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RESUMO

Melhorar gestdo e eliminar desperdicios vem sendo uma luta constante nas
empresas a fim de maximizar seus lucros e otimizar os recursos. Buscando esse
proposito que se trabalhou sobre um problema de falta de itens da solda na linha de
montagem oriundos de duas causas raizes principais que séo: atraso de producao
dos carros sequenciados da solda e carros produzidos fora de sequéncia na solda.
O objetivo ndo poderia ser outro se ndo melhorar a gestdo desses carros na solda,
também melhorar a condicdo do soldador em encontrar sequenciamento da
producdo, consequentemente reduzir o indice de faltantes na linha de montagem. A
metodologia empregada neste trabalho foi uma pesquisa-acdo, sendo assim
possivel que o pesquisador pudesse pesquisar e intervir sobre a problematica que
estava gerando a falta de itens na linha de montagem. Portanto os resultados deste
trabalho foram atendidos de forma positiva reduzindo consideravelmente os indices
de faltantes na linha de itens sequenciados, bem como também se melhorou a
condicdo de gestdo dos carros, reduzindo o tempo desta atividade de forma
satisfatoria, portanto conclui-se que atendeu todas as expectativas tanto para o
pesquisador como para a empresa nos resultados alcancados.
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1 INTRODUCAO

As industrias buscam melhorar seus processos e produtos constantemente
focados na satisfacdo e necessidades de seus clientes. Seu layout, processos e
estoques vem sendo rearranjados a cada projeto na busca do melhor cenario e
eficiéncia nas entregas, concomitantemente uma melhor produtividade e gestao da
area e dos recursos. Uma forma de planejamento muito eficiente € a utilizacdo do
planejamento em carro kit sequenciado, onde seu proposito é trabalhar com baixos
estoques e pecas certas na hora certa. Para tanto uma boa gestao é fundamental

por se tratar de itens com baixo estoque e alta rotatividade destas embalagens.

Implementacdo de métodos que possam auxiliar na melhor gestdo, €
fundamental para alcancar melhores resultados de entrega neste departamento
produtivo e assim diminuir a falta de itens de solda na linha de montagem.

A concentracdo de varios carros em uma mesma area do processo produtivo
gera um certo engarrafamento de carros vazios proximo as células de solda e assim
dificultando que o soldador encontre a sequéncia certa do préximo carro que
precisaria ser fabricado, pois as células sdo bem préximas fisicamente. Bem como
dificultando a acdo do gestor para precaver os atrasos. HipOtese provavel deste
estudo é propor e implementar métodos que possam ser mais eficientes, diminuindo
o indice de faltantes na linha por motivos de atrasos de solda ou carros
sequenciados produzidos fora da sequéncia. Bem como facilitar essa gestao visual

diminuindo o tempo gasto pela supervisdo nessas conferéncias diarias.
1.1 TEMA

Coleta e andlise de dados além da estruturacdo de um sistema de gestao
com base em métodos especificos a ser implementados na linha de producdo da
solda. Implementar um método de gestdo para os carros Kkits sequenciados
produzidos na area da solda, que por conta do processo sao consumidos na linha de

montagem do produto final da empresa.
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1.2 DELIMITACOES DO TEMA

Desta forma o tema delimita-se exclusivamente na area produtiva da solda,

relacionado diretamente a carros kits sequenciados.
1.3 PROBLEMA DE PESQUISA

Devido um aumento consideravel de pecas faltantes na linha de montagem,
oriundos de atrasos de solda ou carros sequenciados produzidos fora da sequéncia,
foi possivel perceber que tinhamos uma dificuldade de gestdo desses atrasos. Pois
dentre um grande fluxo de carros sequenciados vazios acionados para serem
fabricados na area de solda, ndo se tinha um método eficaz que tornasse o trabalho
do supervisor mais eficiente em checar os carros urgentes ou atrasados, também
aos soldadores em visualizar e encontrar mais facilmente o carro sequenciado e a
sequéncia certa a ser fabricada. De esta forma entregar o produto certo e na hora
certa, proporcionando melhores resultados. Com a implementacdo de métodos é
possivel melhorar a gestdo e reduzir o tempo gasto no controle do sequenciamento,

bem como reduzir o indice de pegas faltantes na linha?
1.4 HIPOTESES

Partindo do pressuposto de que ao implementar um sistema de gestao visual
e também com mais trés operacdes de mapeamento das listas sequenciadas sera
possivel desenvolver um relatério para os soldadores consultar online qual
sequéncia precisa seguir. Onde entdo seria possivel visualizar mais eficientemente

0s atrasos.

Quanto a gestdo dos atrasos pretende-se encontrar uma forma visual de
perceber os atrasos, fazendo com que o0 supervisor perceba e possa agir sobre o

mesmo evitando a falta de suprimento no ponto de consumo.

1.5 OBJETIVOS
1.5.1 Obijetivo geral

Este trabalho tem como objetivo geral implementar um método de gestdo que

facilite o controle dos carros sequenciado na solda. Esta proposta sera
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fundamentada em conceitos de tempos e movimentos, melhoria continua e demais
ferramentas da qualidade. Minimizar os movimentos e tempos que 0 supervisor
precisa para gerenciar a producao dos carros sequenciados que irdo abastecer a
linha de montagem. Bem como para 0s proprios colaboradores em visualizar e

encontrar a proxima sequéncia a ser priorizada.
1.5.2 Obijetivos especificos

Com o propésito de diminuir o indice de faltantes dos itens sequenciados de
solda no seu ponto de consumo, que € na linha de montagem. Atuou-se

basicamente sobre os dois tépicos seguintes.

— Reduzir os registros de falta desses itens no ponto de consumo em funcgéo de

atrasos de fabricacdo ou produzidos fora da sequéncia na solda;

— Diminuigdo do tempo gasto por supervisores em suas atividades diarias de
gestéo dos carros.

1.6 JUSTIFICATIVA

Este projeto aplicado em uma fabrica de equipamentos agricolas localizada
no Rio Grande do Sul, RS, justifica-se devido a grande importancia tanto ao
pesquisador quanto para a empresa em questdo, devido o grande destague que a
produtividade, entrega e organizacédo dos processos tem dentro de uma empresa.
Temos altos indices de faltantes na linha de montagem oriundos desses carros
sequenciados, onde carros ficavam esquecidos na area da solda ou eram
produzidos fora da sequéncia. Também o supervisor da area necessitava de muito
tempo para fazer a checagem dos carros mais atrasados para que pudesse priorizar

ou tomar uma agao.

Com isso é preciso observar que todo e qualquer trabalho que precise ser
retrabalhado, acaba gerando um custo desnecessario e excessivo para a fabrica.
Podemos aliar também altos riscos de seguranca, nesse caso me refiro as maquinas
montadas incompletas por falta desses itens sequenciados que ndo chegaram no

ponto de consumo no tempo certo.
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2 REVISAO DA LITERATURA
2.1 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

Segundo Tubino (2006), o PCP (Planejamento e Controle da Producéo), tém
papel fundamental nas inddstrias, uma vez que em um sistema produtivo se faz
necessario definir metas e estratégias, e entdo para atingir é preciso a criacdo de um
plano para atingi-las, administrar recursos, direciona-los e acompanhar o andamento
das atividades é o papel do planejamento. O departamento do PCP recebe
informacdes de diversas &reas do sistema produtivo (engenharias, manutencao,
marketing, materiais, recursos humanos, financas e outros mais) precisando
relacionar-se de forma direta com essas areas, transmitindo para o plano de

producao esses dados e informacdes.
2.2 SINCRONIZAGCAO PERFEITA DA PRODUCAO

Na busca de uma sincronizacdo perfeita da producdo, Ohno (1997),
acreditava que “a necessidade € a mae da invengao”, ou seja, necessidade é a
causadora das melhorias criadas nas fabricas. Métodos de producdo séo criados

para eliminar desperdicios e alcancar melhores resultados.

Ainda citando Ohno (1997), operadores com habilidades manufatureiras
conseguiam ser mais produtivos no sistema total de producdo. Adquiriram varias
habilidades podendo atuar em diversas atividades, de esta forma encontrar valor no
seu trabalho, necessidades e oportunidades praticas para melhorar 0s processos.

A sociedade precisa desenvolver a coragem, bom senso, portanto buscar
apenas o que é necessario, quando for necessario e na quantidade certa. Evitando o
gue chamamos de estocagem, mesmo que precise uma revolucdo na consciéncia,
mudanca de atitude, (OHNO, 1997).

2.3 ADMINISTRACAO DOS ESTOQUES

Administracédo dos estoques de acordo com Tubino (2006), tem assumido um
papel importante para se cumprir nas industrias. O PCP é responsavel pela definicao
do planejamento e por consequéncia dos niveis de estoque, sendo que nessa

definicdo é preciso considerar que estoques em altos volumes tendem a gerar altos
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custos de producédo, pois necessitam de méao-de-obra para realizar atividades de
manutencdo de estoques, altos indices de deterioracdo de qualidade, sem contar
outros fatores como ocupacgdo de &rea no layout para armazenamentos. Porém de
maneira controlada e eficiente tendem a cobrir pequenas e possiveis falhas que

possam impactar a producao.
2.4 SEQUENCIAMENTO NOS PROCESSOS REPETITIVOS EM LOTE

Na visdo de Tubino, (2006), sequenciamento nos processos repetitivos
necessitam de uma producdo em demandas meédias e estaveis e que seja possivel
de se trabalhar com um periodo fixo (congelado) de pedidos, para que possa ser
eficiente e buscar um ritmo equilibrado entre os véarios postos de trabalho,
principalmente nas linhas de montagens, conhecidas como o balanceador dos
processos. Assim sendo possivel o maximo de produtividade e sincronismo dos

recursos.

Dando seguimento aos conceitos de Tubino (2006), o sequenciamento esta
ligado a uma gama de itens diferentes produzidos no mesmo centro de trabalho, que
tem finalidade de formar um pacote de itens conhecidos como kit, que tendem a
suprir as ordens de producdo do processo seguinte. Ou seja, se tem um programa
principal de produgdo para as linhas de montagem e 0s processos subsequentes
precisam seguir este programa de producéo e fazer com que o0s itens certos estejam

no ponto de consumo da linha de montagem na hora certa.
2.5 ARRANJO FiSICO

De acordo com, Slack, et. al. (1997), se o arranjo fisico se tornar inadequado
em algum processo produtivo, o fluxo dos materiais e das pessoas tendem a tornar-

se custoso e confuso através das operacoes.

Para Moreira (1993), onde € preciso citar trés motivos que tornam importantes

as decisdes tomadas sobre arranjo fisico:

— Elas tém ligacdo direta com a capacidade das instalacbes e com a

produtividade;

— Mudancgas no arranjo fisico podem gerar grandes despesas;
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— Também podem representar grandes problemas futuros tanto em custos

como em dificuldades técnicas para reversdes futuras.

Porém isso ndo quer dizer que os arranjos fisicos sao imutaveis, pois diversos
fatores podem acabar conduzindo a alguma mudanca em instalacoes. Dentre eles
destacam-se a ineficiéncia da operacado, taxas altas de acidentes, mudancas no
produto ou servico, exposicdo de produtos, mudanca nos volumes de producédo e

outros mais.
2.6 APRIMORAMENTO CONTINUO

Segundo Slack, et. al. (1997), um dos objetivos do Just In Time é atender a
demanda no momento exato com qualidade perfeita e sem desperdicios, para que
essa crenca se torne realidade é preciso o aprimoramento continuo desta filosofia.
Mesmo que através de melhorias nunca chegue ao ideal, ainda assim € importante

gue se aproxime desse ideal.

De acordo com Corréa e Gianesi (1993), o que o Just In Time trouxe para as
industrias foi a possibilidade de flexibilidade tanto nas linhas principais como nos
processos subsequentes, possibilitando atender a demanda do mercado, que é

fundamental para o controle de estoques.

Ainda conceituando melhoria continua, Tubino (2006), apresenta o0 PDCA,
que P: Plan/Planejar, D: Do/Fazer, C: Control/Controlar, A: Action/A¢do, como uma
importante ferramenta para o processo de melhoria continua. Onde a primeira etapa
deste planejamento tem como funcéo atingir as metas. A segunda é a execuc¢ao do
procedimento padrdo. A terceira etapa de verificacdo acompanhando os resultados
obtidos e identificando de imediato os problemas. E a quarta etapa é agir

corretivamente que tém como fungao eliminar por completo o problema.

Em cada problema solucionado o sistema produtivo passa por um nivel
superior de qualidade, podendo ser visto o problema como uma oportunidade de

melhoria continua, melhorando assim as diretrizes de controle.
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2.7 SINCRONIZACAO

Conforme, Slack, et. al. (1997), sincroniza¢do significa ajustar as saidas de
cada processo ou estagio para atender a etapa seguinte, e por fim o produto final.
Ou seja, produzir o item certo na hora certa, a fim de que um processo va

alimentando os proximos processos sem desperdicios ou perdas.
2.8 PROCESSO ORGANIZADOR

De acordo com, Rocha, (1985), existem as seguintes fases do Processo
Organizador:

Identificacdo do Problema e determinacéo dos objetivos;
— Levantamento de dados e informacoes;

— Analise dos dados coletados;

— Caracterizacao de diversas alternativas;

— Selecao da alternativa;

— Implementacao da alternativa escolhida;

Acompanhamento e revisao

2.9 BRAINSTORMING OU TEMPESTADE DE IDEIAS

Segundo Brassard e Ritter (1994), brainstorming € conhecida como uma
ferramenta que estabelece um método para um grupo criar, com criatividade e
eficacia, alto volume de ideias, através de um processo sem criticas no seu decorrer.

Os principais resultados da utilizacdo desta ferramenta sao:

Encorajar o pensamento livre;
— Criar ideias amplas;
— Resolver problemas especificos;

— Envolver todo o time, evitando que o grupo seja dominado por alguns

membros do time.
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Sao dois os métodos que o brainstorming pode ser realizado, podendo ser em

siléncio ou em voz alta:

— Estruturado: processo em que cada membro do grupo tem a sua vez de

sugerir ideias;

— Nao estruturado: processo em que 0s membros do grupo sugerem ideias ao

mesmo tempo em que essas Ilhes ocorrem.

Durante a aplicacdo desta ferramenta, € muito importante observar 0s
seguintes itens: toda e qualquer ideia devem ser consideradas e anotadas; todos
integrantes do time devem ter a oportunidade de expor suas ideias. Apds o time

podera definir ou escolher a ideia mais relevante e colocar em pratica.
2.10 SISTEMAS DE ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

Para Corréa e Gianesi (1993), os SAP (Sistemas de Aplicativos e Produtos
para Processamento de Dados) assume o papel de coracdo dos processos
produtivos, seu objetivo basico é planejar e controlar o processo produtivo em todos
0s niveis da organizacao. Precisa-se ter em mente que os SAP ndo tomam decisdes
ou gerenciam sistemas, os administradores € que executam essa atividade atraves

das informacfes geradas dos SAP.

Algumas atividades suportadas pelos SAP, segundo Corréa e Gianesi, (1993)

descritas abaixo:
— Planejar as necessidades futuras de capacidade do processo produtivo;
— Planejar materiais de modo que cheguem ao momento e quantidades certas;
— Planejar niveis apropriados de estoques de matérias-primas e semiacabados;

— Programar atividades de producéo, de forma que cada pessoa e equipamento

estejam fazendo as coisas certas no momento certo;

— Ser capaz de saber a da situacdo corrente das pessoas, equipamentos,

materiais, das ordens e outros recursos;
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— Ser capaz de reagir eficazmente, reprogramando e se auto ajustando quando

tiver algo que correr mal,

— Prover informacfes a outras funcdes a respeito das implicacdes fisicas e

financeiras das atividades;
— Ser capaz de prometer prazos com preciséo aos clientes.

Como possivel perceber, todas as atividades listadas acima tém claras

implicaces estratégicas.
2.11 PRINCIPIOS E REALIZACAO DE MELHORIAS — KAIZEN

De acordo com, Oishi (1995), KAIZEN tem sido usada como sinbnimo de
melhoria, tanto em assuntos, idéias geradas, objetos materiais ou ndo. Através desta
ferramenta que busca-se nas empresas a melhoria continua em diversos pontos de

vista tanto econémicos quanto técnicos de eficacia.

Tende-se a buscar sempre uma amplitude que possa estar tratando de toda a
extensdo da empresa, como estrutura organizacional, procedimentos
administrativos, formulacédo das diretrizes e objetivos, desenvolvimento, processos
produtivos, sistemas de informacédo, tecnologias e quaisquer outros elementos

ligados a operacdes.

Ainda seguindo, Oishi (1995), Kaizen como qualquer outro sistema, deve ser
operado com entradas para obtencdo de saidas desejada. Ou seja, nos permite e

obriga a um acompanhamento continuo de melhoria.
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3 METODOLOGIA
3.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADOS

A metodologia utilizada no trabalho em questéo, trata de uma pesquisa-acao
que, segundo Gil (2002), a pesquisa-acdo difere de todos os outros métodos de
pesquisa, por se tratar de um modelo de flexibilizagdo, de pesquisa propriamente
dito e devido a acdo por parte dos pesquisadores ou grupo de interessados em

qualquer momento da pesquisa.

Segundo Gil (2002), para concluir uma pesquisa-acdo temos algumas etapas

gue podem ser decorridas, ndo necessariamente nessa ordem:

— Fase exploratéria, determinar o campo da exploracdo, as expectativas das
areas interessadas, bem como o auxilio que podem prestar ao longo da

pesquisa;
— Formulacédo do problema;
— Construcédo de hipéteses;
— Selecdo da amostra;
— Coleta de dados;
— Andlise e interpretacao de dados;
— Elaboracéo do plano de acéo;
— Divulgacéao dos resultados;

Esta pesquisa-acéo decorrera mais especificamente na area de solda, sobre
0 processo de gestdo dos itens sequenciados produzidos na solda, e que por nao
estarem no ponto de consumo na hora certa acabam impactando a linha de
montagem da empresa em questdo. Na linha de montagem € seguido um
procedimento da qualidade que orienta cadastrar em uma transagdo do sistema
SAP, todas as pegas faltantes no momento de montar as maquinas nos postos da
linha conforme Apéndice A, (Tela 1 para cadastro de itens faltantes na linha de
montagem), e Apéndice B, (Tela 2 para cadastro de itens faltantes na linha de

montagem).
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Sendo que o registro de item faltante fica no histérico da fabrica atrelado ao
namero do chassi do produto que estava sendo montado, até que seja recuperado

essa hdo-conformidade para ai sim liberar o embarque dos produtos.

No dia seguinte gera-se um relatério de todos os registros do dia anterior e

entdo se investiga a causa raiz.

Figura 1: Tela do SAP usada para consultar itens faltantes e ou cadastros

registrados.
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Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2017.

Conforme Figura 1, € possivel consultar ou exportar todos os cadastros de
faltantes que tiver durante o processo de montagem do produto, que exportado para

0 Excel torna-se o relatério conforme Apéndice C
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No Apéndice C, € possivel buscar todas as notas cadastradas para os
produtos fabricados na empresa durante o ano, filtrando por area, data,
departamento, defeito, causa raiz e outros mais. Sendo possivel trabalhar
separadamente sobre especificas causas, nesse caso sobre os itens de solda que

mais estavam impactando a linha de montagem.

ApOs perceber um elevado crescimento de itens faltantes oriundos dos
defeitos (atrasos de solda e carros produzidos fora da sequéncia), onde foi
justificado por supervisores da area de solda que ndo era possivel perceber
antecipadamente esses dois sintomas na solda, pois 0s carros urgentes estavam
misturados com os demais, sendo esse 0 maior motivador da falta de pecas na linha

de montagem.

A Figura 2, representa um grafico de faltantes de novembro/2016 até
maio/2017 periodo que ndo existia os cartbes de acionamento visual conforme
dados extraidos da planilha do Apéndice C, onde é possivel perceber que a partir de
janeiro os indices de faltantes por essas duas causas se elevaram

consideravelmente.

Figura 2: Gréfico de faltantes na linha de montagem

) Novembro |Dezembro |Janeiro  Fevereiro lMar«;o Abril |Maio
Atraso | 0 1 71 ‘35‘ 1 0| 10|
Erro de Sequenciamento | 1 0 1] 5 0 1] 3|
Total 1] 1] 8 40} 1 1 13|

Faltantes no ponto de consumo

Novembeo Dazaendio Janon Fevereyo Mt Abrd Maio

Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2017.



24

Na Figura 2, pode-se perceber um crescimento do numero de faltantes em
janeiro, fevereiro e maio. Pois nos meses de marco e abril teve-se um periodo sem a

programacao devido uma programacao de férias coletivas para a producao.

Através desses dados que se iniciaram os debates na procura de uma
solugcéo para o problema de dificuldade na gestao desses carros na solda. Foram
organizados encontros e entdo desenvolvido um brainstorming das ideias que
poderiam solucionar ou minimizar o problema de faltantes na linha de montagem.
Algo que facilitasse a conferéncia e gestao diaria bem como tornar o processo mais

rapido tanto para o supervisor como para o soldador.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS
4.1 CARACTERIZAQ()ES DA SITUAC;AO ATUAL DA EMPRESA

ApOs uma grande alteracdo no layout de solda, onde muitos dos carros
sequenciados que antes eram produzidos em diversos pontos da fébrica, agora
ficassem concentrados em apenas uma area da solda conforme representado nas
Figuras 3 e 4 do layout que melhor explica o antes e depois da implementacéo,
sendo que os pontos em vermelho nas Figura 3 e Figura 4, representa centros de
trabalho que fabricam itens de carros sequenciados. Essa alteragdo trouxe varias
melhorias ao processo produtivo, porém algumas dificuldades de gestdo desses
carros comecaram a aparecer e impactar a métrica de entrega. ApOs alguns
encontros e relatos coletados de pessoas envolvidas no processo de solda, surgiu a
ideia de implementacéo dos cartbes visuais e também uma forma de gerar relatérios

da sequéncia que o soldador precisasse seguir.

Figura 3: Distribuicdo dos pontos de fabricagéo dos carros no antigo layout

Yl £ 31 - ] I T7 ]
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Fonte: Adaptado pelo autor, 2017.
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A Figura 3 esta representando a posicdo do layout em que o0s carros
sequenciados eram fabricados antes da alteracdo, percebe-se que estavam

distribuidos em mais posto de trabalho.

Devido a necessidade de implementacdo de novos itens e adequacao para
suprir demandas futuras, foram concentrados todos os itens sequenciados de solda

para agora serem fabricados em uma area exclusiva do layout conforme Figura 4.

Figura 4: Distribuicdo dos pontos de fabricagédo dos carros no novo layout

Fonte: Adaptado pelo autor, 2017.

Na Figura 4 é possivel perceber uma concentragdo de todos os carros em um
ponto especifico do layout, representados por marcagdes em vermelho. E na mesma
imagem estao representados por setas amarelas os possiveis lugares que os carros
vazios ficam parados aguardando a sequéncia de produgdo, dificultando a

localizacéo do carro que precisa ser fabricado, passivel de erro.
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Essa situacdo nos trouxe um aumento de itens faltantes de solda na linha de
montagem, por motivos de atraso na fabricacdo e carros sendo fabricados fora da

sequéncia conforme dados da Figura 2, no periodo de janeiro a maio de 2017.
4.2 SOLUCAO PROPOSTA PARA GESTAO DOS CARROS SEQUENCIADOS

Devido a grande dificuldade em gerenciar os carros sequenciados da solda,
que traz o histérico dos cadastros de faltantes na linha no decorrer do ano e qual a
causa raiz. Cada montador precisa e deve registrar a falta de suprimento, na
transacdo do SAP (QM15), que € uma tela do SAP usada para cadastrar as faltas de
componentes no momento da montagem do produto conforme figuras dos

Apéndices A e B.

Em seguida um colaborador do PCP faz a analise e indica a causa raiz para
cada item faltante da planilha do Apéndice C. Por conta disso foram coletadas as
informacdes inerentes as causas envolvidas no estudo conforme registros na linha
de montagem, e trabalhou-se para melhorar a gestdo dos carros sequenciados na
solda.

Entdo reuniu-se os envolvidos e de conhecimento da causa para criacao de
um brainstorming de ideias que pudessem solucionar o problema de gestdo dos
carros. Em seguida elegeu-se a ideia que o grupo elegeu como a melhor opcéo,
apresentou-se a geréncia das areas envolvidas obtendo a aprovacdo conforme

melhor representado na Figura 5, e entdo se seguiu para a criacao da solugao.

Esse cartdo sera acionado pela logistica, ou seja toda vez que logistica traz
um carro vazio para a solda, eles colocam uma lista nova para ser fabricada e ja

colocam o cartdo na frente da lista para que fique visivel o dia do seu acionamento.

Também garante que o FIFO (acrbnimo para First In, First Out, que em
portugués significa primeiro a entrar, primeiro a sair), aconteca de fato, ndo tendo

mais carros sendo fabricados fora da sequencia.
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Figura 5: Brainstorming das ideias propostas para melhorar a gestdo dos carros
sequenciados da solda.

Brainstorming

Prazo para

Definigao do problema ldéias implementacao

Votagao

Definir uma drea (200 m?) no fayout préximo a solda
onde todos os carros ficassem aguardando, e uma
pessoa para controlar o FIFO, abastecendo as células
de solda com os carros que devessem ser fabricados
por ordem de acionamento

Médio a Longo
prazo

Dificuldade para identificar ;
prioridades dos carros Cada célula devena contemplar em seu layout, a

sequenciados fabricados na Posico de seus carros
solda, as células ndo Criar um cartdo de acionamento visual. Onde cada
garantem o FIFO dos carros | camo tem o tempo de um dia para ser fabricado na
sequenciados solda, passando disso ja prejudica as operacoes
sequintes

Longo prazo 1

Curto prazo 7

Destinar recursos de mao-de-obra para organizar o
fuxo dos carros durante o tumo de trabalho, semque o|  Médio prazo 1
soldador precisasse fazer essa atiidade

Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2017.

Dentre as ideias levantadas conforme Figura 5, a que obteve maior votagcao
foi a de criar cartdo de acionamento visual, onde nove pessoas participaram da

escolha e aprovando a implementacéo a partir de junho de 2017.

Dando seguimento foi desenvolvido um método de controle visual conforme
figura 6, que pudesse facilitar a gestdo dos carros sequenciados bem como diminuir
o tempo gasto pelo supervisor nessa atividade, também em paralelo foi desenvolvido
uma melhoria no SAP, conforme demonstrado no Quadro 1, onde foram incluidas
novas etapas de apontamentos do fluxo dos carros, e com isso sera possivel
organizar as priorizacfes de cada centro de trabalho da solda com a geracdo de
relatorios instantaneos e online, porém esse ponto estd em fase inicial de

implementacgé&o, portanto ndo ha como medir os ganhos do processo.
Segue as melhorias sugeridas e implementagdes conforme listadas na fig. 6;

a) Criacao de cartbes de acionamento visual, para facilitar a gestdo dos

carros.
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b) Cartdo de acionamento visual para diminuir o tempo da atividade do

supervisor.

Cada cor indica o dia da semana que o carro foi entregue na solda, conforme
Figura 6.

Figura 6: Cartbes de acionamento visual

Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2017.

Esses cartdes da Figura 6, sdo colocados nos carros sequenciados quando
disponibilizados na solda de acordo com o dia que o acionamento (disponibilizagéo)
estd acontecendo. Sendo que todos os carros tém como tempo limite um dia para
serem produzidos na solda apds seu acionamento, passando desse um dia de prazo
ja comeca a impactar no tempo de entrega das operacdes seguintes.

Seguindo a sequéncia do processo, € possivel perceber como acontece na
pratica através das Figuras 7, 8 e 9.



30

Figura 7: Foto de carros acionado na solda com o cartdo visual em pratica
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| '3?*

i

Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2017.
Na Figura 7, com dois carros acionados na solda onde um foi acionado na
segunda-feira e o outro na terga-feira, nesse caso pode-se perceber facilmente que

0 carro com a etiqueta amarela de segunda-feira precisa ser fabricado antes do

carro de terca-feira na cor azul.

Sendo que assim acaba tornando a gestdo dos mesmos muito mais facil e

pratica.
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Figura 8: Cartbes sendo usados na pratica

Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2017.

A Figura 8, é para melhor entender como os cartbes sdo acionados, fixos nos
carros sequenciados e também como melhora e facilita a identificacdo dos carros
atrasados. Nesse caso temos quatro carros na solda sendo que um cartdo amarelo
de segunda-feira, mais dois cartdes azuis de terca-feira e mais um cartdo verde de
quarta-feira. A indicacdo da cor facilitou para que o0 supervisor percebesse e entao

solicitasse prioridade total no carro de cartdo amarelo.
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Figura 9: Identificacdo do cartdo em uso

Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2017.

Conforme Figura 9, o supervisor ao inspecionar o andamento do processo
produtivo, ja consegue identificar se tem algum carro do dia anterior, e com isso de
imediato j& tomar uma acgdo. Assim como serve para o operador de solda também

organizar suas prioridades.

Incremento de mais pontos de apontamento ou mapeamento das operacdes

do carro sequenciado durante seu fluxo de fabricagéo.

No Quadro 1, ilustrando a alteracdo que teremos nos apontamentos das

operacdes dos carros sequenciado;
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Quadro 1. Comparacdo das operacfes das listas atuais e novas dos carros
sequenciados

Status para listas dos carros
sequenciados (Atual)

Status para listas dos carros
sequenciados (Novo)

Oper | Descricdo da | Departamento | Oper | Descricdo da | Departamento
acao Operacéao Responsavel acao Operacao Responsavel
10 Criada Parcial Sistema/PCP 10 Criada Parcial Sistema/PCP
11 Criada Sistema/PCP 11 Criada Sistema/PCP
20 Liberada Sistema/PCP 20 Liberada Sistema/PCP
30 Impressa PCP 30 Impressa PCP
45 Concluida na Pintura
Pintura
50 Entregue na Logistica
linha
60 Finalizada Logistica

45 Concluida na Pintura
Pintura
50 Entregue na Logistica
linha
60 Finalizada Logistica

Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2017.

Cada operacédo representada no Quadro 1, significa um avanco para a

operacdo seguinte, sendo considerado um mapeamento do fluxo dos carros. Essa

alteracdo estd em fase de implementacdo, embora testes em um carro piloto ja

foram concluidos e aprovados.

Com isso vamos ter um histérico e mapeamento de quando cada lista foi

acionada na solda, de quando foi concluida na solda e de quando foi entregue na

pintura. E assim monitorar o giro continuo dos carros sequenciados e trabalhar na

correcdo dos problemas e ajustes de fluxo.
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4.2.1 Cartdes de acionamento visual

A implementacdo dos cartbes visuais de acionamento conforme Figura 6,
foram implementadas em junho de 2017, ap0s a realizacdo do brainstorming e

aprovacao da ideia mais votada pela equipe conforme figura 5.

Sendo que a implementacdo dos cartbes de acionamento visual foi

responsavel por atingir os principais objetivos.

E possivel acompanhar no grafico da Apéndice D, que indice de faltantes
oriundos das falhas de atraso e erro de sequenciamento reduziram
consideravelmente, para no maximo 2 (duas) ocorréncias no més. Atendendo o
primeiro objetivo especifico do item 1.5.2, que seria “reduzir os registros de falta
desses itens no ponto de consumo em funcdo de atrasos de fabricacdo ou

produzidos fora da sequéncia na solda”.

Apéndice D, nos mostra o Grafico de registros de faltantes durante o ano,
situacdo atual e nova da implementacdo do método de gestdo visual, e
comprovacao dos resultados atingidos. Abaixo temos a reducdo em percentual do

indice de faltantes.

Figura 10: Percentual de redugé&o de faltantes

Percentual Faltantes

120%

100%
100%

80% 67%

60%

u Percentual Faltantes

40% 337

20%

O% - T L T 1
1° Semestre 2° Semestre Reducdo

Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2017.
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A comprovacédo do atendimento do segundo objetivo especifico do item 1.5.2,
que € a comprovacao de diminuicdo do tempo gasto pelo supervisor da area de
solda em gerenciar os carros atrasados. Ou seja, foram coletados os tempos que o
supervisor levava para conferir se havia algum carro atrasado antes de implementar

0s cartdes visuais, e em seguida coletado o tempo ja com os cartdes visuais.

Eis uma comparacéo do tempo coletado da situacdo atual e nova dos cartbes
implementados em uma base de 56 carros acionados na solda, sendo que 56 carros
€ 0 numero minimo de carros, ou seja, geralmente tera um namero maior de carros

na solda na maioria dos dias, acompanhar no Quadro 2.

Quadro 2: Tabela de comparacao do tempo da atividade de gestdo dos carros

Tempo antes dos Tempo depois dos Resultados obtidos sobre uma
cartdes visuais para 56 | cartdes visuais para 56 amostragem de 56 carros
carros carros
Supervisor | Tempo em | Supervisor | Tempo em | Ganho/ Ganho / Ganho /
min p/ dia min p/ dia diario semana més
Turno A 15,42 min Turno A 4,2 min 11,22 min 56,1 min | 246,84 min
Turno B 15,42 min Turno B 4,2 min 11,22 min 56,1 min | 246,84 min
Somal/dia | 30,84 min | Soma/dia 8,4 min 22,44 min | 112,2 min | 493,68 min
Total / 1,9 horas 8,2 horas
horas

Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2017.

E possivel perceber no Quadro 2, uma reducéo no tempo da atividade diaria
do supervisor de aproximadamente 11 minutos por dia em turno Unico de trabalho.
Sendo que se avaliado na condicdo atual da empresa, onde esta se trabalhando
com dois turnos de trabalho na solda, a reducéo estimada mensal de tempo deve

chega a mais de 8 horas de trabalho no més.
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Esses resultados estardo melhor representados graficamente na Figura 11,
gue nos mostra uma reducédo de 73%, no tempo gasto pelo supervisor para realizar

a atividade de gestédo dos carros sequenciados.

Figura 11: Grafico e dados do percentual de redugcdo do tempo na atividade de
gestao dos carros sequenciado

Supenvisor Tempo em min p/ dia (antes)| Tempo em min p/ dia Reducéo atingida

(depois)
Tumo A 19,42 42 11,22
Tumo B 19,42 42 11,22
% que medicio representa 100% 21% 13%

Resultado em % do temporeduzido

120%

100%

100%

B0%

60%

W % que medicdo representa

40% 7%

20%

0% -

Tempoemminp/dia  Tempoemmin p/ dia Redugéo atingida
(antes) (depois)

Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2017.

Portanto na Figura 11, é possivel perceber na ultima coluna do grafico que se
obteve uma reducéo de 73% no tempo da atividade diaria do supervisor de gestédo

dos carros sequenciados.

Sendo que com essa confirmagdo demonstra-se o atendimento do segundo

objetivo especifico do item 1.5.2.
4.2.2 NOVAS OPERACOES PARA OS CARROS SEQUENCIADOS

Conforme Quadro 1, tivemos um incremento nas operacdes (status) de
mapeamento dos carros, que sera usada para melhorar o gerenciamento e

localizagéo dos carros sequenciados.
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A 1° vantagem de acrescentar as operacfes 38, 40 e 41 conforme Quadro 1,
€ de que os operadores de solda poderao retirar um relatorio online de quais sao 0s
carros que estédo acionados para cada centro de trabalho, e principalmente qual a
sequéncia de fabricacdo que ele precisa seguir. Assim que implementado espera-se
um ganho de tempo que os operadores de solda levam para encontrar a sequéncia
mais antiga para ser priorizada, e também reduzindo consideravelmente a chance

de produzir carros fora da sequéncia.

A 2° vantagem com o incremento das operacdes (38, 40 e 41), sera possivel
ter um mapeamento online da posi¢cdo de cada carro, bem como o tempo que cada
operacdo estd levando para ser concluida. E com base nestes dados buscar
mapeamento dos problemas, e entdo trabalhar sobre as melhorias em cada

operacdo gue o carro percorre até estar no ponto de consumo.

Portanto a melhoria acima tem grandes possibilidades de atender o terceiro
item dos objetivos especificos, pois testes ja foram realizados e a implementacéo
esta aprovada e em fase de implementacdo, com possibilidades reais de

atendimento.
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CONCLUSAO

A intensidade com que o mundo corporativo esta evoluindo, nos mostra o
quao flexivel e versateis precisam ser 0S processos e pessoas, sendo que as
mudancas séo diérias e a busca da melhoria continua e incessante. Certo de que os
clientes e investidores buscam a exceléncia nos produtos e prazos de entrega, uma

vez que ninguém gosta de esperar ou ter que retrabalhar algo.

Buscando atingir os objetivos gerais de entrega e aliados a um menor custo
possivel nos produtos, que se trabalha em melhorias continuas que chamamos de
plano-de-acdo, para algo que apresente dificuldade de atingir as metas
estabelecidas. O planejamento de itens no formato de sequenciados vem tomando
grandes propor¢des nas industrias, devido sua capacidade de manter baixos niveis
de estoque, flexibilidade para atendimento de um mix de producdo, bem como
também muito forte no quesito organizacdo dos processos. Porém uma boa e

eficiente gestdo de faz necessaria.

Com base nessas diretrizes que se desenvolveu uma ferramenta de gestao
visual, no caso os cartbes de acionamento visual conforme figura 6, com foco nos
dois primeiros objetivos especificos, que buscou-se a reducdo dos registros de
faltantes em 67%, também reducédo 73% do tempo da atividade do supervisor de
fazer a checagem de gestdo dos carros sequenciados fabricados na solda. Ambos

com seus resultados positivos comprovados.

s

Considerando o atendimento dos objetivos citados, é importante salientar a
relevancia do presente TFC para a empresa de agronegocio em questdo, que esta
sempre em busca de melhoria continua e satisfacdo dos clientes, portanto através
de comprovacdo de dados pode-se perceber ganhos significativos em seus
processos e atendimentos de metas internas da empresa, bem como resultado na

satisfacdo dos seus clientes.
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APENDICE A — TELA 1 PARA CADASTRO DE ITENS FALTANTES NA LINHA DE MONTAGEM
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12017110700600 1CQS680AKHO120230
12017110700700 1CQS550APHO120275
12017110700800 1105660BCHO120263

12017110700900 1CQ5430AHH0120505
17211 711ATATANN 1 PNESENAKHI INT7A

Fonte: Adaptado pelo autor, 2017.

Ordem MES [}rhmenfe Model | Centro de

85000344931 11565505
85000344930 11566479
85000345916 11587789
85000345907 11484260
85000345339 11405054
85000345917 11591481
85000345902 11484204
85000345921 11453475
85000345338 11405058
85000345906 11484233

85000345928 11551416
a5MNN2450N0 11405156

5660A CA111000
5550A CA111000
54304 CA111000
56708 CA111000
5550A CA111000
5440A CA111000
55508 CA111000
5680A CA111000
5550A CA111000
56608 CA111000

54304 CA111000
€55NA rai1innn

Dt Inic.Or
25.10.2017

25.10.2017
30.10.2017
30.10.2017
30.10.2017
30.10.2017
30.10.2017
30.10.2017
30.10.2017
30.10.2017

30.10.2017
N 10 w7

ConclOrd
01.11.2017

01.11.2017
07.11.2017
07.11.2017
07.11.2017
07.11.2017
07.11.2017
07.11.2017
07.11.2017
07.11.2017

07.11.2017
n7 11 017

Order Hold Qnotes Status Descricdo materil
Gy |

u

2

b
&

320
320
320
320
425
270
270
270
225
225

35
&g

5660 Colheitadeira de Graos MY18

5550 Colheitadeira de Graos MY18

5430 COLHEITADEIRA MILHO/SQJA-MY18
Colheitadeira Graos 5670 MY18 SKD 2WD D
5550 Colheitadeira de Graos MY18

5440 COLHEITADEIRA MILHO/SQJA-MY18
Coheftadeira Graos 5550 MY18 SKD 2WD §
5680 Colheitadeira de Graos MY18

5550 Colheitadeira de Graos MY18
Colheitadeira Graos 660 MY18 SKD 2WD D
5430 COLHEITADEIRA MILHO/SQJA-MY18

CEEN Mnlhoitadaira do Granc MY18
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APENDICE B — TELA 2 PARA CADASTRO DE ITENS FALTANTES NA LINHA DE MONTAGEM

[E= Criar Qnote

| Cabecaiho _ |
Mg =<
Raportado por | oLsszac| 9 g— Montador completa
O0s campos com as
| Execugio ' informagdes do item
Responsavel (5 ‘ “oippu— faltante e lan¢a no

Prioridade 2] Malor sistema SAP.
| Objeto refaréncia

Dado Disp. [
Qtde reclamada 1,000

| Trem
Local Daf. ] [ |
Tipo Def. {4 | [r=
Taxt [
Céd. Causa [ | | |
Causa Text [

| Assunto
Codificacdo [ | |4
Dascrigio =1

C. Trabalho (£
Matearial

| Outros. /

|| Retrabalho
Area do Retrabalho | |

-

[[% Adicionar anaxo | criar Qnote |[#  cancefar |

Fonte: Adaptado pelo autor, 2017
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APENDICE C — PLANILHA DE FALTANTES NA LINHA DE MONTAGEM DE NOVEMBRO A MAIO DE 2017

Conjunto fora de

Novembro | 17/11/16 | 207142710 | AXE10... | Solda Erro de sequéncia CARO1E07, DPS0-300 | Jodo Bihain
Sequenciamento
faltando no carro.
Atraso de fabricagéo do
Dezembro | 29/11/16 | 207166893 | AH16... | Solda Atraso carro sequenciado DPSO0-300 Jodo Bihain
CAROS8EOQ06 LISTA 245
Janeiro | 23/1/17 |207296716 | AXE47...| Solda Erro_de soldada peca incorreta DPSO0O-300 Joéo Bihain
Seguenciamento
. atraso de fabricagdo do N
Janeiro 24/1/17 207302440 | AH14... | Solda Atraso CAR15E09 DPSO-300 Joao Bihain
: atraso de fabricacdo do .
Janeiro | 24/1/17 | 207302449 | AH20... | Solda Atraso CAR15E09 DPSO-300 Joao Bihain
. atraso de fabricag&o do N
Janeiro 24/1/17 207302474 | AH14... | Solda Atraso CAR15E09 DPSO-300 Joao Bihain
: atraso de fabricacdo do .
Janeiro | 24/1/17 | 207302741 | AH20... | Solda Atraso CAR15E09 DPSO-300 Joao Bihain
. atraso de fabricagéo do N
Janeiro 24/1/17 |207302746| AH14... | Solda Atraso CAR15E09 DPSO-300 Joao Bihain
: atraso de fabricacdo do .
Janeiro | 24/1/17 | 207302814 | AH14... | Solda Atraso CAR15E09 DPSO-300 Joao Bihain
Janeiro | 26/1/17 | 207308381 | AXE63...| Solda Atraso 53522512 atraso DPSO-300 | Jodo Bihain
Carro sequenciado com
Fevereiro | 7/2/17 |207344360| AXE52...| Solda Atraso atraso de fabricacdo na DPSO-300 Jodo Bihain
solda.
Fevereiro | 7/2/17 |207344711 | AXE55...| Solda Atraso Atraso do Tanque DPSO-300 | Jo#o Bihain

Graneleiro




Fevereiro

712117

207344785

AXES2...

Solda

Atraso

Atraso do Tanque
Graneleiro

DPSO-300

Joao Bihain
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Fevereiro

712117

207344904

AXES2...

Solda

Atraso

Atraso do Tanque
Graneleiro

DPSO0O-300

Jodo Bihain

Fevereiro

712117

207344794

AXE44...

Solda

Atraso

Atraso de fabricagéo do
carro sequenciado

DPSO0O-300

Jodo Bihain

Fevereiro

712117

207342837

AXEA40...

Solda

Atraso

Solda levou mais de
dois turnos para soldar
0 CAR20E12CA.

DPSO-300

Joao Bihain

Fevereiro

712117

207342847

AXEA40...

Solda

Atraso

Solda levou mais de
dois turnos para soldar
0 CAR20E12CA.

DPSO-300

Joao Bihain

Fevereiro

712117

207343572

AXE46...

Solda

Atraso

Atraso de fabricacéo -
solda. ALIMENTADOR
DO CILINDRO

DPSO0O-300

Joao Bihain

Fevereiro

712117

207344735

AH22...

Solda

Atraso

Solda levou mais de
dois turnos para soldar
0 CAR20E12CA.

DPSO0O-300

Joao Bihain

Fevereiro

712117

207344839

AH23...

Solda

Atraso

Solda levou mais de
dois turnos para soldar
o0 CAR20E12CA.

DPSO0O-300

Joao Bihain

Fevereiro

712117

207344852

AXEA40...

Solda

Atraso

Solda levou mais de
dois turnos para soldar
0 CAR20E12CA.

DPSO-300

Joao Bihain

Fevereiro

712117

207344855

AH23...

Solda

Atraso

Solda levou mais de
dois turnos para soldar
0 CAR20E12CA.

DPSO-300

Joao Bihain

Fevereiro

712117

207344856

AH22...

Solda

Atraso

Solda levou mais de
dois turnos para soldar
0 CAR20E12CA.

DPSO0O-300

Joao Bihain

Fevereiro

8/2/17

207349072

DQ10...

Solda

Atraso

Atraso do carro das
Bicas CARO1EO02CA

DPSO-300

Jodo Bihain

Fevereiro

8/2/17

207345198

AL21...

Solda

Atraso

Atraso de solda

DPSO0-300

Joao Bihain

Fevereiro

8/2/17

207344904

AXES52...

Solda

Atraso

Atraso de solda

DPSO0-300

Joao Bihain

Fevereiro

8/2/17

207344841

AL21...

Solda

Atraso

Atraso de solda

RiR(R| -

DPS0-300

Jodo Bihain
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Fevereiro | 8/2/17 |207344839| AH23... | Solda Atraso Atraso de solda 1 DPSO-300 Joao Bihain
Fevereiro | 8/2/17 |207344856| AH22... | Solda Atraso Atraso de solda 1 DPSO-300 Jodao Bihain
Fevereiro | 9/2/17 |207351051 | AXE60...| Solda Atraso éﬁ%sfs‘é%;ab”ca‘?ao do 1 DPSO-300 | Jo#o Bihain
Fevereiro | 9/2/17 |207351083 | AXE60...| Solda Atraso éEAr\aRslo;E%;abrlcagao do 1 DPSO-300 Joao Bihain
Fevereiro | 9/2/17 |207351057 | AXE60...| Solda Atraso éﬁsfg‘é%;ab”ca‘?ao do 1 DPSO-300 | Jo#o Bihain
Fevereiro | 9/2/17 |207351084 | AXE60...| Solda Atraso Atraso de fabricacdo do 1 DPSO-300 | Jodo Bihain
CARI18EOQ03.
Fevereiro | 9/2/17 |207351073 | AXE60...| Solda Atraso éﬁsfg‘é%;ab”ca‘?ao do 1 DPSO-300 | Jo#o Bihain
Fevereiro | 9/2/17 |207351041 | AXE60...| Solda Atraso Atraso de fabricacdo do 1 DPSO-300 | Jodo Bihain
CARI18EO03.
: Atraso de fabricagéo do . o
Fevereiro | 9/2/17 |207349717 | AXE40...| Solda Atraso CAR20E12CA. 1 DPSO0O-300 Joao Bihain
: Atraso de fabricagdo do N
Fevereiro | 9/2/17 |207349718 | AXE40...| Solda Atraso CAR20E12CA. 1 DPSO-300 Joao Bihain
. Atraso de fabricagcéo do .
Fevereiro | 9/2/17 |207349738 | AXE40...| Solda Atraso CAR20E12CA. 1 DPSO-300 Joao Bihain
: Atraso de fabricagdo do N
Fevereiro | 9/2/17 |207349740 | AXE40...| Solda Atraso CAR20E12CA. 1 DPSO-300 Joao Bihain
. Atraso de solda do o
Fevereiro | 10/2/17 | 207356665 | AXE10...| Solda Atraso CAROLEO7 1 DPSO0O-300 Joao Bihain
. Atraso de solda do .
Fevereiro | 10/2/17 | 207356699 | AXE16...| Solda Atraso CAROLEO7 1 DPSO-300 Joao Bihain
Erro de Faltaram os dois
Fevereiro | 10/2/17 |207356023 | AXE24...| Solda . conjuntos que pediram 1 DPSO-300 Joéo Bihain
Sequenciamento .
na lista 1143-1088.
. Atraso de solda do o
Fevereiro | 10/2/17 | 207356434 | AXE49...| Solda Atraso CARO1EO7 1 DPSO-300 Jodo Bihain
Faltou este conjunto no
Fevereiro | 13/2/17 | 207363934 | AXE32...| Solda Erro de carro sequenciado, 1 DPSO-300 | Joao Bihain

Sequenciamento

guando solicitada a
fabricacéo foi soldado o




cbdigo errado
AH202503.
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Faltaram 3 conjuntos no
CARO1EOQ3CA, faltaram

Fevereiro | 15/2/17 | 207369362 | AXE35... | Solda Erro de também 1 AXE21822, 1 DPS0-300 | Jo#o Bihain
Sequenciamento | AXE24581 e sobravam
neste carro 1 AXE22234
e 2 AXE24511.
Atraso de solda do U
01 21/2/17 |207391146 | AXE33...| Solda Atraso CARO7EO3CA DPSO-300 Joao Bihain
. Atraso de solda do ~ oyl
Fevereiro | 21/2/17 |207392397 | AXE36...| Solda Atraso CAR17CAO4 DPSO-300 Joao Bihain
. Atraso de solda do o
Fevereiro | 21/2/17 |207388318 | AXE37...| Solda Atraso CAR17CAO4 DPSO-300 Joao Bihain
. Erro de Conjunto faltou no carro .
Fevereiro | 22/2/17 | 207396885 | AH149... | Solda Sequenciamento | sequenciado CAR15E09 DPSO-300 Joao Bihain
. Erro de Conjunto faltou no carro .
Fevereiro | 22/2/17 |207396765 | AH149... | Solda Sequenciamento | sequenciado CAR15E09 DPSO-300 Joao Bihain
Atraso de solda do o
Margo 15/3/17 | 207466848 | AXE39...| Solda Atraso CARO4CA1L3 DPSO-300 Jodo Bihain
Faltando 1 conjunto no
Abril | 28/4/17 | 207610018 | AXE40...| Solda Erro de carro sequenciado, DPSO-300 | Jo&o Bihain
Sequenciamento |sobrando 1 conjunto
similar. (AXE39116)
Soldado as quantidades
incorretas em relagéo
ao que a lista solicitava.
Maio 8/5/17 |207631848 | AXE6O... | Solda Erro de Lista pedia 3 conjuntos DPSO-300 | Jo#o Bihain

Sequenciamento

AXE60329 e 1 conjunto
AXE48467 (similar).
Soldaram 3 AXE48467
e 1 AXE60329.




Foi soldado o conjunto
AXE27790 no lugar do
AXE43249 (quando
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Maio 12/5/17 | 207648287 | AXE43...| Solda Se uirr:gi:r?wento solicitado por fora do DPSO0-300 Jodo Bihain
q sequenciado foram
soldadas novamente o
AXE27790)
Foi soldado o conjunto
AXE27790 no lugar do
Erro de AXE43249 (quando
Maio 12/5/17 | 207650247 | AXE43...| Solda Seguenciamento solicitado por fora do DPSO0-300 Jodo Bihain
q sequenciado foram
soldadas novamente o
AXE27790)
Maio | 25/5/17 |207689984 | AXE32...| Solda Atraso ggg;lCAm - Atraso de DPS0O-300 | Jo&o Bihain
Maio | 25/5/17 | 207690003 | AXE32...| Solda Atraso gggaucma - Atraso de DPSO-300 | JoZo Bihain
Maio | 25/5/17 |207691519 | AXE32...| Solda Atraso ggg;lCAlG - Atraso de DPS0O-300 | Jo&o Bihain
Maio | 25/5/17 | 207691538 | AXE17...| Solda Atraso gg§g5E12‘AtraS° de DPSO-300 | JoZo Bihain
Maio | 25/5/17 | 207691556 | AXE17...| Solda Atraso gﬁﬁfﬂz - Atraso de DPS0O-300 | Jo&o Bihain
Maio | 25/5/17 | 207691581 | AXE48...| Solda Atraso gﬁggﬁl\gome - Atraso DPSO-300 | JoZo Bihain
Maio | 25/5/17 |207691595 | AXE32...| Solda Atraso ggg;lCAm - Atraso de DPS0O-300 | Jo&o Bihain
Maio | 25/5/17 | 207691834 | AXE17...| Solda Atraso ggﬁgf’Elz‘A”aso de DPSO-300 | Jodo Bihain
Maio | 25/5/17 |207692304 | AXE17...| Solda Atraso gﬁﬁf'ﬂz - Atraso de DPS0O-300 | Jo&o Bihain
Maio | 25/5/17 | 207692704 | AXE17...| Solda Atraso CAROSE12 - Atraso de DPSO-300 | Jodo Bihain

Solda




Erro de

Faltaram duas pecas no

a7

Junho 31/5/17 | 207703457 | AXE52...| Solda Sequenciamento | CAR21CA04 DPSO0O-300 Jodo Bihain
Atraso do carro o
Junho 6/6/17 207722712 | AXEA47...| Solda Atraso CAR15E14 DPSO0O-300 Jodo Bihain
Faltou 1 p¢ no
Julho | 28/7/17 |207878195| AH21... | Solda Erro de CARO1ACO1, nao DPS0O-300 | Joo Bihain
Sequenciamento | encontrado pecas nao
conforme.
Faltou 1 p¢ no
Julho | 28/7117 207878196 | AH21... | Solda Erro de CARO1ACOL, nao DPS0-300 | Jo#o Bihain

Sequenciamento

encontrado pe¢as ndo
conforme.

Fonte: Adaptado pelo autor, 2017.



APENDICE D — GRAFICO DOS FALTANTES NO PONTO DE CONSUMO, ANTES E DEPOIS DA
IMPLEMENTACAO DOS CARTOES VISUAIS

Novembro

Dezembro |Janeiro Fevereiro

i Marco

Abril

| Maio Junho Julho 7 Agosto |setembro  Joutubro
|Atraso 0 1 7 35 1 0 10 0 0 0 0
\Erro de Sequenciamento 1 0 1 5 0 1 3 2 0 0 0
| Total 1 1 8 40 1 1 13 2 0 0 0
Faltantes no ponto de consumo
45 .
: Implemtac3o do cartdo de acionamento
a0 :
.
.
.
35 .
.
.
.
30 H
.
.
.
25 $
20 *
.
.
.
15 .
.
-
=
L]
10 X
.
.
- :
1 1 1 1 E
& == == == = : o o
Novembro Dezembro Janeiro Fevereiro Marco Abril Maio Junho Julho Agosto Setembro

Fonte: Adaptado pelo autor, 2017.

M Atraso B Erro de Sequenciamento




