crescimento da empresa, sendo responsaveis pela geracado dos
primeiros fluxos de caixa positivos e pelo ganho de credibilidade e legitimidade junto aos

stakeholders.

2 VIVENCIANDO A INDUSTRIA
Esta etapa do trabalho apresenta a justificativa acerca do tema trabalhado descrevendo de

forma clara e objetiva utilizando os métodos e técnicas para analise.
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2.1 JUSTIFICATIVA

Conforme problema definido no tépico 1.2, o presente estudo objetiva apresentar uma
proposta de reducdo da movimentacdo do colaborador no trecho da linha de montagem da barra
de refor¢co do para-choque traseiro, visando a qualidade da operacéo, reduzindo os movimentos
gue ndo agregam valor para o processo. Serdo apresentadas todas as analises levantadas, para
a estratificacdo dos movimentos perdidos. Foram utilizados livros técnicos para buscar
conhecimento e contextualizar métodos e técnicas para propor solu¢cdes para a melhoria do
processo.

O grafico de Yamazumi demonstra e justifica como sdo distribuidas as atividades do
colaborador no processo de fabricacdo, apresentando graficamente os movimentos que geram ou
nao valores para o processo de montagem do utilitario na empresa.

O grafico 1 — Yamazumi, foi elaborado através de cronometragem e classificacdo dos
tempos das atividades do processo de montagem da alma do para-choque na linha de montagem
da empresa, para desenvolvimento do grafico, 3 pessoas foram envolvidas na atividade, com
cronometragem, classificacdo dos tempos e anotacdes de atividades e tempo, elaborando assim

o gréafico em sequéncia.

Grafico 1 — Yamazumi do processo

Yamazumi- Andlise dos tempaos processo

Tempo das atividade
o

Legenda
Agrega valor
frpees demaEagen Atividades necessarias sem valor agregado

Fonte: Autores (2022).

Conforme observa-se no grafico 1 Yamazumi, a distribuicdo dos tempos relacionando a
agregacao de valor da atividade do colaborador no posto de trabalho, demonstrando a partir das

cores, quanto tempo da atividade é agregado valor ou ndo ao produto, foram evidenciados que
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cerca de 50% do tempo séo direcionados a atividades necessarias, porém sem valor ao produto,

devendo ser otimizadas.

A proposta de solugcdo é a implementacdo de uma pochete modular, € de grande
importancia para a otimizacdo do processo, porém também €é necessario estudar a ergonomia e
movimentacdo do colaborador dentro do seu takt time de montagem, para melhor desenvolver

sua atividade operacional, para que 0 mesmo ndo sinta obstrucdo de seus movimentos no

momento de realizar suas atividades.

2.1.1 Andlise das atividades do posto de trabalho

Identificou-se a possibilidade de aplicacdo de uma melhoria, buscando reduzir os tempos
das atividades que ndo agregam valor ao produto, para isso, foi realizado um mapeamento
utilizando a ferramenta SIPOC, buscando entender as entradas e saidas, fornecedores, clientes e

O processo.

Quadro 1 — Mapeamento do processo SIPOC

S | P (@] C
(Supnpliers) (Input) (Process) (Output) (Costumer)
Fornecedores Entradas Processo Saida diente

Setor de logistica VW

* Fabricante da alma

* Fabricante do suporte
* Fabricante capa
defletora

* Fabricante de
elementos de fixagédo

*Alma para-choque
*Suporte para-choque
*Capa defletora
*Parafuso sextavado
M8x25mm

*Porca M6 com flange
*Porca chapa M6

Montagem e fixagédo da
alma e suporte fixacdo
do para-choque, capa
defletora

*Alma para-choque
torqueada

*Suporte para-choque
montado e alinhado
*Capa defletora fixa

*Concessionarias
*Cliente final
*Empresas

Fonte: Autores (2022).

O quadro 1 por meio do SIPOC, demonstra como sdo as etapas do processo, desde seus

fornecedores até seus clientes, onde definiu-se estudar os movimentos realizados pelo operador

no posto de trabalho, utilizando o diagrama de espaguete.
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No diagrama de espaguete, a movimentacao foi observada, buscando identificar pontos de
desperdicio e oportunidades de melhorias, para isso, foi elaborado um diagrama de espaguete,

apresentado na figura 6.

Figura 6 — Analise Com Diagrama De Espaguete.

Fonte: Autores (2022).

Observa-se na figura 6 que existe uma concentracdo de movimentos nas bordas da linha
para coletar componentes e ferramentas necessarias para operacao, movimentacfes que sao
classificadas como sem valor agregado, porém necessarias para a operacdo, e que devem ser

minimizadas.

2.1.2 Analise dos Tempos do processo

Para avaliar as atividades, foram anotadas 8 amostras de tempo do processo analisado,
visando identificar se existe ou ndo uma constancia nas atividades, os tempos obtidos foram
convertidos em segundos e plotados em um grafico de box plot, evidenciando os tempos das

atividades, no gréfico 2.

Gréfico 02 - Box Plot dos tempos
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Fonte: Autores (2022).

Ao analisar o grafico 2, observa-se que a mediana é de 93,5 segundos, o 1° Quartil
representa 87 segundos e o 3° Quartil é de 105,5 segundos.

Identificado um valor de tempo préximo a 120 segundos, porém os tempos ficam entre 87 e
105,5 segundos, demonstrando uma variacdo de 18,5 segundos na atividade realizada. Diante

disso foi possivel elaborar um brainstorming para identificacdo das possiveis causas.

2.2 CAUSAS DO PROBLEMA
Apods ser analisado os tempos e 0s movimentos, foi possivel realizar um brainstorming e

as possiveis causas foram classificadas dentro de um diagrama de Ishikawa, demonstradas na
figura 7.

Figura 7 — Diagrama de Ishikawa

Distancia percorrida pelo Variagdo dos tipos do . - .
Disposigdo das parafusadeiras
operador componente
Tempo da operagdo Tipos de componentes . . . Excesso de atividades que ndo
p perag p p Diversidade de parafusadeiras q

agrega valor ao processo,
movimentagdo dos
colaboradores para a coleta

Altura dos componentes Fadiga operacional Coleta de componentes de componentes em borda de

. Queda de componentes Aperto dos parafusos linha.
Posigdo dos componentes

durante a operagdo

Fonte: Autores, (2022).
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Foram identificadas 12 causas no 6M'’s, para identificar as causas prioritarias de néo
agregacéao de valor ao processo de montagem, que buscam otimizar as atividades executadas
pelo colaborador, as quais sé&o apresentadas na tabela 1 - matriz BASICO, identificando a ordem

de execucao dos focos que vao proporcionar o alcance da meta do projeto.

2.3 CAUSAS PRIORIZADAS

As 12 causas identificadas foram priorizadas na matriz BASICO, com objetivo de ordenar
a ordem de execucdo das a¢bes de acordo com o grau de prioridade, classificado 6 topicos como
beneficio para empresa, abrangéncia da acéo, satisfacdo interna dos colaboradores e clientes,

investimento necessario para desenvolvimento, impacto nos clientes e impacto na operacao.

Tabela 1 — Matriz BASICO

Causas identificadas Beneficio | Abrangéncia| Satisfagdo Interna|Investimento | Clientes|Operacdao| Nota
Tempo da operagdo 5 5 4 2 5 5 22
Coleta de componentes 5 5 5 2 4 5 22
Distancia percorrida pelo operador 5 5 4 2 4 5 21
Queda de componentes durante a operagdo 5 4 4 2 4 3 18
Disposi¢do das parafusadeiras 4 5 4 1 3 2 17
Fadiga operacional 4 4 5 3 2 5 17
Diversidade de parafusadeiras 5 3 4 3 2 3 14
Aperto dos parafusos 3 3 4 3 3 4 14
Tipos de componentes 4 4 4 4 1 3 12
Posicdo dos compoentes 3 3 3 3 1 4 11
Altura dos componentes 2 3 2 3 2 4 10
Variagdo do tipo do componente 2 2 2 4 1 5 8
Nota de corte 20
Legenda

1 Muito Baixo

2 Baixo Nota=ZB+A+S—I+C+O

3 Médio

4 Alto

5 Muito Alto

Fonte: Autores (2022).

Foi determinando uma nota de corte de 20 pontos, priorizando 3 causas iniciais, as quais

sao descritas a seqguir:

a) Tempo de Operacgdo: observou-se através de acompanhamento e utilizagdo
de diagrama de espaguete o processo de montagem da alma do para-choque que
apresenta uma variacdo dos tempos de ciclo entre as operacdes, devido ocorréncias em
cada ciclo como: Coleta e queda de componentes, abastecimento, conversas paralelas,

entre outras situacdes identificadas que afetam o tempo de ciclo da operacao;
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b) Coleta de componentes: foi evidenciado a necessidade de coletar
componentes na borda de linha, porém, adicionando tempo sem agregacdo de valor a
operagao, visto que os componentes ficam na méo do colaborador durante a operacao,
podendo serem derrubados e consequentemente sendo necessario coletar novas unidades
na borda da linha, com isso gerando desperdicios como excesso de movimentacdo e
desgaste do colaborador pela repetitividade no mesmo ciclo, que tem como efeito o

aumento do tempo ao longo do processo; tss

C) Distancia percorrida pelo operador: o impacto da coleta dos componentes
reflete diretamente na 3° causa priorizada, aumentando a distancia percorrida pelo
operador durante seu expediente de trabalho, proporcionando desgaste fisico. Visto que
durante o processo o0 operador deve se deslocar de forma redundante a bancada para
coletar novas unidades do elemento de fixacdo para dar sequéncia em sua atividade

dentro do seu tempo takt.

3 TROCANDO IDEIAS
ApoOs a andlise e priorizacédo das causas, foi possivel elaborar um plano de acédo, buscando

reduzir a movimentacdo do processo de fixacdo de componentes.

3.1 ALTERNATIVAS DE SOLUCAO

Tempo de Operacédo: Visando reduzir o tempo de movimentacdo dos funcionarios da linha
de montagem da protecdo do para-choque, foi identificado a viabilidade de aplicacdo de uma
bolsa no estilo pochete, onde os componentes serdo armazenados, para que o colaborador
reduza suas movimentacdes de coleta de componentes e evite derruba-los, a figura 8 apresenta o

modelo proposto da pochete, os desenhos de fabricacdo encontram-se no anexo 1.

Figura 8 — Modelo proposto de pochete
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Fonte: Autores (2022)

Coleta de componentes: Elaborar um sistema de kit de componentes necessarios para
uma determinada atividade, evitando a necessidade de borda de linha, acompanhando os

componentes de montagem do veiculo.

Distancia percorrida pelo operador: Elaborar um sistema de balancim para as
parafusadeiras utilizadas no processo de montagem do veiculo, para que o operador nao
necessite se deslocar a borda de linha para coleta das ferramentas.

3.2 PLANO DE ACAO
Para propor métodos que reduzam a movimentacdo dos colaboradores e
consequentemente otimizem o tempo sem agregacdo de valor na atividade, aplicou-se a

ferramenta de 5W1H para apresentacédo do plano de acéo.

O plano de acado, determina as atividades a serem realizadas para o alcance dos
resultados desejados, estipulando prazos e responsaveis para execucdo das acdes, também

descreve os passos para elaborar o método proposto.

O quadro 2, demostra como aplicar as acdes para atuar sobre as causas fundamentais
identificadas e priorizadas como foco para reducéo dos tempos sem valor das atividades no posto
de trabalho de montagem da protecéo traseira do para-choque do veiculo modelo T-cross na

empresa.

Quadro 2—- Plano de Ag&do 5W1H
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O que sera feito?

Por que seréd feito?

Onde seré feito?

Quando sera feito?

Por quem sera feito?

Como seréd feito?

PLANO DE AGAO RESULTADO ESPERADO  LOCAL DE REALIZAGAO Inicio Conclusdo RESPONSAVEL COMO SERA FEITO?
Desenvolver um Desenvolver uma
sistema de alocagdo de [Para reduzir o tempo de |Linha de montagem do . . . bolsa no estilo
~ . o . Fabiano lider da linha
Tempo da operagdo componentes que movimentagdo do suporte traseiro do 28/02/2023(28/04/2023 de montagem pochete, que atenda
acompanhe o colaborador parachoque 8 as necessidades
colaborador durante ergonomicas do
Reduzir a coleta dos Elaborar um sistema
componentes Reduzir a necessidade Linha de montagem do . . . de kit de
A Fabiano liderdalinha
Coleta de componentes  [aplicando um método |de coleta de suporte traseiro do 28/02/2023 (28/04/2023 de montagem componentes com os
de formg¢do de kitde [componentes parachoque e parafusos necessarios
componentes por cada operagdo
. Mensurar e aplicar um
Montar um sistema de . . X A N
balancin com as Para reduzir as distancias [Linha de montagem do Fabiano lider dalinha sistema de balancin na
Distancia percorrida X percorridas pelo suporte traseiro do 28/02/2023(28/04/2023 borda dalinha de
parafusadeiras de montagem .
o colaborador parachoque montagem, facilitando
utilizadas no processo N
aoperagdo

Fonte: Autores (2022).

Tempo da operacdo: desenvolver um sistema de alocacdo de componentes que
acompanhe o colaborador durante a sua operacao. Ao desenvolver a bolsa estilho pochete, que
atenda as necessidades ergonémicas do colaborador, reduzira o tempo de movimentacdo. A
pochete é fabricada utilizando os seguintes componentes couro ou corduma 500, velcro e
plastico, em conjunto com materiais alternativos para sua constru¢cdo, o desenho de

desenvolvimento encontra-se no anexo 1.

Coleta de componentes: reduzir a movimentacdo com o método de formacéo de kit de
componentes, elaborando um sistema de formacdo de kit de acordo com a necessidade do
veiculo. Para elaborar um sistema de kit de componentes com os parafusos necessarios por
cada operacao, reduzindo a necessidade de coletas. Distancia percorrida: montar um sistema
de balancin com as parafusadeiras utilizadas no processo, de modo que mensurando e
aplicando esse sistema na borda da linha de montagem facilitara a operacdo, assim reduzira a

distancia percorrida pelo colaborador.

3.3 RESULTADOS ESPERADOS

Os resultados esperados com a aplicagdo das acgbes propostas implicam na reducéo da
movimentagcdo do colaborador, resultando diretamente nas distancias percorridas pelo mesmo,
sendo assim, sera possivel reduzir o takt time do processo em até 18,5 segundos como
demonstrado no grafico 02 — box plot dos tempos, aumentando a produtividade diaria de veiculos
na planta de Sao José dos Pinhais-PR da empresa.
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4 CONSIDERACOES FINAIS

O presente trabalho € uma pesquisa de campo que propdem uma reducao de trabalho que
nao agrega valor ao processo. Utilizando de métodos e ferramentas que auxiliam a evidenciar o

problema e falhas nos processos de fabricacéo.

O estudo ora proposto, se desenvolveu com base na aplicacdo de técnicas e métodos de
gestdo da engenharia de producdo, a fim de analisar, identificar e resolver problemas de
eficiéncia de producdo na linha de montagem e producdo da alma do para-choque traseiro e

gabarito de montagem do para-choque.

O estudo teve como objetivo geral apresentar uma proposta para reducdo da
movimentacdo do processo de fixacdo de componentes, para isso foi necessario a equipe
analisar a linha de montagem supracitada, onde se apresentou como solucdo a aplicacdo da
pochete nas linhas de producéo, procurando gerar uma redugcdo no tempo de deslocamento dos
trabalhadores na atividade ora estudada.

Observou-se que os colaboradores que estdo envolvidos diretamente nos processos,
muitas vezes sao as pecas fundamentais para um bom trabalho de reducdo e melhorias de

processo, pois 0S mesmos vivenciam o processo diariamente.

Portanto, diante dessa proposta de aplicacdo da pochete, a equipe estudou e buscou
desenvolver um equipamento que auxilie o operador no setor de montagem, conforme figura 14, o
gual auxiliara e reduzir os valores ndo agregados na linha de montagem e facilitar a dinamica de

trabalho do operador.

Uma dificuldade encontrada pela equipe durante a elaboracao do trabalho, foi o acesso as
informacgdes durante as etapas iniciais do projeto para o desenvolvimento do corpo do trabalho.

5 SUGESTAO PARA TRABALHOS FUTUROS

Como sugestéo para proximas pesquisas, a equipe recomenda que novos estudos sobre
os valores ndo agregados a producédo, sejam avaliados e desenvolvidos buscando viabilizar e
replicar as acbes propostas para os demais postos de trabalho que utilizam o consumo de

elementos de fixacao e principalmente em outras plantas da empresa.
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Anexo 1

PARTS LIST

PART NUMBER DESCRIPTION
Colete Couro —
Tira velao 1 Velcro
Base para componentes
Porta componente ACO
Tira de couro Nylon
Tira de fixac3o da bolsa [Nylon

=T Crwcan by C=—ry Tute CZ N
[Roarigo Hami 07)14/2022
Pochete

2D Pochete ] - | NG
3 T 5 T 3 3 T 3 T 1

[ [T S ) 90 P =
S e b e e
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