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RESUMO

A busca por reducdo de custo e melhorias na qualidade tem se tornado cada vez
mais necessdéria, e exige cada vez mais eliminacdo de desperdicios em processos
produtivos. Diante deste quadro, pode-se destacar o trabalha padronizado, que é
uma forma de organizar procedimentos especificos realizados pelos colaboradores
no processo de producdo baseados em uma tomada de tempo, sequéncia de
trabalho e estoque padrdo. As informagbGes primeiramente, s&o coletadas
diretamente nos postos de trabalho e apds avaliadas por uma equipe com o intuido
de identificar alguma oportunidade de melhoria. Amplamente utilizado na
manufatura, o trabalho padronizado tem-se destacado em setores onde é aplicado,
retornando resultados positivos como por exemplo, ganho de produtividade,
estabilizacdo de processos e reducdo de custo. As etapas do trabalho padrédo sdo
baseadas em trés metodologias, sendo elas: Just in time, Kanban e Kaizen e cada
metodologia atende uma éarea especifica de atuacdo, como: disponibilidade de
estoque para a producdo, producdo e processo e qualidade e melhorias,
respetivamente. O presente trabalho tem por objetivo propor um método para
aplicacdo do trabalho padronizado em setores de linha de montagem em uma
fabrica do setor agricola, apresentando uma comparacéo de valores (tempo/custo)
dos métodos aplicados atualmente em relacdo as metodologias citados
anteriormente e subsequente aplicacdo dos métodos. O trabalho foi desenvolvido
priorizando o posto de montagem P05 que havia maior demanda e oportunidades de
melhorias e seguranca. O resultado final apos a implementacdo foi satisfatério,
atingindo um percentual de 24.6 % do tempo de cronoanalise do trabalho neste
posto em relacdo a tomada de tempo anterior a implementacdo dos métodos.

Palavras-chave: Trabalho padronizado. Reduc¢éo de custo. Kaizen.
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1 INTRODUCAO

Em nosso dia-a-dia, 0 mercado esta cada vez mais competitivo e as opcdes
cada vez maiores, sendo assim, as empresas para se manterem no mercado
precisam buscar técnicas e novos conhecimentos que as tornem mais atrativas.
Pode-se dizer que uma empresa competitiva é aquela que oferece produtos e/ou

servicos aos seus clientes com alto indice de qualidade e bons precos.

Para isso, as empresas necessitam otimizar seus processos e procedimentos
a fim de obterem ganhos de eficiéncia, produtividade e reducdo de despesas, e
neste contexto, se enquadra a filosofia de Producdo Enxuta, que busca combinar
novas técnicas gerenciais a fim de tornar a empresa referéncia de padrdo (BARTZ et
al, 2013).

Esta filosofia surgiu na década de 50 na Toyota, quando o executivo Taiichi
Ohno implementou um sistema de producéo que visava a reducao dos sete tipos de
desperdicios: defeitos nos produtos; movimentacdo desnecessaria dos
trabalhadores; transporte desnecesséario de material, estoque de matéria-prima;
processamento desnecessario; espera dos funcionarios por um equipamento ou
atividade anterior para finalizar um trabalho. Este sistema de producédo ficou
conhecido pelo mundo inteiro pelos beneficios obtidos, como a reducao de tempo de

producéo, reducéo de custos e aumento da qualidade (WERKEMA, 2006).

E importante destacar que pelo fato de Producdo Enxuta se tratar de uma
filosofia, torna-se necessario que haja uma mudanca de cultura na organizacéo para
que as empresas alcancem sucesso na sua implantacdo. A empresa deve ser
norteada pela busca da melhoria continua através de uma soma de esforcos de toda
a organizagédo (WERKEMA, 2006).

Essa mudanca de cultura faz com que a organizagcdo assuma uma
mentalidade enxuta, conhecida também como Pensamento Lean. Esta filosofia
permite aumentar a capacidade em satisfazer os clientes, entregando os produtos
na hora que eles precisam e com precos que eles estdao dispostos a pagar, com
menores custos de produc¢do, qualidade aumentada em menos tempo (WERKEMA,
2006).
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De acordo com o Lean Institute Brasil (2014), os principios do Lean Thinking

. Valor: Definir o que é valor a partir do ponto de vista do cliente. A
empresa deve conhecer as necessidades dos seus clientes e procurar atendé-las,
cobrando por isso um preco especifico. E necessario que a empresa busque pela
melhoria continua a fim de se manter no negdcio e aumentar seus lucros.

o Fluxo de Valor: Significa analisar a cadeia produtiva e separar 0s
processos em trés tipos: aqueles que geram valor; aqueles que ndo geram valor,
mas sao processos de apoio; e aqueles que nao agregam valor, devendo ser
eliminados imediatamente. Ao olhar para suas cadeias produtivas, as empresas
precisam levar em conta os processos dos seus fornecedores e revendedores
também para avaliarem melhor a geracéo de valor.

. Fluxo Continuo: Ao eliminar os processos que ndo agregam Vvalor,
deve-se dar fluidez aos processos restantes. Um dos beneficios do Fluxo Continuo é
a reducéo nos tempos de concepcao dos produtos, de processamento dos pedidos e
em estoque. Isto garante a empresa uma velocidade para atender seus clientes,
passando a ser quase instantaneamente.

. Producdo Puxada: O fluxo continuo possibilita a inversdo do fluxo
produtivo, onde os consumidores passam a “puxar’ a produgao, eliminando
estoques e agregando valor ao produto.

. Perfeicdo: As empresas devem ter como objetivo a busca da perfeicao
nos fluxos de valor. E importante que este objetivo seja compartilhado por todos os
membros da organizacdo, em que todos tenham conhecimento do processo huma
visdo sistémica, tornando possivel o dialogo e a busca constante pelas melhores

formas de criar valor.
1.1 TEMA

O tema deste trabalho trata-se da avaliacdo de uma linha de montagem de
uma fabrica do ramo agricola, buscando identificar potenciais melhorias que, com a
aplicacdo de métodos e ferramentas de desenvolvimento organizacional, podem

otimizar o processo, aumentando a produtividade e diminuindo gastos.
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1.2 DELIMITACAO DO TEMA

Este estudo delimita-se a aplicacdo de melhorias, através de meétodos
baseados no Just in time, Kanban e Kaizen, em uma linha de montagem da empresa
onde o estudo foi realizado. Nao havera avaliagdo de outros processos produtivos
precedentes e subsequentes.

1.3 PROBLEMAS DE PESQUISA

A problematica aborda perdas nos processos e na execucao das atividade de
montagem, logistica e organizacdo interna de forma enxuta, onde percebe-se que
existem métodos obsoletos de planejamento. Através do desenvolvimento deste
trabalho, pretende-se apresentar uma forma de diminuir as perdas e aumentar o

fluxo produtivo.
1.4 JUSTIFICATIVA

O mapeamento do tempo das operacdes e sequéncia de atividades
realizados neste trabalho visam a identificacdo de possiveis melhorias que podem

resultar em ganhos significativos de produtividade de reducéo de custos.

A nao padronizacdo de processos dificulta a correta execugdo do modo de
montagem das partes do equipamento e no treinamento de novos operadores, Visto
gue quando esta tudo dentro de um padrdo documentado, a forma de ensinamento

se torna a mesma para todos.

As melhorias sdo necessarias, pois objetivam a possibilidade de implantacéo
de processos de montagem que apresenta seu foco na qualidade e execucao onde
realmente estdo as prioridade, descartando possiveis ociosidades e prevenindo

desperdicios.
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1.5 OBJETIVOS

1.5.1 Objetivo Geral

Este trabalho tem como objetivo geral realizar a implementacdo de alguns
conceitos da producdo enxuta em um posto de linha de montagem de uma

multinacional do segmento agricola.
1.5.2 Objetivos Especificos

¢ Identificar oportunidade de melhoria no processo de montagem;

e Apresentar os ganhos com a adogéo do trabalho padrao;

e Para as oportunidade identificas, propor solucbes com a utilizacdo de
ferramentas do Lean;

e Realizar pesquisa bibliogréfica sobre os assuntos relacionados como

tema do estudo.
1.6 DEFINIQAO DA METODOLOGIA

A primeira etapa do trabalho consistiu em uma revisédo bibliografica sobre o
tema com o objetivo de contextualizar a filosofia de Producdo Enxuta, além de
levantar o estado da arte de seus principios e praticas. A pesquisa teve enfoque nos
principios desse método, nos principais desperdicios e algumas das ferramentas

mais utilizadas no assunto em questéao.

Na segunda etapa do trabalho foi realizado um estudo de um projeto
implantado na empresa que consistiu na definicAo de praticas que buscam o
“Trabalho Padrao” a fim de eliminar desperdicios e melhorar processos. Além do
estudo realizado através dos documentos disponibilizados pela empresa referente a
este projeto, foram realizadas entrevistas com pessoas que estiveram diretamente
ligadas na elaboragcdo e execucdo do projeto. Em seguida, foi realizado o
levantamento dos dados e analises dos mesmos, onde se comprovou 0s ganhos

obtidos pela implantacéo de conceitos do Trabalho Padronizado.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Nesta etapa do trabalho apresenta-se a bibliografia utilizada como auxilio para
realizacdo da aplicacdo do método de Trabalho Padronizado em uma fabrica do

segmento agricola.
2.1 HISTORICO DO SISTEMA DE PRODUC}AO

Inicialmente, a producéo era através de um sistema estritamente artesanal,
onde o artesdo respondia por todo o processo de transformacdo. Até hoje esse
modelo é utilizado na producdo de pequenas enfeites e bijuterias, mas quando trata-
se de fabricacdo de maiores volumes, entra a evolu¢cdo dos conceitos produtivos. A
partir da época da Revolucdo Industrial, na segunda metade do século XVIII, o
homem mudou completamente sua forma de producédo devido a situagdo econdmica
favoravel da época, que gerou estimulos ao consumo bem acima do conhecido até
entdo (WOMACK, 1997).

Segundo WOMACK (1997), a quantidade produzida pela forma artesanal ja
nao atendia mais a demanda do periodo (1974). Foi entdo, que a forca de trabalho
ganhou um auxilio e deixou de ser centralizada em um Unico artesdo e foi

substituida por uma producéo mecanica e/ou fabril.

Essa situagcao trouxe a necessidade de um posto de trabalho, padronizacéo
de produtos e processos, treinamento da méo de obra, planejamento e controle da
producdo a fim de inspecionar o produto final na intencdo de detectar possiveis

falhas desde o processo produtivo até a expedicdo do produto final.

Quando trata-se de modelos de producdo, é importante conhecer os
principais sistemas produtivos que deram embasamento para os sistemas aplicados

nos dias.

Os quatro maiores tipos de sistemas produtivos da histéria, segundo SIPPER
& BULFIN (1977) sao: o Sistema Antigo, o Feudal, o Europeu e o Americano. No
Sistema Antigo temos 0s primeiros conceitos de contabilidade, planejamento,
organizacdo e controle criados em diferentes épocas (desde 5000 a.C.) por
diferentes culturas. O Feudal se caracteriza na ldade Média pela producéo caseira

(feudos) de forma desmercantilizada. O Europeu foi o marco da Revolugao Industrial
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auxiliado pela época Renascentista, a divisdo do trabalho e a especializacdo do
trabalho, criacdo de grandes cidades, mercados de massa que acabavam
demandando uma grande producéo. O sistema de producdo Americano foi o sistema
mais importante para a evolucdo dos sistemas de producdo atuais. Nele, se deu o
desenvolvimento da producdo em massa e dos recursos tecnoldgicos que deveria
empregar. Depois do século XIX outros sistemas de produc¢éo surgiram baseados no
modelo Americano, sendo que os sistemas de producdo da area automobilistica
foram os que mais evoluiram em todo o mundo, servindo de base para o restante

das sociedades.

A partir da Revolucéo Industrial, em meados de 1780, surgiu a necessidade
de se aplicar sistemas de producédo na organizacdo do trabalho. Anteriormente, 0s
produtos eram fabricados regidos somente pela divisdo do trabalho, com funcdes
especificas, e sua execucdo era nas residéncias dos trabalhadores. Geralmente

esse sistema doméstico ocorria em fabricas téxteis (HARDING, 1981).

Segundo HARDING (1981), o primeiro tear a forca foi inventado por
Cartwright em 1785 e a histdria politica e social da Inglaterra se desenvolveu
partindo da utilizacdo desse invento pela inddstria. Com isso, as maquinas
comecaram a ser inseridas e reunidas préximas a fontes de forcas, primeiramente os
engenhos d’agua. Dessa forma, os trabalhadores deixaram de executar seus
trabalhos especificos em suas residéncias e passaram a trabalhar nos engenhos.
Sendo necesséario entdo, pela primeira vez, a organizacdo, o0 planejamento e
controle da producédo. Logo, pdde-se observar o desenvolvimento de um sistema de

fabrica de producéo.

A partir de 1860, comeca uma nova fase denominada Segunda Revolucao
Industrial. De acordo com CHIAVENATO (1983), essa fase foi caracterizada por trés
principais acontecimentos: surgimento de novo processo de fabricacdo do aco;
melhoramento do dinamo e criagdo do motor de combustéo interna. Neste periodo
houve uma das maiores mudancas dos sistemas de producdo, pois com 0S Novos
processos de fabricacdo das matérias primas, a fabricacdo comeca a se tornar mais
rapida e com menor custo e isso fez com que alavancasse ainda mais a procura por

certos produtos.
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No inicio do século XX foi criada por Frederick W. Taylor a Escola da
Administracdo Cientifica, que de acordo com sua teoria, os funcionarios deveriam
estar cientificamente dispostos em trabalhos ou postos onde as ferramentas e
condicBes de trabalho fossem cientificamente escolhidas. Os trabalhadores teriam
que ser treinados para que suas aptiddes fossem aperfeicoadas, e as préticas
empiricas que ndo fossem eficientes, que as empresas ainda empregavam,
deveriam ser extintas e substituidas pela administracdo cientifica. Além da
padronizacdo do trabalho, nesse mesmo periodo foi difundido a padronizacdo do
projeto produtivo, como por exemplo, medidas, nomenclaturas, parafusos, roscas,
porcas, etc. Esse movimento pela padronizacéo foi fundamental porque, entre outros
beneficios, permitiu o desenvolvimento de processos de intercambialidade de pecas,
fator essencial para o desenvolvimento do fenbmeno da producdo em massa
(ANTUNES, 2008).

Dessa forma o custo de cada produto diminuiria, sendo possivel aumentar o
salario dos empregados. Nesse periodo passasse a ser difundida a filosofia de um
sistema de producdo mais rapido, de menor custo e menos percas, conhecido como
Sistema de producao enxuta (ANTUNES, 2008).

Conforme ANTUNES (2008), o século XX foi marcado pela mudanca do
conceito de producéo e passou-se a desenvolver os métodos de producao enxuta.
Neste periodo passou a ser difundida a filosofia de um sistema de producdo mais

rapido, de menor custo e menos percas.
2.2 PRODUCAO ENXUTA

Apbs o sistema de producao de Taylor ficar conhecido por seus altos niveis
produtivos, varios autores seguiram 0S seus ensinamentos, dentre eles, Gantt,
Gilbreth, Emerson, Barth entre outros. Taylor também influenciou Henry Ford,
possivelmente o mais conhecido utilizador da Administracio moderna, e
possivelmente, um dos que mais influenciou para o aperfeicoamento do
Planejamento e Controle da Producdo. Henry Ford projetou a linha de montagem
gue possibilitou a produgcdo em massa, e dessa forma, possibilitou uma maneira de

se obter grandes quantidades de algum produto padronizado. Nessa forma de
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producdo o produto é padronizado desde sua matéria-prima até sua fabricacéo, no
menor custo possivel (CHIAVENATO, 1983).

No Japao, ap0s a década de 30, aconteceu uma sequéncia de fatos que
fizeram com que varias empresas chegassem a beira da faléncia, e juntamente com
essas, a empresa automobilistica Toyota Motor Company. Neste momento,
buscando contornar a situagdo, o jovem Taiichi Ohno saiu em uma busco de

aperfeicoamento de seus sistemas produtivos.

Baseado nas técnicas de Henry Ford e Frederick Taylor, Ohno identificou
possiveis melhorias em seu processo e desenvolveu o chamado “Sistema Toyota de
Producao” ou também conhecido como “Sistema de Produgao Enxuta”. Este sistema
era baseado em trés principios, sendo eles: eliminacdo de desperdicios, fabricacéo

com qualidade e Comportamento e desenvolvimento dos funcionarios.

O principio de eliminacéo de desperdicios era aplicado a fabrica, constitui a
producdo enxuta, também conhecida como lean production, consiste em fabricar
com o maximo de economia de recursos. O principio da fabricacdo com qualidade,
objetiva a producdo sem defeitos, que também €& uma forma de eliminar
desperdicios. E o terceiro essencial para o funcionamento dos outros dois, que € 0
comprometimento e envolvimento dos funcionérios ao lado da fabricagdo com
qualidade e da eliminacdo de desperdicios. Segundo Maximiano (2005) dois dos
criadores da Toyota (Toyoda e Ohno) concluiram que o principal produto do modelo
de Ford era o desperdicio de recursos, esforco humano, materiais, espago e tempo.
Fabricas gigantescas, pilhas de materiais em estoque, grandes espacos vazios; 0
sistema Ford desperdigcava, inclusive, e principalmente, recursos humanos. Os
recursos deveriam ficar em estado de prontiddo, para cumprir 0 programa de
trabalho com seguranca e lidar com as emergéncias, essa era a filosofia do just in
case (expressao que significa por via das davidas ou s6 para garantir). Até os anos
80 as empresas ocidentais seguiam essa filosofia. Mas para 0s japoneses isso era
desperdicio, especialmente logo depois da Segunda Guerra Mundial, quando o pais
enfrentava escassez de recursos. Dessa forma nasceu o elemento béasico do

Sistema Toyota de Producéo: eliminacéo de desperdicios.

Basicamente, o Sistema Toyota de Producéo ou Sistema de Producédo Enxuta

€ uma filosofia de gestdo cuja a ideia principal € maximizar o valor para o cliente
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eliminando os desperdicios, ou seja, criar mais valor para o cliente com menos
recursos. Eliminando os desperdicios ao longo de fluxo de valores, ao invés de
pontos isolados, criando processos que precisam de menos capital, tempo de
producdo, e esfor¢cos. A um custo menor com poucos defeitos comparado com o
sistema de produgdo em escala. Essa forma torna as industrias aptas para
responderem as mudancas dos consumidores com velocidade competitiva, alta
qualidade, baixo custo e com um gerenciamento de informacfes cada vez mais

preciso.

A producao enxuta significa mover-se para eliminar todos os desperdicios
de modo a desenvolver uma operagdo que € mais rapida, mais confiavel, de
alta qualidade e baixo custo. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009,
P.452).

Praticamente o Sistema Enxuto Producéo teve como alicerce o método just in
time, o kanban e o kaizen (OHNO, 1997).

2.2.1 Justin time

Basicamente, o Just in time tem como principio o estoque minimo possivel e

segue a filosofia de que “quando for necessario estara pronto”.

De acordo OHNO (1997) o Just in time é um sistema projetado para atender
altos volumes de producéo, utilizando um estoque minimo. Os componentes chegam
a préxima etapa de manufatura no tempo necessario, sao concluidos e passam para
a operacao seguinte. Este método se baseia na logica de que os componentes nao
devem ser produzidos antes que seja necessario. A necessidade é criada com o
componente sendo puxado pelo processo seguinte. Quando um componente é

utilizado, puxa-se a substituicdo para 0 mesmo.

Para que isso seja possivel, é necessario que seja estabelecida uma
sincronizagdo de produgdo, troca rapida de ferramenta, producdo em lotes menores
e melhorias no layout (OHNO,1997).

2.2.2 Kanban

O Kanban é um sistema de informacdo que controla a quantidade de

producdo em todos os processos, sempre indica o que produzir, quando e quanto
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produzir. De modo simples, O Kanban é um método de organizacdo que consiste na
marcacdo dos processos e etapas de uma producdo através de cartdes ou
sinalizadores, como os post-its, por exemplo. O Kanban permite um controle mais
assertivo sobre os detalhes de uma producéo. Além disso, € um meio para suportar
o Just in time e os modelos mais conhecidos séo os de requisicdo especifica e o de
ordem de producédo. A Figura 1 apresenta dois modelos de Kanban (MONDEN,
1984).

Figura 1 - Modelo de Etigueta Kanban
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Fonte: MONDEN (1984, p 245).

2.2.3 Kaizen

O Kaizen por sua vez é um meio de melhoria continua, estruturado para estar
constantemente buscando e eliminando qualquer tipo de desperdicio nas empresas,
dos processos produtivos e administrativos a manutencdo de maquinas e

equipamentos.



21

No contexto de uma empresa, as praticas de Kaizen trazem aquilo que todo
empreendedor procura: reducdo de custos e aumento de produtividade. Isso ocorre
a partir do pressuposto que as pessoas podem melhorar continuamente no

desenvolvimento de suas atividades (IMAI, 1994).

As trés principais premissas da metodologia Kaizen de melhoria continua séo:
estabilidade financeira e emocional aos funcionarios, clima organizacional agradavel

e ambiente de trabalho simples, organizado e funcional (IMAI, 1994).

Ainda, IMAI (1994), fala que os procedimentos precisos para o trabalho de
cada um dos operadores em um processo de producdo, € baseado nos trés

seguintes elementos:

. Tempo takt, que é a taxa em que os produtos devem ser produzidos
para atender a demanda do cliente.

. A sequéncia exata de trabalho em que um operador realiza suas
tarefas dentro do tempo takt.

. O estoque padrao, incluindo os itens nas maquinas, exigido para

manter o processo operando suavemente.

Algumas metodologias como o 5s’s baseiam-se no modelo Kaizen e séo
muito utilizadas nos dias atuais. O KAIZEN Institute fala que basicamente o 5s’s

relaciona 5 passos para obtencéo de bons resultados organizacionais, sendo eles:

. Seiton: sentido de organizacdo do material necessario para a producéo
de alguma coisa. Desta forma, os funcionarios ndo perdem tempo procurando esses
materiais.

. Seiri: conceito que implica a distingcdo entre coisas essenciais e néo
essenciais, separando as duas categorias, para que as coisas menos importantes
figuem guardadas onde néo perturbam a atividade normal.

o Seiso: esta relacionado com a limpeza, e indica que as areas onde é
feito o trabalho deve estar asseado, para que a produtividade néo seja afetada.

o Seiketsu: conceito relacionado com a higiene e a manutengéo de um

ambiente satisfatério e sadio para os trabalhadores.
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o Shitsuke: remete para a disciplina, determinacdo, honra e retiddo de
carater. Principios que garantem o cumprimento dos anteriores elementos e que

facilitam o alcance do sucesso.
2.3 PERDAS

Segundo OHNO (1997), toda despesa que nao agrega valor ao produto final
pode ser considerada desperdicio, e portanto, deve ser eliminada ou reduzida. A
eficiéncia operacional de uma empresa tende a melhoria continua quando o

desperdicio tende a zero.

De acordo com OHNO (1997), as perdas podem ser classificadas em sete

diferentes grupos, sendo eles:

e Desperdicio de superproducéo

e Desperdicio de tempo disponivel
e Desperdicio em transporte,

e Desperdicio do processamento
e Desperdicio de estoques

e Desperdicio de movimento

e Desperdicio de produzir produtos defeituosos
2.3.1 Perdas por superproducao

Para OHNO (1997), a superproducao pode ser considerada a principal das
perdas, pois tende a esconder também outras perdas. Na Figura 2 podem ser

observadas as principais causas pelas quais a superproducéo acontece.

Figura 2 - Principais causas da Superproducao
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Fonte: Adaptado de ANTUNES (2008, p 205).

As perdes listadas como provenientes de superprodugéo, podem ser divididas

ainda em:

a) Superproducdo por gquantidade: Neste tipo de superproducdo, as
quantidades produzidas excedem as quantidades demandadas pelo cliente.
Empresas com altos indices de produtos defeituosos ou com instabilidade em seus

processos tendem a praticar a superproducao por quantidade.

b) Superproducéo por antecipacdo: E decorrente da producéo de determinado
produto muito antes de sua real necessidade.

2.3.2 Perdas por espera

Para ANTUNES (2008), as perdas por espera se dao em virtude de atrasos
na disponibilidade de materiais ou informacdes para que se possa dar continuidade
a determinado processo e 0s recursos envolvidos que sdo obrigados a esperar

desnecessariamente.

Ainda, para ANTUNES (2008) este tipo de perda esta associada com o
nivelamento do fluxo de producdo, pois quando esta ndo esta sincronizada pode
acarretar na espera dos operadores e uma queda na utilizacdo das maquinas e 20
equipamentos. Para que este desperdicio seja minimizado, é necessaria a

sincronizagdo da producao e troca rapida de ferramentas.
2.3.3 Perdas por transporte

Perdas por transporte podem ser caracterizadas pela movimentacdo de
produtos em processo ou acabados, ou ainda matéria prima. O transporte aumenta
0 custo do produto sem agregar valor pelo qual o cliente deseja pagar, desta forma,
busca-se eliminar a perda por transporte reduzindo o maximo possivel a
movimentacdo de materiais. Este tipo de perda pode ser minimizado ou eliminado

atraveés da organizacao do espaco fisico da fabrica (SHINGO, 1996).
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2.3.4 Perdas por processo

SHINGO (1996), afirma que as perdas por processamento sdo aquelas onde
as atividades ndo se agregam valor ao produto, mas utilizam recursos produtivos.
Sao processos desnecessarios, realizados com a intencdo de atribuir ao produto ou

servico as caracteristicas exigidas pela qualidade.

Para ANTUNES (2008), existem duas formas de eliminar perdas por

processamento, sendo elas:

a) Top-down: Abordagem de cima para baixo, ou seja, nesta forma sao
utilizadas praticas e técnicas de engenharia e as melhorias sao feitas pelos

departamentos de engenharia de processo e produto.

b) Bottom-up: Esta técnica € conduzida pelos proprios operadores, que
aplicam as melhorias em suas éareas a fim de eliminar desperdicios de

processamento
2.3.5 Perdas por estoque

Segundo SHINGO (1996), as perdas por estoque sao decorrentes da
guantidade acima do necessario de matéria-prima, produtos em processo ou
produtos acabados, o que pode acarretar em dificuldades de manuseio e excesso de
espaco fisico ocupado. Ainda segundo SHINGO (1996), as perdas por estoque sao

provenientes de trés principais causas:

e Estoque originario da producdo antecipada, quando os ciclos de entrega séo
menos que os ciclos de producéao;

e Estoque criado pela antecipacdo como prudéncia relativa a demanda
flutuante;

e Estoque produzido como compensacdo devido a deficiéncia no

gerenciamento da producéo e esperas originarias de inspec¢éo e transporte.

7

Para possibilitar a redugdo de perdas por estoque, € necessario que seja
estabelecida a sincronizacéo de producdo, troca rapida de ferramenta, produgdo em

lotes menores e melhorias no layout (OHNO,1997).
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Para alcancar o tempo minimo de fabricacdo, os fornecedores precisam
entregar o suprimento no momento exato, isso leva as Empresas a desenvolver
parcerias com poucos fornecedores, para fortalecer a cadeia de suprimentos.
Segundo MAXMIANO (2005) as parcerias tornaram-se usuais na administracdo de
empresas, substituindo a pratica de contar com grande numero de fornecedores

para 0s mesmos componentes, que cria problemas de coordenacgéo e uniformidade.
2.3.6 Perdas por movimentacao

Conforme SHINGO (1996), as perdas por movimento ocorrem quando 0S
trabalhadores executam movimentos desnecessarios, portanto ndo agregando valor

ao produto e adicionando tempo improdutivo ao processo.

Para ANTUNES (2008), a reducdo ou eliminacdo das perdas por
movimentagdo devem ser baseadas no trabalho de melhoria continua de padrbes
operacionais, com o objetivo de torna-los mais efetivos, para que as operacdes
sejam executadas com maior eficiéncia e, assim, sejam alcancadas reducfes nos

tempos de processamento e consequentemente nas movimentacoes.
2.3.7 Perdas por elaboracéo de produtos defeituosos

Para CORREA E GIANESI (1993), as perdas por produtos defeituosos podem
ser consideradas como um dos maiores desperdicios no processo produtivo e sao
originarias de problemas de qualidade. As perdas por produtos defeituosos implicam
em diversas outras perdas: desperdicio de matéria-prima, indisponibilidade de
recursos (equipamentos, maquinas e mao de obra), movimentacdo e armazenagem

de produtos defeituosos, inspecao de produtos, entre outras.

ANTUNES (2008), afirma que as causas das perdas por elaboracdo de
produtos defeituosos podem ser reduzidas a partir de sistemas para prevencao de

defeitos. Existem trés sistemas basicos que podem ser citados:

e Inspecéo sucessiva: O processo seguinte inspeciona o anterior
e Autoinspecdo: O préprio operador ou um dispositivo faz a inspecao
apos a fabricacdo do componente ou produto

e Inspecédo na fonte: Controla as principais origens dos defeitos
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2.4 ELIMINACAO DE DESPERDICIOS

Apos a eliminacdo ou reducéo dos desperdicios, o que sobra sédo os esforcos
para agregar valor ao produto. Segundo MAXIMIANO (2005) agregar valor significa
realizar operagbes de transformacdo de materiais e componentes estritamente
relacionados com a elabora¢édo de um produto. Diminuindo os desperdicios, diminui-
se 0s custos de producdo sem comprometer o valor final do produto para o cliente.
Segundo MAXIMIANO (2005) desperdicio é o contrario de agregacao de valor, uma

ideia fundamental nos sistemas enxutos de producéo.

Para a eliminacdo de desperdicios, 0 sistema enxuto aplica duas ideias
principais para a obtencdo de um bom resultado, sendo eles: Racionalizagdo da

forca de trabalho e producéo flexivel.

A racionalizacdo da forca de trabalho consiste em agrupar os operarios em
equipes com um lider para cada equipe, lider esse que tem a funcéo de coordenar o
grupo e substituir qualquer funcionario que falta. As equipes recebem tarefas e
devem executa-las da melhor maneira possivel, eles também s&o responséaveis pela
manutencdo de seus proprios equipamentos, como controle de qualidade, por

exemplo.

Producdo flexivel consiste em fabricar somente itens que apresentem
demanda. Além disso, esse método visa a utilizacdo de um maquina para varias

confec¢des e ndo apenas para um modelo de molde.

7

Como relata-se anteriormente, a eliminacdo de desperdicios € um dos
elementos da producdo enxuta, o segundo elemento desse sistema € fabricacdo
com qualidade. Segundo MAXIMIANO (2005) a fabricacdo com qualidade tem por
objetivo principal identificar e corrigir defeitos e eliminar suas causas, que é
considerado também uma forma de eliminar os desperdicios, pois quanto menor a
quantidade de erros e retrabalho, mais eficiente € o sistema. A fabricagdo com
qualidade possui trés elementos essenciais, sendo eles: fazer certo da primeira vez,

corrigir os erros em causas fundamentais e circulos de qualidade.

7

Sabe-se que um dos principios do Sistema Enxuto € a producdo com
qualidade e baixo custo e para que isso aconteca o funcionério deve estar ciente de

que ele é o maior responsavel e que a operacao posterior € o cliente. O certo é
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acabar com as anormalidades, tomar providencias imediatamente resulta em
descobrir a causa do defeito e cuidar para que nao ocorra outra vez. Segundo
MAXIMIANO (2005) a filosofia de fazer certo da primeira vez torna o trabalhador

responsavel pela qualidade de seu trabalho.

Corrigir erros em suas causas fundamentais foi apoderar os colaboradores de
parar a linha de producdo sempre que encontrassem um problema que nao tivesse
solucéo imediata. Hoje com toda essa tecnologia existente as préprias maquinas
param o sistema de producdo quando detectam algo errado no processo, esse
trabalho foi chamado de automacdo e também € usado no sistema enxuto, dessa

forma evita que sejam produzidos produtos defeituosos.

Apos descobrirem os erros e parar a producdo, os trabalhadores devem
analisar sistematicamente cada erro e perguntar sucessivamente o “por qué”, até

chegar a causa fundamental.
2.4.1 Método 5W2H

O 5W2H é uma ferramenta pratica e simples utilizada para execucdo de
tarefas com eficiéncia e agilidade, visando o aumento de produtividade, onde se

utilizam sete perguntas e atividades para execucdo do método.

e What? (O que fazer?)

e Why? (Por que fazer?)

e Where? (Onde fazer?)

e When? (Quando fazer?)
e Who? (Quem vai fazer?)
e How? (Como fazer?)

e How much? (Quanto vai custar?)

Segundo LISBOA (2012), esta ferramenta permite identificar as mais
importantes rotinas de um processo, também possibilita identificar quem é
responsavel por cada responsabilidade dentro de uma organizagao e porque realiza

determinadas tarefas.

Ainda segundo LISBOA (2012), o levantamento dessas informacdes geram

demandas e acdes para serem trabalhadas visando a corre¢cdo dos problemas
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identificadas e muitas vezes as ac¢Oes levantadas ndo maiores do que o grupo de
voluntarios que trabalham em suas correcfes. Destes forma, ha uma ferramenta que
indica o grau de prioridade que cada acdo dever ter e subsequente ser trabalhada

conforme o grau apresentado.
2.4.2 GUT

Segundo PERIARD (2011), a matriz GUT tornou-se uma ferramenta muito
utilizada para priorizacao de problemas que devem receber maior atencdo para sua
resolucdo. Ainda segundo PERIARD (2011), a matriz GUT auxilia os gestores na
tomada de decisdo, pois trata-se de uma ferramenta com dados quantitativos.
Assim, torna-se possivel priorizar as acfes devido a gravidade, urgéncia e tendéncia
de cada uma das causas que compde determinado problema. Para PERIARD
(2011), na construgdo da matriz GUT, é necesséario listar as dificuldades
encontradas devido a determinados problemas e avaliar cada uma delas com notas
de 1 a 5 de acordo com sua gravidade, urgéncia e tendéncia. Na Figura 3 pode-se

observar como PERIARD (2011) classifica os trés atributos:

Figura 3 - Tabela de critérios GUT

Nota Gravidade Urgéncia Tendéncia
5 extremamente grave | precisa de agao imediata |...ird piorar rapidamente
4 muito grave é urgente ...ird piorar em pouco tempo
3 grave 0 mais rapido possivel ...ird piorar
2 pouco grave pouco urgente ...ird piorar a longo prazo
1 sem gravidade pode esperar ...ndo ird mudar

Fonte: Autor, adaptado de PERIARD (2011).

Para que se obtenha o valor das prioridades, é necessario efetuar o produto
das notas da seguinte forma: (G) x (U) x (T). O maior valor ser4 aquele que tem
maior prioridade. (PERIARD, 2011).

2.4.3 Poka-Yoke

O Poka-yoke, termo japonés que significa “a prova de erros”, consiste em um
conjunto de procedimentos ou dispositivos que detecta e corrige erros durante um
processamento antes que estes erros se transformem em defeitos e sejam

percebidos pelos clientes, tanto internos quanto externos (WERKEMA, 2006).
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Este método foi criado na década de 60 por Shigeo Shingo e segundo o autor

os defeitos surgem porque erros sdo cometidos, os dois possuem uma relacéo de

causa e efeito; porém, erros néo se tornarédo defeitos se houver feedback e acéo no
momento que estes ocorrem (WERKEMA, 2006).

De acordo com SHINGO (1996) a inspecdo 100% pode ser atingida através

do controle fisico e mecanico desempenhado pelo Poka-yoke. Este método possui

funcdes de regulagem e de detecgéao.

Os tipos de Poka-yoke que possuem funcao de regulagem séo:

Método de Controle: Quando o Poka-yoke é ativado, a maquina ou a
linha de producéo para com o objetivo de que o problema possa ser
corrigido. Este é um dos dispositivos corretivos mais poderosos, pois o
processo € paralisado até que a fonte causadora do defeito seja
corrigida.

Método de Adverténcia: Quando o Poka-yoke é ativado um sinal
luminoso ou sonoro é emitido, visando alertar o operario. Este método
permite que o processo que estd gerando o defeito continue em

andamento caso o trabalhador ndo perceba o alerta.

Os tipos de Poka-yoke que possuem a funcdo de deteccéo séo:

Método de Contato: Identifica os defeitos devido a existéncia ou ndo de
contato entre o dispositivo e alguma caracteristica relacionada a forma
ou dimensé&o do produto.

Método de Conjunto: Verifica se um dado numero de atividades
planejadas sdo de fato executadas.

Método das Etapas: Determina se um determinado procedimento esta

seguindo os estagios ou operacdes definidas.

2.5 TRABALHO PADRAO

Segundo o LEAN INSTUTUTE BRAZIL (2017?), o trabalho padronizado, uma

vez estabelecido e exposto nas estagfes de trabalho, é o objeto da melhoria

continua, utilizando as metodologias e técnicas estudados anteriormente. Seus

beneficios incluem a documentacdo do processo atual para todos os turnos,



30

reducdes na variabilidade, treinamento mais facil para os novos operadores, reducéo

de acidentes e riscos e uma base comum para as atividades de melhoria.

Trés documentos béasicos sdo comumente utilizados na criagdo do trabalho
padronizado, sendo eles, quadro de capacidade de processo, tabela de combinacao
do trabalho padronizado e diagrama de trabalho padronizado (LEAN INSTITUTE
BRAZIL, 2017?).

Estes documentos séo utilizados pelos responsaveis para projetar o processo

e pelos operadores para fazerem melhorias em suas proprias tarefas.
2.5.1 Quadro de Capacidade do Processo

O quadro de capacidade € usado para calcular a capacidade de cada
magquina em processos conectados (geralmente uma célula), a fim de confirmar a
capacidade real, identificar e eliminar os gargalos. Este quadro determina fatores
tais como o tempo de ciclo das maquinas, set-up e intervalos de troca da ferramenta
e os tempos dos trabalhos manuais. A Figura 4 apresenta um modelo de Quadro de

capacidade para ilustras algumas das informacdes relevantes nesta operacao.

Figura 4 - Modelo de Quadro de Capacidade

Peca N°. Aplicacdo:

Quadro de | Aprovado por: Registrado por:
Capacidade o e e
do Processo

N°. Nome do Processo| Maquina S SHOCA A Capacidade de

N MANUAL AUTO TOTAL TROCA TEMPQ | Processamento por turnd

1 Corte Cc100 5 25 30 500 | 2min. 896

2 Trituragdo Gg200 5 12 17 1000 | 5 min. 1570

3 Trituragao Gg300 5 27 32 300 | Smin. 823

Refinda

Fonte: LEAN INSTITUTE BRAZIL (2017).
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2.5.2 Tabela de Combinacé&o do Trabalho Padronizado

A tabela de combinagdo mostra a associacdo do tempo de trabalho manual,
tempo de caminhada e tempo de processamento da maquina para cada operador

em uma sequéncia de produgéo.

Esta tabela fornece mais detalhes e € uma ferramenta mais precisa do que o
grafico de balanceamento do operador. A tabela completa mostra as interacdes
entre operadores e maquinas em um processo e permite que se recalcule o
contetdo de trabalho de um operador, conforme o tempo takt se expande ou se

contrai.

Figura 5 - Tabela de Combinacao do Trabalho Padréo

_—-— -

2 & De: Fagar o tubo G5 (matéra prinw) | Data: 17 de Maio, 2005 "h,‘.'r,'; et Mna!
TaboladeCombt.nat;ao do 3 Senie - = P €90 | 1\ A, Gk
Trabalho Padronizado Para: Colocar tubo acabado no container | Area: Calula ds Caminhes “Takt Time™: 40 sac. Agomition

Tempo (seg)
Elementos de Trabalho Segundos 2x Takt
b el sl 6§ W0 15 20 2% 30 35 40 45 60 55 60 65 70 775 80 &5
i
I}
: : I TIL. TN
| |---LI ]
13 | Comagar 0 dicio de Montagem 1 SOCHEEHE L (T l | (11|
W || Flagar 2 poca aabiada & colocae . . | | I RRRRRRRRRE AR R RN R s
bragadetr b Rdo Arefto ro Jopositvo - 1111 | 1111 PUIRLELER L - 15810000
(= 30dm sucecavamerte) | n [ I 1 ‘ (] ‘ T
) — 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 B5 60 6 7 75 80 85
Totais
Segundos

Fonte: LEAN INSTITUTE BRAZIL (201?).
2.5.3 Diagrama de Trabalho Padronizado
O diagrama de trabalho padronizado apresenta a movimentacdo do operador

e a localizacdo do material com relacdo a maquina e ao layout do processo total. O

diagrama deve mostrar os trés elementos que constituem o trabalho padronizado:
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tempo takt atual (e o tempo de ciclo) para o trabalho, a sequéncia de trabalho e a
guantidade de estoque padréo exigida para garantir a suavidade das operagdes. Os
diagramas de trabalho padronizado sdo normalmente expostos nas estacfes de
trabalho como uma ferramenta para a gestdo visual e para kaizen. Sao
continuamente revisados e atualizados sempre que as condicbes da estacdo de

trabalho se alteram.

Figura 6 - Diagrama de Trabalho Padronizado

'magrama de | De Data da Preparado por | Dept./Local Lider de Supervisor
trabalho Preparacdo
padronizado | Para

Doca de Mesa de Inspecao Desbhaste

Expedicao P ®
®
¥
2! ¥ @'\® i \@

Matéria-prima Serra Perfuradora Torno

& |+ ® + ¢ & + ®

Inspegao da Precaucao |Estoque Padrao| Unidades de Tempo Takt Tempo de Ciclo Nomero do
qualidade com em Processo | Estoque Padrao operador
’ segyfanca . em Processo @

Fonte: LEAN INSTITUTE BRAZIL (201?).

Esses documentos de trabalho padronizado sdo normalmente utilizados em
conjunto com duas outras ferramentas: folha de padrbes de trabalho e folha de
instrugbes de trabalho. A folha de padrbes de trabalho resume uma variedade de
documentos que definem como fabricar/montar o produto de acordo com as
especificacdes de engenharia. Normalmente, fornece 0s requisitos operacionais

precisos que devem ser seguidos para garantir a qualidade do produto.

A folha de instrugdes de trabalho, também chamada de folha de detalhamento

do trabalho ou folha dos elementos de trabalho, é usada para treinar os novos
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operadores. Lista as etapas do trabalho, detalhando quaisquer habilidades especiais
exigidas para a realizac&o do trabalho com seguranga, qualidade e eficiéncia.



34

3 METODOLOGIA

A metodologia traz a definicdo das técnicas e métodos utilizados para concluir
a pesquisa. Os métodos tratam-se da descricdo do trajeto a seguir e as técnicas sao

uma forma de conduzir os métodos.

O trabalho baseia-se nos métodos abordados pelo sistema de producao
enxuta e utiliza ferramentas de eliminagcdo de perdas para auxiliar na avaliacao e
melhorias do processos e através do trabalho padrdo, desenvolve-se o0 passo a

passo das etapas de trabalho.

Através da metodologia, sdo estabelecidos o0s recursos e procedimentos a
serem adotados durante a pesquisa, visando o teste das hipdéteses que foram
levantadas. Para que o0s objetivos sejam alcancados, se faz necesséaria a real
definicdo do problema a ser estudado. Com isso, € possivel que se obtenham
resultados efetivos durante a pesquisa.

3.1 METODOLOGIA E TECNICAS UTILIZADAS

Incialmente serdo levantados os dados de todo o processo da linha de
montagem, 0 passo a passo das atividades dos postos de montagem, deste o aperto

dos parafusos ao deslocamento para busca de material.

Apos a conclusdo do levantamento dos dados, serd iniciado o registro de
gravacao em video através de uma camera fotografica das atividades de cada posto,
orientando os colaboradores na realizacdo normal das suas atividades, sem mudar

seus métodos de trabalho.

Todas operacdes serdo registradas nas gravacdes e passarao posteriormente
por andlise técnica de um time especifico com intuito de levantar o tempo total das

atividades e as separar por grupos, sendo eles:

e Deslocamento
e Posicionamento de itens
e Apertos

e Partes do processo
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Estes dados serdo inseridos em uma planilha e enviados para outra equipe
que avaliara possibilidades para reducdo de tempo nos processos, sendo apenas
com alteracdes de posicionamento de itens e operadores ou até mesmo alteracdes

de layout e desenvolvimento de dispositivos.

As gravacdes em video serdo efetuadas por uma camera digital da marca
Sony e analisadas por um técnico utilizando como recurso o aplicativo “Media
Player” do Sistema Operacional Windows onde serdo retirados os dados para

registro de tempo conforme cada aplicacao.

A Figura 7 apresenta um exemplo de tomada de tempo, onde o operador

remove um item de dentro de uma embalagem.

Figura 7 - Parte de gravacédo de video do posto P05

UO.M‘@»!“

Fonte: Préprio autor.

Com a gravacdo destes videos, poderdo ser identificados os tempos
utilizados deste o inicio da movimentacdo para a remocao do item que esta dentro

da embalagem até o mesmo estar disponivel para montagem na maquina.

Juntamente com o levantamento de tempo, poderdo ser relatadas nesta
etapa, as dificuldades apresentadas pelo operador e adicionadas a uma planilha
para apds serem avaliadas e classificadas conforme critérios do GUT para gerarem

um plano de agéo.
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Todas as ac¢des que foram relacionadas ao trabalho padréo serdo mapeadas
e avaliadas conforme seus critérios e classificacdes. No caso de alteracdes no
processo ou mudancgas de ferramental ou layout, serd gerado mais acfes a serem
trabalhadas antes da implementacdo das melhorias. Estas acdes irdo se referir a

treinamentos exclusivos de operagéo.
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4 ANALISE DOS RESULTADOS

Nesta etapa do trabalho serdq apresentado as informacdes do local de
aplicacdo do método, problemas identificados e a¢bes para corre¢cdo dos mesmos.

4.1 INFORMACOES DO PROCESSO

Para apresentacéo dos resultados, escolheu-se o Posto de Montagem P05,

pois este teve maior porcentagem de atividades concluidas até o momento.

A linha de montagem da Unidade é constituida de 22 (vinte e dois) postos até
o resultado final do produto, sendo que os postos de trabalho ainda possuem

subdivisdes consideradas “Postos de pré-montagem”.

Os postos de pré-montagem sdo areas proximas aos postos de montagem
em que itens sdo pré-montados, conforme o préprio nome sugere. Essas atividades
facilitam e agilizam o fluxo de montagem, deixando o processo de montagem da

linha mais agil e seguro.

O posto P05 refere-se a montagem do corpo da Colhedora de Graos Hibrida,
onde inicia-se a montagem do rotor e toda parte do sistema de separacdo de graos.
A Figura 8 apresenta um desenho técnico para ilustracdo dos itens montados neste
posto.

Figura 8 - Desenho técnico corpo Colhedora de graos

Fonte: Préprio autor.
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O posto de montagem P05 € o posto que possui maior demanda de tempo e
que requer maior atencdo e cuidado na montagem. Como a maioria das pecas sao
de grandes dimensdes, comparando aos itens montados nos demais postos, a

manipulacdo e acomodacao deste itens também requer maior tempo e espaco.

Neste posto € realizado a montagem do rotor, item da maquina que possui
maior movimentacao/trabalho para realizacdo da separagdo dos gréos, e isto faz
com que para cada parafuso fixado, se tenha cuidado e atencao redobrada.

O grande volume de itens montados neste posto também € destaque, visto
que sé&o utlizados cerca de 400 parafusos, porcas e arruelas de diferentes

diametros, comprimento e passo de rosca.

A implementacdo do trabalho padrdo nos postos de trabalho, iniciou-se com
um cronograma de atividades com o primeiro tépico sendo o levantamento de dados

para posteriormente partir para analise e acdo das melhorias identificadas.

Foi desenvolvido um passo a passo de implementacdo do Trabalho Padréo

que é baseado em 10 (dez) etapas, sendo elas:

e Coletar tempos e elementos por posto de trabalho, por operador e
modelo de maquina montada;

e Fazer diagrama de trabalho padronizado;

e Aplicar regras para eliminar 7 desperdicios;

e Implementar melhorias no posto observado;

e Criar STD Work;

e Implementar/ Treinar;

e Treinar T/L’s para Trabalho Padréao;

e Revisar e aprovar atividades com o Supervisor / Gerente

o Estabelecer STD work para T/L’s;

e Melhoria Continua (Roll Out).

A Figura 9 mostra um cronograma padrdo desenvolvido para atender a
necessidade de todos os postos de montagem com o intuido inicial de levantamento

de dados para posteriormente seguir com analise e desenvolvimento das melhorias.
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Figura 9 - Cronograma de atividades padrao

Sponsor (SP): William Silva
Champigon (CH): Jeber GWTK
APS Team (APS): Jodo Remonti

Eng. Processos: Nelson Bengochea/Paulo Gall/lLucas/Emerson
rea Manager (AM): Oldair Cobalchini
oup Leaders (GL): Tarcisio Silva/ Luciano

'eam Leaders TL): Loacir, Daniel , Rui, Cesar, Rogerio, Jaime, Ademir

Legenda em Cores: OK = Executado Em Execugao Atrasado Reprogramado

Workstation- Principais Adequacgcdes STW - Activities =

Time do Projeto Contratar equipe de Processo
Reducdo Tempo Movimentacdo Operador 1 - Filmar o processo
Reduc&o Tempo Abastecimento Posto 2 - Analise do Filme
Eliminac&o de Retrabalhos 3 - Plano de Acéo (5W2H)
Enderecamento Correto de Itens de Montagem 4 - Implementacéo (5W2H)

P05 CORPO |Separacéo de Atividades em 3 Fases de Montagem 5 - Entrega do Book - STD WORK
HIBRIDA Eliminagdo do Nescessidade de 2 Gabarito de Montagem 6 -Treinar Team Leader e os Montadores

Ergonomia / Seguranca do Montador na Fase de Regulagem |7 - Cronoanalise (Depois)
Eliminacdo de Pecas fora de Uso - Ganho Area Fisica 8 - Validar e Estabelecer o STD WORK
Gerar de Recursos de Elevacéo (Talha) para 2 Montadores 9 - Auditar o Trabalho Padrao
Adequacao de Rack's para Abastecimento Logistico 10 - Melhorias (Kaisen)

Fonte: Préprio autor.

No cabecalho da imagem, estdo listados os responsaveis e envolvidos por
cada processo. Abaixo, encontrasse as informacdes de local de trabalho
(Workstation), principais objetivos (Adequacfes STW) e as atividades a serem

desenvolvidas para alcancar os objetivos (Activities).

Nesta etapa sdo delegadas as acdes e completadas as informacfes dos
Owners / responsaveis de cada atividade. Também é preenchido o cronograma de
entrega e implementacéo de cada etapa do processo. Essa atividade € realizada em
uma reunido com o acordo de todos os envolvidos, visto que as atividades sao

dependentes da conclusédo da atividade anterior.
4.2 LEVANTAMENTO DOS DADOS

Com o levantamento dos dados realizados, as informagdes foram colocadas
em uma planilha para serem avaliadas e somadas conforme os grupos listados no
item 3.1.

As atividades do posto P05 geraram um resultado de 814 minutos, demanda
gerada pela soma dos tempos de todos operadores no posto P05 antes da

realizagcdo do trabalho padrdo. A Figura 10 apresenta um exemplo de como é
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realizado o levantamento de tempo das atividades. A imagem foi adaptada devido a
quantidade de informagodes.

Figura 10 - Levantamento de tempo de atividade

5 Produto: CORPO HIBRIDA Tempos (minutos)
g
I L - ) Tempo
I} Descri¢do das Etapas de Trabalho Autom atico Manual Gemiiieih || o e
Fase 10 - Pré Montagens 43,47
A |Verificar Especificagéo do Produto no BTO 0,00 0,73 0,50 1,23
A |Comprar Pegas Internas no Supermercado 0,00 10,02 3,55 13,57
A |Pré Montar Mancais com Rolamentos 0,00 4,49 1,22 5,71
A |Pré Montar Mancal e Disco na Chapa do Eixo Batedor 0,00 5,94 0,85 6,79
A |Pré Montar Mancal nas Chapas de Fechamentos do Cilindro 0,00 2,79 0,76 3,55
A |Pré Montar Eixo de Regulagem do Céncavo 0,00 2,77 0,93 3,70
A |Pré Montar Raspador Frontal 0,00 2,83 0,56 3,39
A |Pré Montar Tirantes do Céncavo 0,00 2,30 0,75 3,05
A |Pré Montar Tampa de Fechamento Frontal 0,00 1,99 0,48 2,47

Fonte: Proprio autor.

Com os dados de tempo de cada operacao e as gravacbes em video, seréo
analisados os deslocamento e atividades realizadas com o intuido de reduzir

qualquer desperdicio visivel neste processo.
4.3 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA E ACOES TOMADAS

Na analise da gravacéo, foram levantados 12 oportunidades de melhorias

evidenciado algum tipo de desperdicio, sendo elas:

e Adequacdo de mao de obra;

e Melhorias no layout do posto;

e Estudo para eliminar desperdicios com movimentacao;
e Tempo de espera liberacao da talha;

e Deficiéncia de carros de aproximacao;

e Deficiéncia de carros Kit para pecas internas;

e Embalagem de fornecedor inadequada;

e Organizacao do local de trabalho;

e Eliminar desperdicios com retrabalho;

e Melhorias ergonémicas;
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e Definicdo de regras para processos;

e Avaliacdo/Implantacao de sugestdes dos operadores.

A Figura 11 apresenta algumas das n&o conformidades evidenciadas no
decorrer da avaliacdo da gravagdo. Na imagem, pode-se observar embalagens
inadequadas, pecas oxidadas que irdo gerar retrabalho e no item 2 da imagem,
dificuldade de movimentacdo de material, visto que esta item € transportado pelos

operadores em um carro de aproximacao.

Figura 11 - Nao-conformidades listadas durante levantamento de tempo

Fonte: Préprio autor.

Algumas das 12 oportunidades identificadas e relatadas acima, foram
visualizadas em mais de um processo, como é o exemplo da Eliminacdo do
desperdicio por retrabalho, que foi identificado na montagem do Cbéncavo e
montagem do Conjunto Céu.

Seguindo com o cronograma padréo da Figura 9 , as oportunidade levantadas
foram adicionadas a uma planilha e aplicado o método 5W2H e classificadas
conforme o critério do GUT, visando priorizar atividades que possuem maior
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criticidade. A Figura 12 apresenta a planilha com as atividade que foram
classificadas com alta prioridade devido a envolvimento com questdes de
seguranca. A planilha da imagem precisou ser ajustada devido a quantidade de

informacoes .

A tabela com as informacdes de criticidade juntamente com a avaliacdo de
5W2H completa encontra-se no Anexo B. Nao foi possivel adicionar a planilha com
todas as atividades listadas devido as dimensdes da mesma.

Figura 12 - Atividades com maior criticidade

5W2H - Adequacao as Regras do Trabalho Padrao - Posto de Montagem P05

WHAT WHY

DESCRICAO
¢ ( O que fazer?) ( Por que fazer?)

G U T SCORE

ELIMINAR RISCO DE ACIDENTE

CARRO

, ADEQUACAO REDUCAO USO ESPACO FISICO
RACK's \ X 31313 27
RACK'S DE ELIMINACAO DESPEDICO
FORNECEDORES
ABASTECIMENTO DE | TEMPO EM GIRAR PECAS PARA
ROTORES E X 3133 27
MATERIAIS COLOCAR NA POSICAO DE
GRELHAS
MONTAGEM

ATENDER DEMANDA DE
ADEQUACAO ADEQUAGAO MAO DE TRABALHO CONFORME TACK
MAO DE OBRA  |OBRA NECESSARIA TIME DA LINHA DE
MONTAGEM

PERMITIR 2 CICLOS DE

ADICIONAR RECURSO DE a
MONTAGEM INDEPENDENTES | 3 2 2 12

TALHA

ELIVINAR (FRENTE X ATRAZ)
DESPERDICO:

¢ ALTERAR LOCAL DE | LIBERARESPACO FISICOPARA | 3 | 2 | 2 | 12

TEMPO DE ESPERA ) .
" INSTALACAO DO POSTO | ADEQUAGAO LAYOUTPOS [ 3 | 5 [ 2 | 12

LIBERACAO TALHA

ALTERAR LAY OUT DO | LIBERAR ESPACO FISICOPARA | 3 | 2 | 2 | 12
POSTO ADEQUAGAO LAYOUTPOS | 3 [ 2 | 2 | 12

Fonte: Préprio autor.

As atividades listadas na planilha tiveram classificagdes de criticidade com um
range de 8 a 27, sendo 8 as atividades de menor criticidade e 27 as de maior

criticidade.

Avaliando pontualmente cada atividade e respeitando os critérios do GUT, foi

criado uma plano de acdo para atendimento dos itens apontados. No Anexo B pode-
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se visualizar as atividades juntamente com as ag0es a ser conduzidas, por quem,
quais 0s custos e observacdes com as principais redugcbes ou eliminacdo de
desperdicios apos a implementacéo. Estas acfes estdo diretamente associadas ao
cronograma de atividades da planilha do Anexo A, visto que a planilha 5W2H

presenta as atividades de numero 3 e 4 do cronograma.

Abaixo serd apresentado algumas das atividades de melhorias apontadas no
cronograma do anexo B. Nao serdo apresentados todas as melhorias de forma
detalhada, pois o trabalho ndo visa o desenvolvimento das melhorias e sim a

aplicacao de métodos de eliminacdo de desperdicios e trabalho padrao.

O Ranking da planilha de adequacédo do trabalho padrdo apresenta como
principal atividade a ser desenvolvida, os carros Rack’s de fornecedores especificos

de dois itens do produto, sendo eles, rotor e grelha.
e Melhoria na movimentacéao do rotor

Nas avaliacdes das atividades realizadas com o rotor, foram identificas duas

melhorias, sendo elas relacionadas a retrabalho e ergonomia.

Da forma que o item era enviado pelo fornecedor, ocorria oxidagcédo do eixo do
rotor e gerava retrabalho no momento da montagem. Neste caso, o0 operador
precisava lixar e engraxar o rotor antes da montagem, gerando um desperdicio de

tempo e ficando exposto a produtos quimicos, como a graxa.

Como a embalagem deste item apresenta grandes dimensdes, o rotor era
disponibilizado na linha de montagem de forma individual e sem embalagem,

dificultando a movimentacdo do mesmo para préximo do ponto de montagem.

A Figura 13 apresenta a forma com que o rotor era disponibilizado na linha de

montagem antes das melhorias realizadas pelo trabalho padréo.
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Figura 13 - Posicionamento do rotor antes do Trabalho Padréo

Fonte: Préprio autor.

ApoOs avaliacdo das atividades e visando uma melhor operacdo e
movimentacdo do item, foi projetado um carro de aproximacao para facilitar a
movimentacdo do item préximo ao posto de montagem. A Figura 14 apresenta o
modelo de carro desenvolvido para aproximacdo do item no posto de montagem,
eliminando as dificuldade com movimentagdo e melhorando organizagédo e espacgo

no local de trabalho.

Figura 14 - Posicionamento do rotor apds o Trabalho Padréao

Fonte: Proprio autor.
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Com esta melhoria, o operador pode deslocar o carro mais facilmente préximo

ao local de montagem do item.

Com relacéo a oxidacao do eixo, foi trabalhado com o fornecedor no processo
de fabricacdo e embalagem para envio. O eixo passou a ser lubrificado com graxa e
envolvido em plastico para ndo estar diretamente sob o efeito das condicbes
climaticas como chuva. A Figura 15 apresenta o rotor apos alteragdo no processo de
embalagem do item.

Figura 15 - Melhoria realizada no eixo do rotor

Fonte: Préprio autor.

e Melhoria carro Rack Grelha

Devido ao item ser recebido do fornecedor em embalagem de madeira, foi
identificado que os operadores possuiam dificuldades para a retirada do item de
dentro da embalagem, visto que precisam desmontar a parte superior da
embalagem para a remocéo das pecas.

Esta atividade gerava uma demanda de tempo para a desmontagem da
embalagem até disponibilizar a peca para montagem. Também havia uma néo
conformidade por parte ergondmica, pois as pecas eram movimentadas pelos
operadores e devido a embalagem ndo possuir rodizios, havia uma distancia de
transporte “bracgal” do ponto onde a empilhadeira disponibilizava a embalagem até o
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ponto de montagem. A Figura 16 apresenta o modelo de embalagem utilizada antes
da melhoria.

Figura 16 - Modelo de embalagem antes do Trabalho Padréo

Fonte: Proprio autor.

Apés as informacgBes levantas das e estudos para aplicacdo do trabalha
padrdo, foi desenvolvido um carro Rack para e disponibilizado para o fornecedor

enviar os itens.

O carro foi projetado em aco facilitando a acomodacéo e remoc¢éo das pecas,
eliminando tempo de remocéo listada inicialmente. O carro também foi equipado
com um carro de aproximag¢do com rodizios permitido a movimentagdo do mesmo
até o ponto de montagem, eliminando a questdo ergonémica também listada
anteriormente. A Figura 17 apresenta o novo modelo de embalagem desenvolvida

apos aplicagéo do trabalho padréo.



Figura 17 - Modelo de embalagem apdés o Trabalho Padréo

Fonte: Préprio autor.

a7

Com as duas melhorias implementadas, foi possivel uma reducdo de 24

minutos nestas operacdes. A imagem XX apresenta um recorte da tabela do Anexo

B onde essa informacao esta disponivel. A tabela precisou ser ajustada para ficar as

informacdes legiveis.

Figura 18 - Reducédo no tempo de operacdo ap0s alteracdes

DESCRICAD
33
CARRO
34 RACK's
FORMECEDORES
ROTORES E
35
GRELHAS
36

LOCAL

PRE-
MONT.
POS

WHAT
[ O que fazer?)

ADEQUACAD
RACK'S DE

ABASTECIMENTO DE

MATERIAIS

WHY
[ Por que fazer? )

ELIMINAR RISCO DE
ACIDENTE
REDUGAQ USO ESPACO
FISICO
ELIMINACAC
DESPEDICO TEMPO EM
GIRAR PECAS PARA
COLOCAR NA POSICAQ
DE MONTAGEM

HOW
[ Como sera feito? )

Fornecer Necessidade de Adequacdo
Embalagem Fornecedor Grelhas
para vir Pré montado as Palhetas.

Reducdo em

Mag u'lnﬂ

Adequacdo Rack /Embalagem 20 |
Fornecedor Grelhas
para vir Pré montado as Palhetas.
Identificar Necessidade de Adequacid
Embalagem Fornecedor Rotores |
a

Adequagdo Rack /Embalagem Rotores
para Reduzir Espago e Ajustar

Dispocicdo Pecas.

Fonte: Préprio autor.

Apo6s o desenvolvimento das melhorias listadas na tabela do Anexo B, serdo

disponibilizados materiais com informacfes de cada etapa de trabalho, com a lista
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de atividade, passo a passo, instru¢des de trabalho, fluxo de trabalho e sinaleiros de

informativos.

O Anexo C apresenta o documento de trabalho padronizado desenvolvido e
disponibilizado aos operadores para fins de conhecimento informativo quando
necessarios. Este documento apresenta o tempo apds a implementacao o trabalho

padrao junto com as atividades e passo a passo a seguir.

Ao final do trabalho, fica disponivel para gerente e supervisores um check list
das atividades com as responsabilidade de cada &rea. Este documento € uma forma
de controle para a efetividade das alteracbes realizadas com o trabalho padrdo. O
check list apresentara informacdes de ndo conformidades com as regras
estabelecidas no decorrer do trabalho. As n&o conformidade relatadas seréo

mapeadas e trabalhar pontualmente.

O monitoramento das melhorias do trabalho padréo se torna necessario para

garantir a efetividade do processo.

A Figura 19 apresenta o modelo de check list aplicado pelos gerentes e
supervisores como uma forma de auditar o processo. A imagem precisou ser
ajustada devido a quantidade de informacdes presentes. O Anexo D apresenta o

check list completo.

Figura 19 - Modelo de check list para auditoria

CHECK LIST - AUDITORIA DE TRABALHO PADRAO DATA:
CHECK LIST Ne:
POSTO: _ LINHA : PROCESSO :
AUDITORES:

Group Leader:
Observagdo

Team Leader :

Itens Analisados

O Book do Trabalho Padrdo esta Organizado e

B dicdes de Uso? Team Leader Organizar Book.
em Boas condig¢des de Uso?

PADRAO

O Book do Trabalho Padrdo Contempla Todos os Modelos de Team leader Solicitar Adequagdo ao Técnico de
Montagens do Posto de Trabalho? Processos Adequagdo do Book.

TRABALHO

O Fluxo Atual do Posto é o mesmo desenhado no mapa de Team leader Solicitar Adequag&o ao Técnico de
processo? Processos .

Team Leader sabe identificar no mapa de processo a quantidade Solicitar para Processista responsavel da area
de operadores que necessita em cada Posto de Trabalho? treinamento

Team leader entende fluxo e a sequencia que estd no Mapa de Solicitar para Processista responsavel da area
Processo? treinamento

MAPA DE PROCESSO

Fonte: Préprio autor.
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4.5 APRESENTACAO DOS RESULTADOS FINAIS

Com a implementacéo das atividades de melhoria e diminuicado/eliminacao de
desperdicios, atingiu-se valores consideraveis de reducdo tempo, dando uma boa
visibilidade da aplicacdo dos métodos no ambiente fabril e conseguindo recursos

para continuar na realizagao do trabalhos futuros.

Inicialmente, antes da aplicacéo do trabalho padréao, o posto P05 apresentava
uma demanda de tempo de 814 minutos para a realizacdo da montagem do corpo
da colhedora. Apés a aplicacédo e execucdo dos meétodos do trabalho padronizado,

obteve-se uma reducéo de 134 minutos para a montagem do corpo da colhedora.

A Figura 20 apresenta uma imagem com os valores levantados antes e apos

a aplicacao do trabalho padréao.

Figura 20 - Apresentacao dos resultados do posto P05

Projec’. Workstation . MAQ. . TZ’S{’;’S JDE | STW Resutado;
Time do Projeto
Hibrida 1 1200 | 814 | 680 134
Axial
303 O
1 I:)0H5| B%?SAPO ¥ Tempo (Axial + Hibrida) 134
2 Tempo Ano 26.934
[ SRSAmome ] R813.445

Fonte: Préprio autor.

Para a realizacdo do calculo da economia dos custos, utilizou-se a referéncia
de 201 (duzentos e um) dias, que se referem aos dias produtivos de calendario da
fabrica. Multiplica-se os 134 minutos em 201 dias produtivos e o resultado ainda
multiplica-se pelo valor médio da hora técnica de um montador. Os montadores sao
divididos em niveis 1, 2 e 3 e a média do valor da hora técnica dos niveis é de R$
29,95.

Com isso, chegamos a uma reducdo de custo anual no posto P05 de R$
13.445,00 através de melhorias identificadas na aplicacéo do trabalho padrao.

Como a linha é divida em 22 postos de trabalho, com diferentes atividades e

processos, ndo se pode mensurar a reducdo de custo total apos a implementacéo
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do trabalho padrédo em toda linha de montagem, mas pode-se dizer que ao aplicar as
metodologias do trabalho padronizado, haverd ganhos de custos, seguranca e

qualidade devido aos processos utilizados durante a aplicacéo.
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CONCLUSAO

O cenério atual em que se enquadram as inddstrias manufatureiras traz
diversos desafios na busca de eliminacdo de desperdicios e reducdo de custos.
Além disso, se faz necessario a agregacdo de valor ao produto e garantia da

qualidade do mesmo.

Este trabalho foi estruturado a partir da necessidade de implantacdo de
meétodos para que seja garantido a montagem correta de itens em um posto da linha

de montagem e, consequentemente, foram alcancadas outras melhorias.

A pesquisa na bibliografia existente, demonstrou a possibilidade de enquadrar
0 presente estudo na metodologia de Trabalho Padréo, que garante uma producéo
com maior eficiéncia e reducdo de desperdicios, dependendo da disciplina dos

envolvidos e ajustes de processo.

Foram também utilizadas ferramentas da qualidade que nortearam as
escolhas para realizacdo deste trabalho. A analise e implementacdo da metodologia
do trabalho padrdo em um posto da linha de montagem foi realizada objetivando,
principalmente, a correto execucdo e suprimentos da linha de montagem e no
ambito dos componentes em questdo demonstrou grande eficiéncia, gerando

reducado dos tempos de trabalho e ndo demostrando falta de material.

Além da melhoria no fluxo das atividades da linha de montagem, p6de-se
observar a expressiva reducao de valores de tempo de execugéo, onde foi reduzido,
em apenas 1 posto (posto 5), o valor anual de R$13.445,00. Considerando que a
empresa possui 22 postos de montagem, se torna visivel uma reducao significativa

de tempo com do sistema de Trabalho Padrdo em outros postos de trabalho.

Como sugestéao para trabalhos futuros, propde-se o estudo da metodologia do
trabalho padrdo em demais processos como por exemplo, células de solda, area de
primarios e usinagem, visando a reducédo de tempo das atividades e padronizagcao

de processos nesses locais de trabalho.
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ANEXO A

Sponsor (SP):

Champigon (CH):

APS Team (APS):

Team
Work Eng. Processos:
Area Manager (AM):
Group Leaders (GL):

Team Leaders TL):

William Silva
Jeber GWTK
Jo&o Remonti

Nelson Bengochea/Paulo Gall/Lucas/Emerson
Oldair Cobalchini
Tarcisio Silva / Luciano

Loacir, Daniel , Rui, Cesar, Rogerio, Jaime, Ademir
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JSzARIB PROJECT STANDARD WORK IMPLEMENTATION - COMBINE ASSEMBLY 2018
une,
END
June July August September October
Dec'18
WEEK 2 3 4 5 6 7 8 9 10|11 | 12| 13| 14| 15|16 |17 [ 18|19 | 20| 21| 22

Legenda em Cores: ‘ OK = Executado Em Execugdo Atrasado || Reprogramado
Projec| Workstation- Principais Adequacdes STW Activities Responsible o I I I s A BN (NS IS Qe B s Qe NS S R [, B e
Time do Projeto Contratar equipe de Processo William Silva oK
Reducéo Tempo Movimentagdo Operador 1 - Filmar o processo Jeber e Emerson OK
Reduc&o Tempo Abastecimento Posto 2 - Analise do Filme - (Antes) Jeber e Emerson R OK
Eliminacéo de Retrabalhos 3 - Plano de Acéo (5W2H) Jeber/Nelson/Paulo OK
P05 Enderecamento Correto de Itens de Montagem 4 - Implementag&o (5W2H) TIME KAIZEN P

1 CORPO S(—_:-pgraqéo de Atividade_s em 3 Fases de_Montagem 5 - Entrega do Book - STD WORK Jeber oK

Eliminacédo do Nescessidade de 2 Gabarito de Montagem 6 -Treinar Team Leader e os Montadores Luciano R P
HIBRIDA  |Ergonomia / Seguranca do Montador na Fase de Regulagem 7 - Cronoanalise (Depois) Jeber R P

Eliminacéo de Pecas fora de Uso - Ganho Area Fisica 8 - Validar e Estabelecer o STD WORK Jeber R P
Gerar de Recursos de Elevagao (Talha) para 2 Montadores 9 - Auditar o Trabalho Padr&o Oldair R P
Adequacao de Rack's para Abastecimento Logistico 10 - Melhorias (Kaizen) Tarcisio R P
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5W2H - Adequacao as Regras do Trabalho Padrao - PO5 - Pré- Montagem Corpo Colheitadeira Hibrida

HOW Redugdo em
WHAT WHERE WHY WHEN WHO HOW MUCH Tempo de
TEM DESCRIGAO d ird
¢ ( O que fazer?) ( Onde fazer?) ( Por que fazer?) (fc:::r: )0 ( %uzzr; |)ra ( Como sera feito? ) ( Quanto Processo / G U T SCORE
] ’ ’ ird custar’ggy ~ Maquina
PRE ATENDER DEMANDA DE
ADEQUACAO ADEQUACAO MAO DE TRABALHO CONFORME X
1 ~ MONT. . P05 Old Manter 4 Montad Posto G lo.
MAO DE OBRA bos | |OBRA NECESSARIA TACK TIME DA LINHA DE ar anter & lMontadores no Fosto bargalo 312212
MONTAGEM
PRE CRIAR POSTOS DE Estudo de Layout Funcional Célula X
MELHORIA DE LAY - TRABALHO PRE- ) Y N
2 MONT. [ADEQUAGAO LAY OUT PROCESSO Jeber Necessidades de Adequagbes PARA 2 2 2 8
OUT P05 MONTAGEM E . .
P05 Abastecimento de Materiais no Posto
REGULAGENS
IDENTIFICAR
4 PROCESSO Jeber Detalhar Lista de Pegas Internas 2 2 2 8
| ESTUDOS ELIMINAR NECESSIDADE
h Detalhar Quantidade de Recursos Fisicos
5 | paraeuminar | pre. | MOVIMENTACAODOS | ppocesso | DE PECAS INTERNAS NO Jeber e 212121 8
DESPERDICOS: | MONT MONTADORES POR MELHOR | OCAL DO (Carros Kit's) g
MOVIMENTACAO |  POS BUSCA DE PECAS / DEFINIR NECESSIDADE Detalhar Necessidade dos Carros de
6 POS ELEMENTOS DE PROCESSO DDOS CARROS DE Jeber Aproximagdo com Ferramentos e 222 8
MAQUINAS APROXIMACAO Gaveteiros com Elementos de Montagem.
PRE PERMITIR 2 CICLOS DE
4 MONT ADICIONAR RECURSO DE MANUTENCAO MONTAGEM André Elher Realocar Talha / Bandeira Existente para o 3 2 2 12
POS " |TALHA INDEPENDENTES Posto de Trabalho.
(FRENTE X ATRAZ)
ELIMINAR . - Executar Adequagdes Novo Lay Out P04
8 PRE- MANUTENCAO | LIBERAR ESPACO FISICO André Elher | coHtar Adequac Vo ray Bu 3|22 12
DESPERDICO: ALTERAR LOCAL DE ~ (Bandeira com Talha + Realocagdo Prensa)
MONT. ~ PARA ADEQUAGCAO LAY 4
—— TEMPO DE ESPERA POS INSTALACAO DO POSTO OUT POS
9 | LIBERAGAO TALHA MONTAGEM Tarcisio | Liderar Alteragdes para Novo Lay Out P04 3122 12
. ~ , Executar Adequag¢des Novo Lay Out PO5
10 PRE- MANUTENGAO | LIBERAR ESPAGO FISICO André Elher 3122 12
ALTERAR LAY OUT DO ~ REALOCAR GABARITO DE MONTAGEM
— MONT. POSTO PARA ADEQUACAO LAY ( OCAR G ° ° GEM)
11 PO5 MONTAGEM OUT P04 Tarcisio | Liderar Alteragdes para Novo Lay Out P05 3122 12
PRE- Criar Projeto 2 Carros de Aproximagdo
12 MONT. LOGISTICA Felipe para os Montadores e Disponibilizar 2 2 2 8
P05 DESENVOLVER 2 CARROS Materiais para Fabricagéo
1 CARROS ELIMINAR - - .
13 DE LOGISTICA Felipe Fabricar 2 Carros de Aproximagao 2|22 8
DE APROXIMAGCAO PARA DESPERDICIO =
APROXIMACAO MOVIMENTACAO L Definir distribuicdo das Ferramentas no
14 KAISEN MONTAGEM T
0S MONTADORES arcisio Painel dos carros 2 2 2 8
Definir Padréo de Somb to d
15 KAISEN PROCESSO Tarcisio elinir Facrac de sombreamento dos 2122 8
Paineis de Ferramentas

STATUS

25%
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PRE-
Time Reunido Avaliagdo Sistematica para Kit
16 MONT. KAISEN . .
Kaisen Pegas internas
P05
17 KAISEN Time Definir Regras de Abastecimento e
CARROS DESENVOLVER 6 CARROS GERAR RECURSO FISICO Kaisen Recursos Fisicos montagem KIT.
KIT DE ABASTECIMENTO PARA ABASTECIMENTO T Implementar Nova Sistematica Compra de 12
ime
18 PECAS PARA AS PECAS DE KAISEN DAS PEGAS DIRETO DA Kais Pegas Com Carro Auxiliar até vir Carro
INTERNAS FABRICAGAO INTERNA PINTURA sen Frame da Pintura
R Fabricaga Ki
19 LOGISTICA Felipe ecursos para Fabricagdo 6 Carros de Kit
para Pegas Internas
20 PROCESSO Jebfer/ Fabricar Carros de Kit para Comprar Pegas
Projem Internas
PRE- .
Jeber / Desenvolver Croqui In Loco para
21 MONT. KAISEN . .
PS5 Projem Rack 1 Clindro e 1 Concavo
2 KIT DESENVOLVER RACK KAISEN | GERAR RECURSO FISICO KT'_me . Deﬁ“'rj‘?gras de ?baStecl'('l‘;eT“m €
- PECAS DE ABASTECIMENTO PARA ABASTECIMENTO asen ecurs;s 's'cosF'f”f’” ase";‘ ereero. .
,5| FORNECEDOR PARA CONCAVO E CAISEN DAS PECAS CONFORME el ec”rszz ch?s ai s para
EXTERNO CILINDRO BTO elipe Abastecimento
1 Cilindro e 1 Céncavo
Jeber / Fabricar 6 Rack's kiT para Abastecimento
24 PROCESSO . - ,
Projem 1 Cilindro e 1 Céncavo
PRE Desenvolver Croqui Carros de
25 MONT. KAISEN Jeb.er/ Abastec.|mento para EIXO.S do Batedor (
POS Projem Kaisen dos Carros Existentes).
_ s ecnsorico ey
26 EIXO DE ABASTECIMENTO KAISEN | ot CAS CONFORME ¢ ime : nir eg:? © astec'me;; € 3
.| BATEDOR DO EIXO DO BATEDOR oo aisen - ec”r:"f‘ 's'ccc’s m°2,ag2m o
27 LOGISTICA Felipe ecursos Fisicos Carros Eixo do Batedor
Jeber / . i
28 KAISEN PINTURA . Fabricar 4 dos Carros dos Eixos do Batedor
Projem
PRE Desenvolver Croqui 1 Carro de
Projem Abastecimento para Itens de Terceiros
29 MONT. KAISEN
POS (Jeber) pagos na Rota
(para 2 Maquinas)
— CARRO DESENVOLVER 1 CARRO GERAR RECURSO FISICO - - 4
30 | ABASTECIMENTO DE ABASTECIMENTO LOGISTICA PARA ABASTECIMENTO Felipe Recursos Fisicos Carros Itens de Terceiros 2
— PECAS DAS PEGAS CONFORME - -
ROTA DOS ITENS DA ROTA BT Fabricar 1 Carro de Abastecimento para
31 KAISEN Projem Itens de Terceiros pagos na Rota ( para 2
Maquinas)
Time Definir Regras de Abastecimento da Rota
32 KAISEN LOGISTICA . . -
Kaisen (Quantidade e Horarios)
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DE RECURSO NO
POSTO DE TRABALHO

( Ergonomia + Produtividade)

PRE- Fornecer Necessidade de Adequagdo
33 M;Z;I\SIT, PROCESSO ELIMINAR RISCO DE Jeber Emba.laierln Forr:ezedorfrlc:llhtas 27
— oo et o s 2
, ADEQUAGAO REDUCAO USO ESPACO gro- equagdo Rack/ Embalagem
34 RACK's RACK'S DE PROCESSO FISICO Pertences Fornecedor Grelhas 27
FORNECEDORES ~ i S .
1 rotones £ ABASTECIMENTO DE ELIMINACAO DESPEDICO Jeber) - pa;’, M :‘re mozjta:°jsz:'h6tas~
35 MATERIAIS PROCESSO | TEMPO EM GIRAR PECAS Jeber entiticar Necessidade de Adequagdo 27
GRELHAS Embalagem Fornecedor Rotores
— PARA COLOCAR NA Ad 30 Rack / Embal Rot 4
o POSICAO DE MONTAGEM ‘ equagdo Rack / Embalagem Rotores
36 Logistica Felipe para Reduzir Espago e Ajustar Dispoci¢do 27
Pegas.
SEPARAR ATIVIDADES : Definir Tarefas de:
PRE-MONTAGEM Pré-Montagem
PROCE!
37 OCESSO MONTAGEM Jeber Montagem 0
REGULAGENS Regulagens
ORGANIZACAO PRE- DESENVOLVER NOVOS DEFINIR FERRAMENTAL B Definir Necessidade de Ferramentas dos
38 DO MONT. POSTO DE TRABALHO MONTAGEM POR POSTO DE Tarcisio Novos Postos de: 12
TRABALHO P05 TRABALHO Pré-Montagem + Montagem + Regulagens
SEPARAR ATIVIDADES DE 'mplemi:téagﬂ'ii‘t';’s:r:sms de:
39 MONTAGEM PREPARACAO DA Jeber 8 12
Montagem
MONTAGEM
Regulagens
40 CLMINAR onc. ELIMINAR MONTAGEM cg’i?gNDEAO Oldair Esmerilhar Lot((e:detPegfs como Agdo de 8
ESMERILHAMENTO DA ¢ ontencdo
DESPERDICIO: MONT. ARRUELA DO PINO DO ENG2 DE IDENTIFICAR MELHORIAS °
RETRABALHO P05 § 3 j
41 CONCAVO PRODUTO NO PROJETO Nelson Implementar ECO para corregdo Projeto 12
42 QUALIDADE IDENTIFICAR Tarcisio Identificar Pegas com Interferéncia e 12
ELIMINAR PRE- ELIMINAR ACOES DE PECAS COM PROBLEMAS chamar o Controle de Qualidade.
| DesperDIcio: | mon, | “MUSTES EMONTAGEM ANALISAR CAUSA DAS Verificar Causa Raiz da Mont 3
ZE ] B bgs | COM INTERFERENCIADO | PROCESSO INTERFERENCIAS Jeber erticar auTat ?f'z ~a Viontagem com 12
— CONJUNTO CEU EATAR NAS nterterencta.
44 QUALIDADE CONFORMIDADE Toni Acionar Fornecedor para A¢bes Corretivas. 12
ATENDER Projetar Plataforma de Trabalho para
45 PROCESSO EXIGENCIA DE Nelson regulagem dos acoplamentos 8
ERGONOMIA PRE- IMPLEMENTAR RECURSOS ERGONOMIA ( Ergonomia + Produtividade)
DO MONT. PARA NOVO POSTO DE ATENDER Fabri Plataf de Trabalh 4
TRABALHO POS TRABALHO NECESSIDADE , abricar Flatatorma de 1rabaino para
46 PROCESSO Projem regulagem dos acoplamentos 8
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CRIAR SINCRONISMO DE

Avaliar e Definir Programagdo de hordrios

47 DEFINIR NECESSIDADE P05 ABASTECIMENTO X Tarcisio para Abastecimento conforme 8
aulo resentar Propostas para
48 pos MONT. |APRESENTAR PROPOSTAS LOGISTICA AO POSTO GARGALO Moreira Abasthimentos dopPosto gar alo 8
| ABASTECIMENTOS | POS | ! £3%0.
DESENVOLVER REGRAS P t kit d
49 ABASTECIMENTO ITENS PINTURA Jodo Macry agamento em carros kit de pecas 8
DE ABASTECIMENTO Internas da Pintura
INTERNOS
~ SEGURANCA DO ANDRE
50 NIVELAMENTO TALHA MANUTENCAO TRABALCHO ELHER Nivelar Brago Bandeira Instalado 8
- Mangueiras Pagos no P05 Usadas no P13
CORREGAO ITENS KIT MONTAGEM / | PAGAMENTOS DE ITENS Tarcisio / i a8 adasne
51 Retirar do Kit do P05 e Incluir no Kit do 8
FORNECEDOR EXTERNO PROCESSO NOS POSTOS CORRETOS Nelson P13
] _ Verificar o angul hapas Defl
. VERIFICAR NAO QUALIDADE | ELIMINAR RETRABALHO Toni/ | o 'Za;oGiZﬁ:;? dzzz;;:zened:mras 8 50%
CONFORMIDADE LINHA DE MONTAGEM Nelson ! q_ ®
retrabalhadas na linha de montagem.
SUGESTAO/ . INSTALAR TALHA ~ INSTALAR TALHA ',)ARA ANDRE Instalar Talha Pneumdtica na Bandeira
53 . PRE- . MANUTENCAO POSTO DE PRE- . 8
IDEIAS MONT PRE-MONTAGEM MONTAGEM ELHER Antiga do P04.
—— MONTADORES ' - -
P05 Verificar in loco com Fornecedor
55 P05 Jeber N idade de Di it 12
DISPOSITIVO ELIMINAR DESPERDICIO D ecless' Da' > E'!t' IspoASI - t
esenvolver Dispositivo e Apresentar
ICAMENT PROCE! A
>6 EILINDR OO OCESSO | 1R ANSBORDO CONCAVO Berwanger Proposta -
Abrir Workflow para Comparagdo Pregos e
57 Nelson P o para ¢ 12
Executar efetivagdo da Compra
INSTALAR PONTO DE AR
58 ADEQUACAO P04 MANUTENCAO COMPRIMIDO NA ANDRE  [INSTALAR PONTO DE AR COMPRIMIDO NA 8
BANCADA DO OPERADOR ELHER BANCADA DO OPERADOR E PRENSA

E NA PRENSA

Continua
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DESENVOLVER Filmagem Novos Processos
59 STANDARD PROCESSO | IMPLEMENTAR STW Jeber Andlise dos Videos 20212
PRE-  |WORK DNA 7 Perdas
TRABALHO MONT Formatagdo Book STD Word
60 PADRAO P05 Triiz:mg\‘;:D?iAO MONTAGEM IMPLEMENTAR STW Tarcisio Treinamento Trabalho Padrdo 2|22
61 illiig:ﬁ-lg PADRAO APS AUDITAR STW Oldair Auditar Trabalho Padrdo 2122
TA TEMPO DE PROCESSO ANTERIOR: 750 Minutos
RT PROPOSTA DE REDUGCAO DE TEMPO DE PROCESSO: 74 Minutos
_ 0% |PENDENTE - % Reducdo Estimado 9,87%
25% E M AN DAM E NTO 3 ?Bél/tlgggieme Grawe. U;—Gl\légc%?s:éno uma agéo imediata. TE;‘PEEgﬁ?apmamente_ :Fl,g’\gU—Ar\ﬁijce);ado Impacto. .
2 - Grawe. 2 - O mais cedo possivel. 2 - Permanecer. 12 a 18 - Médio impacto - ATENCAO.
50% E M AN DAM E NTO 4 1 - Sem Gravidade. 1- Passivel de espera. 1 - Né&o vai piorar e pode melhorar. > que 18 - Alto impacto - PRIORIDADE TOTAL - URGENTE.
75% |EM ANDAMENTO DEMANDAS PARA PROJEM - CARROS / RACKS : RESULTADO CRONOANALISE ( Minutos)
100% CONCLU |IDO 3 CARROS KIT PARA PEGAS DE FABRICAGAO INTERNA FRENTE DO CORPO Antes MEDIA ANTERIOR DE PROCESSO 750
TOTAL DE AC@ES 61 3 CARROS KIT PARA PECAS DE FABRICAGAO INTERNA FRENTE DO CORPO Depois TEMPO REAL DE MONTAGEM ATUAL 563
_ = GANHO REAL DE TEMPO DE PROCESSO 187
2 CARROS DE APROXIMAGAO PARA MONTADORES
3 CARROS KIT PARA PECAS : 01 CILINDRO + 01 CONCAVO Silleiieme 24,9%
3 CARROS KIT PARA EIXO BATEDOR : 02 MAQUINAS RESULTADO REDUCAO TEMPO SISTEMA ( Minutos)
1 CARRO KIT ABASTECIMENTO PEGAS TERCEIROS PAGOS PELA ROTA =
Depois |TEMPO TRABALHO PADRAQ ( + Fatores 23,4%) 680
TOTAL 15 CARROS PARA FABRICAGAO
= GANHO EFETIVO DE TEMPO DE SISTEMA 133
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Célula: |P05 - PRE MONTAGEM CORPO HIBRIDA ID. MLR 31 - LM - 002
Area: |LINHA DE MONTAGEM COLHEITADEIRAS Revisdo 00
.g 5 Produto: CORPO HIBRIDA Tempos (Minutos) .
& § Simbolo (Work Observacbes
g | & Descricdo das Etapas de Trabalho A | el | e || S0 Instruction)
%] Padréo:
Fase 10 - Pré Montagens 78,88
1 B [Abastecer Laterais do Corpo 0,00 0,71 0,52 1,23
2 B |Pré Montar Laterais - Rebitar 0,00 25,30 4,32 29,62 A Atencao : Conferir Fixagéo dos Rebites.
3 B |Pré Montar Base Caixa Angular 0,00 11,12 2,21 13,33 M2616
4 B |Pré Montar Mangueira de Lubrificacéo ( Graxeiras) 0,00 2,24 0,23 2,47 C0526004
5 B |Pré Montar Mancais nos Suportes Trazeiros do Rotor 0,00 8,71 0,55 9,26 C0526004
6 B |Pré Montar Mancais dos Acoplamentos 0,00 2,90 0,80 3,70 C0526004
7 B |Pré Montar Fechamento das Grelhas 0,00 3,04 0,66 3,70 M2614
M2611
. . M2612
8 B |Pré Montar Fechamentos Trazeiros dos Rotores 0,00 14,00 1,58 15,58 M2613
M2615

Continua
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Fase 20 - Montagens no Gabarito 226,38

9 Montar Guias das Grelhas nas Laterais do Corpo 0,00 12,88 0,45 13,33 C0527004

10 Auxiliar em Montar Travessa Dianteira dos Rotores 0,00 2,46 0,32 2,78 C0526004 |Atencdo: Tarefa Executada por 2 Montadores.

11 Montar Travessa Inferior Trazeira 0,00 5,63 0,85 6,48 C0510005

12 Montar Base com Caixa Angular no Corpo 0,00 4,38 0,56 4,94 C0526004

13 Montar Viga Central do Rotores 0,00 11,73 1,38 13,11 + C0510005 |Seguranca: Posi¢édo de Trabalho Sobre Rack.

14 Montar 2 Suportes Trazeiros "L" 0,00 11,87 1,55 13,42 C0526004

15 Fixar Travessa Dianteira dos Rotores 0,00 8,65 1,22 9,87 C0526004

16 Montar Fechamento Frontal dos Rotores 0,00 12,95 2,32 15,27 + C0526004 |Seguranca: Posicao de Trabalho em Altura!
Segurancga: Posi¢édo de Trabalho em Altura!

17 Montar Rotores 0,00 17,22 2,65 19,87 + C0526004 |Foto : Icamento com 2 Cintas:
12 Cinta na 4 P4 do Rotor e 22 Cinta na 72 P4 do Rotor

+ Seguranca: Seni¢co com 2 Montadores,
18 Montar Fechamentos Superiores (Cascao) 0,00 9,37 2,35 11,72 C0526004 CUid?dO: P,OSi‘.;éo de T rab?”.“’ em Altgra!
A Qualidade : Utilizar Dispositivo para Ajustar Abertura

das Laterais.

19 Montar Fechamentos Trazeiros dos Rotores 0,00 15,75 1,22 16,97 6308161M91

20 Montar 2 Travessas Superiores 0,00 9,51 1,69 11,20 + C0557001 |[Seguranca: Posicéo de Trabalho em Altura!

21 Montar Grelhas 0,00 311 0,65 3,76 + 0527004 ij%i;inf\gossxg o ﬁaMForZﬁiOéisl‘Dega!

22 Montar Fechamento das Grelhas 0,00 8,86 1,32 10,18 C0527004

23 Montar Fechamento Trazeiro base do Corpo 0,00 25,38 2,85 28,23 ACW1922670

24 Montar Mangueiras das Graxeiras 0,00 1,66 0,35 2,01 C0526002

25 Montar Polias dos Rotores 0,00 12,94 1,87 14,81 C0544006

26 Montar Sensor de Embuchamento 0,00 22,48 2,35 24,83 C0526004

27 Montar Travessa Inferior de Reforco 0,00 3,19 0,42 3,61 C0510005

Continua
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Fase 30 - Montagens e Regulagens Finais 42,57
28 Transbordo Corpo Montado para Fase 3 0,00 3,35 1,59 4,94 Atencéo: Utilizar Dispositivo de Icamento.
29 Montar e Regular Acoplamentos dos Rotores 0,00 30,33 2,37 32,70 6308403M91 |Qualidade : Conferir Live Movimentag&o dos Rotores.
30 Passar Cera Protetiva e Lubrificar Pontos de Graxeira 0,00 1,91 0,56 2,47
31 Lacrar Parafusos dos Rotores 0,00 2,05 0,42 2,47 Qualidade : Conferir Fixagdo Parafusos.
Fase 40 - Montagem Corpo naLinha 18,51
32 Transbordo Corpo do Buffer para a Linha de Montagem 0,00 3,59 1,35 4,94 Atencdo: Utilizar Dispositivo de Igamento.
33 Casamento do Corpo com o Chassis da Maquina 0,00 4,38 0,56 4,94
34 Retirar Dispositivo de Icamento do Corpo 0,00 2,01 0,46 2,47
35 Acoplar Dispositivo e Alinhar do Corpo com Chassis da Maquina 0,00 1,85 0,62 2,47 Atencao: Utilizar Dispositivo de Alinhamento.
36 Colar Plaqueta de Identificacdo do Chassis no Corpo 0,00 0,95 0,28 1,23
37 Preencher dados de Montagem no Check List da Maquina 0,00 2,02 0,45 2,47
Tempo Total das Atividades por Operador 366,34
Disponibilidade Horaria Dia 540,00
Capacidade Maxima Producao Dia 15

Continua
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ETAPAS DE TRABALHO

Girar
Polia /
Verificar
Livre
Posicdo Corretas das Mdos Embaixo da Giro e

Grelha, nunca na Frente!

Continua
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FLUXO DO PROCESSO

Seguranca

Qualidade

Poka-Yoke

Processo

Fluxo de Material

Operadores

Materiais

Estoque Padréo

Estoque WIP (QTDE)

oy

A

{——

& 2

() 1

LINHA DE MONTAGEM

10

PRE MONTAGEM
EIXO BATEDOR

BANCADA DE

KIT
ROTORES

ELI
KIT GRELHAS ESCADA

AN

EIXO DO
BATEDOR

DISPOSITIVO
ICAMENTO EIXO

DISPOSITIVO
MONTAGEM
CORPO

DISPOSITIVO
ICAMENTO

(&

& A

)

CARRO DE
APROXIMAGAO

20

Pedd

PRE MONTAGEM

CARRO DE
APROXIMAGAO

!

°30e
A” A

KIT
EXTERNO KIT KIT
ENTRADA KIT EXTERNO CONCAVO CONCAVO
RACK'S MATERIAIS i POLIAS + +
PEGAS INTERNAS
PONTOS DE USO E EXTERNO CILINDRO CILINDRO KANBAN

Elaborado:|Jeber Lopes Data: outubro-18
Aprovado:|Nelson Bengochea Data: outubro-18
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ANEXO D
CHECK LIST - AUDITORIA DE TRABALHO PADRAO DATA:
CHECK LIST Ne°:
POSTO: _ LINHA : PROCESSO :
AUDITORES:
Group Leader: Team Leader :
ltens Analisados Ok Nok Observagao

O Book do Trabalho Padrao estd Organizado e

B dices de Uso? Team Leader Organizar Book.
em Boas condic¢bes de Uso?

PADRAO

O Book do Trabalho Padrdao Contempla Todos os Modelos de Team leader Solicitar Adequagdo ao Técnico de
Montagens do Posto de Trabalho? Processos Adequagdo do Book.

TRABALHO

O Fluxo Atual do Posto é o mesmo desenhado no mapa de Team leader Solicitar Adequacdo ao Técnico de
processo? Processos .

Team Leader sabe identificar no mapa de processo a quantidade de Solicitar para Processista responsavel da drea
operadores que necessita em cada Posto de Trabalho? treinamento

Team leader entende fluxo e a sequencia que esta no Mapa de Solicitar para Processista responsavel da drea
Processo? treinamento

MAPA DE PROCESSO

O Team Leader entende a distribuicao de carga e saturacdo do Solicitar para Processista responsavel da édrea
trabalho padrao? treinamento

Os numeros de operadores Atuais sdo 0os mesmos solicitados no Team Leader Identificar a causa e direcionar
Trabalho padréo ? solugdo.

O Team Leader Treinou os Operadores no Trabalho Padrado? Team Leader Treinar Operadores.

Operador sabe correlacionar sequencia de atividades e tempos no
trabalho padr3do? Solicitar a 1 Operador e Verificar Conformidade.

Team Leader Treinar Operadores.

TRABALHO PADRAO

Solicitar para team leader e operador a causa

Operador Segue a sequencia do Trabalho Padrdo? oo =
e direcionar solucao

A Operacao em Execucdo Estd sendo Realizada dentro do Tempo Solicitar para team leader e operador a causa
Padrdo? Cronometrar 1 Operacdo e Verificar Conformidade. e direcionar solucdo

Continua



As pegas presente no posto sdo somente aquelas necessarias para Team Leader Solicitar ao pagador de pegas a
processo? causa e direcionar solugdo.

Team Leader Solicitar para responsavel

As Pecas e os Carros Kit's estdo identificados? L ) o
logistico as identificagdes.

Team Leader Solicitar ao pagador de pegas a

Os Pontos de Entrada estdo sendo Corretamente Abastecidos? L -
causa e direcionar solugao.

Team Leader Solicitar ao pagador de pegas a

Todos as pegas dos Carros Kit's estdo no lugar enderegados? o ~
causa e direcionar solugdo.

MATERIAIS

Team Leader solicitar pagador de pegas a

As Quantidades de pegas Abastecidas estdo Corretas? o ~
causa e direcionar solugdo.

As embalagens sao adequadas para integridade fisica dos Team Leader Solicitar para responsavel
Materiais e dos Operadores? logistico Adequagdo das embalagens.

Team Leader Solicitar para responsavel

Existe Pickging List para os carros kits?
ging P logistico Adequacdo dos Pickging List.

O Lay Out do Posto Permite a movimentagdo garantindo a Group Leader Solicitar ao Supervisor
integridade fisica dos operadores e materiais? Adequacdo do Lay Out.

Team Leader Solicitar ao Group Leader a

As ferramentas estdo em boas condigdes de uso? .
Adequacdo das Ferramentas;

Team leader Ajustar a Armazenagem das
Ferramentas.

As ferramentas estdo armazenadas no locais definido?

Team leader Solicitar Calibragdo das

Q A Calibragdo das ferramentas aferiveis estdo em dia no controle? Ferramentas Aferiveis e Atualizacio dos

] Controles.

o

2

o Os locais dos gabaritos estao identificados? Team Leader Ajustar as demarcagdes;
O gabarito possui identificacdo e a mesma estd em local visivel? Team Leader Ajustar as Identificacdes.

Team Leader Organizar os gabaritos conforme

Os gabaritos estdo nos lugares enderegados?
Enderecamentos.

As demarcagdo de entrada, transformacao e saida dos conjuntos

o Team Leader Ajustar as demarcagoes;
estdo Corretas?
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O Team Leader sabe Identificar no Trabalho Padrao quais as
Atividades que Necessitam de Melhorias?

Solicitar Treinamento para Processista
responsavel da area.

As Melhorias de Processo Executadas foram Atualizadas no Book?

Team leader Solicitar Adequagdo ao Técnico de
Processos .

O Team Leader Tem Alguma Melhoria de Processo Identificada?
Registrar :

Team Leader Identificar e propor 1 Melhoria.

O posto estd organizado e limpo?

Solicitar para team leader e operador a causa
e direcionar solugdo

As identificagBes visuais estdo em boas condi¢bes?

Solicitar para team leader e operador as
trocas.

Resultado Auditéria = Atendimento

0 0

0% Group Leader:

Team Leader :



