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RESUMO

A competitividade do mercado nos dias atuais faz com que as empresas busquem
reduzir custos de producdo por meio de otimizacdo dos seus processos. A
remodelacdo dos métodos produtivos das empresas deve ser feita seguindo padrdes
que norteardo de melhor forma o processo de mudancga. Este trabalho tem por
objetivo propor melhorias no processo de logistica e montagem final em uma
empresa metalomecéanica. De acordo com a ideia apresentada, o presente trabalho
foi realizado em uma empresa metalomecéanica da cidade de Santa Rosa-RS, e
utiliza a metodologia de estudo de caso, com pesquisa voltada para a area
exploratéria e descritiva, pois o autor busca informacfes sobre os problemas da
pesquisa, e desenvolve método qualitativo e quantitativo. A partir da metodologia de
estudo de caso este trabalho tem como objetivo realizar analises da situacao atual
da empresa, nos processos internos dos setores de logistica interna e montagem
final utilizando ferramentas como o estudo de layout, Mapeamento de Fluxo de
Valor, Diagrama de Espaguete e brainstorming, para a partir destas analises propor
melhorias para os processos estudados. Os resultados indicam a reducéo de tempo
empregado e distancia percorrida na realizacdo das atividades que 0s processos
atuais exigem, gerando assim aumento da eficiéncia do sistema produtivo e
lucratividade na reducéo de custos.

Palavras-chave: Layout. Mapeamento de Fluxo de Valor. Diagrama de Espaguete.
Brainstorming.



LISTA DE FIGURAS

Figura 1: ConduGao dO eStUdO A€ CASO.......uuuuurrriiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 33
Figura 2: Escarificador FOX 13 haSteS.......cccvuuuiiiiiii it e e e eeanens 36
Figura 3: Imagem aérea da EMPreSa .........ooiiuuiiiiiiiieeeeaiaiiiiiiiee e e e e e e e 39
Figura 4: Embalagem de madeira dos subconjuntos e chassi principal..................... 40
Figura 5: POSICAO JOS SELOIES .......uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiitiibi bbb eeeeenee 42
Figura 6: Solo do patio aCidentadO..........ccoevviiiiiiii e 43
Figura 7: PosiCa0 das CElUlas € 10Cal ...........ccuuuiiiiiiiieeiiie e 43
Figura 8: ROIO d0 €SCArifiCAUON..........uiiii e e e e e eeaaees 45
Figura 9: Conjunto brago do rolo do escarifiCador...............uuuuuieiiiiiiiiiiiiiiiiiiiienee 46
Figura 10: Conjunto boca de lobo e estabilizador do cabecalho do escarificador .....47
Figura 11: Conjunto cabecalho do escarificador .................uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieee 48
Figura 12: Conjunto disco de corte do escarificador ...........cccoeveeeeiiiiiiiiiiiiiie e, 49
Figura 13: Batente e chave do rodado do escarificador ..............cccuuveueiiiiiiiiiniiniiinnns 50
Figura 14: SUPOIE dOS AISCOS.......uuuuiiiieeeeiiiiiiiis e e ee e et e e e e e e e et e e e e e eeeeaanes 51
Figura 15: Conjunto brago do rodado do escarificador...................eueeeieiiiiiiiiiiiiiiinnns 53
Figura 16: Conjunto desarme do escarificador.............oooeuvuiiiiiie i e, 53
Figura 17: Suporte do cilindro do escarifiCador .................uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiene 55
Figura 18: Carro Kit Na CEIUIA ............eoiiiiieieeeeee e e 56
Figura 19: Diagrama de espaguete da situagao atual...............ccceevvveeiiiiniiiiiiiniinnnnne 58
Figura 20: Prateleira para ponto de USO ..........uuuuiiiiiiiiiiiiiiiicii e e e e e 61
Figura 21: Novo local de armazenagem dos iteNS MENOIES ............oovvcvvrrieerieeennnnnns 64
Figura 22: Posicéo dos carros kit dentro da Célula..............ccccoeveeiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee, 65
Figura 23: Acomodacgéo dos itens na embalagem do cabecalho do escarificador....66
Figura 24: Carro kit acomodando itENS ............uuiiiiiiiiiiiiece e, 67
Figura 25: Trilho para movimentagao das embalagens de madeira................cc......e. 67
Figura 26: Carro de movimentacdo da embalagem de madeira nos trilhos .............. 69

Figura 27:

Suporte para retirar as embalagens de madeira de cima dos carros de
movimentacao

Figura 28: Carro kit para pagamento dos bracos do rodado e suportes do cilindro ..72
Figura 29: Pecas no carro ja na posicao de montagem ........cccoeeeevvveevvviiiiiieeeeneenennnns 72
Figura 30: Embalagem para pagamento dos suportes do diSCO ...............uevevevnnnnnnnne 74
Figura 31: Carretel pneumatico retratil.............cooeeeiii i e, 75
Figura 32: Diagrama de eSpaguete ProPOSTO ...........uuuuruuuurmmmmmiiiniiiiiiniiniiinnenaneieeanaeees 82
Figura 33: Grafico comparativo de tempos gastos €m ProCess0..........cccceeeveeeeeeeennnns 84
Figura 34: Grafico de CUSIOS COM PrOCESSOS ......uvurrruurrurrnrnrnnniininnnnnnnnnnesnnnnnnnnnnnnnnnne 85
Figura 35: Gréafico comparativo entre movimentagOes .............uuvuuvrrermmrremmnennnnnnnnnnnnns 86



Quadro 1:
Quadro 2:
Quadro 3:
Quadro 4:
Quadro 5:
Quadro 6:

Quadro 7:

LISTA DE QUADROS

BrainStorMING ....coooeeeeeeeeee e
Relatorio de custos da prateleira ponto de USO ............ceeevveeevvevieiiinnnnnn.

Relatério de custos do trilho de movimentacao das embalagens de

14 F=T0 (21| = TR

Relatério de custos do carro de movimentacdo da embalagem de

14 F=T0 21| = TR

Relatério de custos do suporte retirar as embalagens de madeira dos

Carros de MOVIMENTAGAD ........ccceverriuiiiie e e e e e eeeiiiie s e e e e e e e e e e e e e e eeenees

Relatério de custos do carro kit de pagamento dos bracos do

rodado e suportes do CIlindro ............ouvieiiiiiiiiiiie e

Relatério de custos da embalagem para pagamento dos suportes do

(o [EYolo JUR TR



11
1.2
13
1.4
15
1.6
16.1
1.6.2

2.1
211
2.1.2
2.1.3
2.2
221
2.3
2.4
241
2.5
2.6
26.1
2.7
2.8
2.9
29.1
2.10

3.1
3.2

4.1

4.2
421
4211
4.2.2
4221
4.2.2.2
4.2.2.3
4.2.3
4.2.4
4.3
4.3.1
4.3.2
4.3.3
4.3.4

SUMARIO

INTRODUGAOQ ..., 11
TEMA e 12
DELIMITACAO DO TEMA ..ottt 12
PROBLEMA DE PESQUISA .....outiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiessiesiessnnnssssnnnnnnnes 12
HIPOTESES ...ttt en et enenas 13
JUSTIFICATIVA et 13
OBUIETIVOS ... 14
(O oJ L= (LYo I 1= - | PR 15
ODbjetivos ESPECITICOS ..o 15
REVISAO DA LITERATURA ....ooiiieeeeeceeeeeeeee e 16
SISTEMAS DE PRODUGAO .......coooieiiiieeeeeeeeeeee e 16
Sistema de producdo sob encomenda ...........cccoevviiiiiiie e, 17
Sistema de producao em [0teS .......cooeiiiiii i 18
Sistema de produGao CONTINUA.........covviiiiiiiiii e 18
LOGISTICA INTERNA ......ooiieeeeeeeeeeeeeee ettt 19
Transporte ou MOVIMENTAGEO .......ccvvvviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 20
MONTAGEM L.ttt abbnssnssnnnnnnnnnes 21
07 1 22
TIPOS A IAYOUL ... e e e e e e e e e e e e eaanns 22
FLUXO DE MATERIAIS ....ouiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiisiieeaesinnenanssansssnssnnsssnnnsssnnnnnnnes 24
MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR .......cuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinniinnnnnnns 24
Estudo de tempos € MOVIMENTOS.......uuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeaeeees 25
DIAGRAMA DE ESPAGUETE........uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnnsnninsnnnnnnnnsnennnnnnne 26
LEAN MANUFACTURING .....cuuttiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiisieeinaeenseeesnennenensennnnnnnne 27
GESTAO DA QUALIDADE ......ocuvetieeeeeeeeeeeeee et 28
Sete ferramentas da qualidade...........ccoooeeieiii 29
BRAINSTORMING .....ouuiiiiiiiiiiiiiiiiinnennineieneeeeeraanereeeeeneseeeeneneeeanesnennnsssnnnnann. 30
METODOLOGIA. ... ettt aaaaasasasasaassasnsssssnssnsnnssssnnnnnnnns 33
METODOS E TECNICAS UTILIZADOS ......oooveeeeeeeeeeeeeeeeee e, 35
MATERIAIS E EQUIPAMENTOS ......uuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiniininensnnsnnssnnnnnnnnnnsnnnnnnne 37
APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS ......cccccovveireerieieennn 38
APRESENTACAO DA EMPRESA.......ciiiiiie et 38
SITUACAO ATUAL DA EMPRESA ......covieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 39
LAYOUTL @EUAL ..ttt 40
EStUdO de [aYOUL.........oveeiiieeeeeeee e e 41
Mapeamento de fluxo de valor atual ...............ccceeveiiiiiiiiiiiiiiie 44
Itens que vao dentro da embalagem de madeira ..........cccccooeeviiiiiiiiiiiinienenns 44
Itens que vao montados no chassi principal ............cccccvvviviiiiiiiiiiiiiiiiiieeen, 52
[tens do Mercado INTEIMNO.........ooiiiiiiiie e 55
Diagrama de ESPAQUETE .......uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiitiiiiiib i 57
BraiNStOIMING .uvu e e e e e e e aae 58
PROPOSTAS DE MELHORIAS .......ouiiiiiiiiiiiiiiiiii e 60
Alteracdo do método de pagamento dos itens do mercado interno....... 60
AlTeraGao dO lAYOUT .....cooviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee e 63
Implantac&o de carros kit e embalagens.........ccoooeviiiiiiiiiiien 71

CompPra de diSPOSITIVO ..cooeeeeee e 75



4.4 ALTERACOES NOS PROCESSOS COM A IMPLEMENTACAO

DAS MELHORIAS ...ttt sasnsssssnssssnnssnnnnnnnnnes 75
4.4.1 Mapeamento de fluxo de valor proposto........cccovvvviiiiiiiiie e 76
4.4.1.1 ltens que vao dentro da embalagem de madeira ..........cccccevvvvvviiiiiiiiiieennnnn. 76
4.4.1.2 ltens que vao montados no chassi prinCipal ............ooouvviiiiiiieeieeeecee e, 79
4.4.1.3 1tens N0 MErCaAdO INTEINO ...ceevuiiiiiiee et e e e e e e e e 81
4.4.2 Diagrama de espaguete PropPOStO ....cccvvuvviiiiiieeeiieiieiiiee e e e 82

4.5 COMPARATIVO ENTRE A SITUACAO ATUAL E A
SITUACAO CASO FOREM IMPLANTADAS AS PROPOSTAS DE

MELHORIAS .ottt et et e e e 83
4.5.1 Comparativo entre tempos de ProCESSOS ..coveeevirieiiiiiiiiiieeeeeeeeerriae e e 83
4.5.2 Comparativo entre movimentagOes .........covvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeee 86
CONSIDERAGOES FINAIS ...ttt ettt ettt 88
REFERENCIAS . ...ttt e et e et et et e e e e re e eeenae e, 91
APENDICE A oottt ettt ettt 95
APENDICE B ..ottt e et e e e e e e ee e e e e e e e e 96
APENDICE C oottt ettt e e e et e e et et e e et e e 97
APENDICE D ..ottt e et et e e e et e e e e e ee e e 98
APENDICE E ..ottt ettt e e et e e et ettt 99
APENDICE F oottt et e e e e et e e et e e e e et e e e e e eeeeeaees 100
APENDICE G .ottt ettt e et e et e et e e et e et e e et e et e e e 101
APENDICE H oottt e e e et e e et e e e e et e e e e e eeeeeaees 102
APENDICE | oottt e e et et e e e et e et e et e et e et e e e e e e 103
APENDICE J oot ettt et e e e et e e et e e et e e e e e eeeeaeen 104
APENDICE K oottt e et e et et e et e et e e et e et e e et e e e e e e e 105
APENDICE L ettt ettt e e e et e et e e et e e e e e e e e e e eeeeaaeens 106
APENDICE M oottt e e e e et et e e et e e et e e et e e e ee e e eeeees 107
APENDICE N oottt et e et e et e et e e et et e e et e et e e e e eaeens 108
APENDICE O oottt ettt e et e et et e e et e e e e e 123
APENDICE P oottt ettt e ettt e ettt e e 124
F Y =1 N 511 = @ LR 125
APENDICE R oottt et et e et e ettt et e e et et e e et e et e e e e e 126
APENDICE S oottt ettt 127
APENDICE T oottt ettt et et e e et e et e et e et e e et e e et e et e et e e e e e 128
APENDICE U oottt ettt e e et e et e et e et e e et e e e eee e e ereees 129
APENDICE Voot et ettt e ettt et e et e et e et e e e e e e 130
APENDICE W ettt et e e e e et e et e e et e et e e et e e e e e e eeees 131
APENDICE X oottt ettt et e et e ettt et e e et e et e et e e e e e 132
AP ENDICE Y oottt ettt ettt 133
APENDICE Z ..o ettt e et e et e et e e e et e e e e e 134
APENDICE AA ..ottt e e e e e et et e e 135

APENDICE ABi...oooeeeeeeeee e ettt ettt e ..136



11

1 INTRODUCAO

Com o aumento da competitividade no mercado, as empresas cada vez mais
tendem a melhorar seus processos internos afim de buscar a reducéo de custos na
producdo de seus produtos, pois processos mais enxutos e eficientes sdo mais
rentaveis para a organizacao.

Segundo Silva (2015) deve-se frisar a importancia dos processos partindo da
visdo de que as empresas funcionam a partir destes, que sdo o modelo l6gico que
permite e direciona a eficiente aplicacédo de recursos para criagdo de valor, melhora-
los significa entregar performance superior, e com isto melhora também a empresa,
seus resultados, crescimento, possibilidades de reinvestimentos, nivel da mao-de-
obra.

De acordo com Lucinda (2016) analisar um processo e propor melhorias para
0 mesmo € uma atividade que consome tempo e recursos, e estas sao duas coisas
gue as organizacdes nao costumam ter sobrando.

Os processos da empresa metalomecanica que serdo estudados sao 0s
processos da logistica interna e montagem final. Serdo realizadas anélises
detalhadas destes dois processos, para posteriormente sugerir de propostas de
melhorias.

O departamento da logistica interna que serd estudado na empresa é o
mercado de pecas que abastece o setor da montagem, este € responsavel pelo
recebimento, armazenamento, controle e pagamento dos kits dos itens utilizados na
montagem final dos conjuntos, ficando definido como seus fornecedores o setor de
recebimento de materiais e o setor de pintura, e como cliente a montagem final.

O setor de montagem final estudado é responsavel pela montagem de mais
de um item, mas para levantamento de dados e proposta de melhoria sera analisado
o processo de montagem de somente uma categoria de maquina, que sao 0s
escarificadores de solo.

A montagem final € o setor em que o conjunto ou maquina manufaturados
individualmente até o momento se unem e tomam sua forma, através do
posicionamento e fixagdo das pecas e subconjuntos com auxilio de ferramentas
especificas para as funcbes e procedimentos operacionais padrdes, surge o item

gue ao fim sera comercializado.
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Dentre os problemas de pesquisa que este trabalho pretendeu solucionar ou
minimizar estdo os elevados niveis de movimentacdo e esforcos fisicos, estoques
desnecessarios, elevado nivel de transporte com uso de empilhadeiras e mao-de-
obra em excesso. Estes problemas existem na maioria das empresas, porém na
empresa pesquisada néo estava tendo a devida atencao.

A elaboracéo deste trabalho se justifica em adequar os processos em estudo
para trazer ganhos financeiros e em visibilidade no mercado para a empresa, onde o
pesquisador terd a oportunidade de empregar seus conhecimentos na pratica e
assim evidenciar que a sua instituicdo de ensino |he repassou 0os conhecimentos
corretos e que estes possuem aplicabilidade na pratica.

O objetivo deste trabalho é analisar os processos desempenhados dentro dos
setores de estudo, realizando o estudo de layout, elaboracdo de mapeamento de

fluxo de valor, diagrama de espaguete, brainstorming, para assim propor melhorias.
1.1 TEMA

Este trabalho tem como tema principal, sugerir propostas de melhorias para
reduzir as perdas, aumentar eficiéncia e reduzir custos nos processos de logistica

interna e montagem final de uma empresa metalomecanica.
1.2 DELIMITAQAO DO TEMA

O trabalho ira analisar os processos atuais da empresa com o auxilio das
ferramentas estudo de layout, mapeamento de fluxo de valor, diagrama de
espaguete e brainstorming, apos andlises ird propor melhorias e ao fim ir4 fazer os

comparativos de ganhos caso a empresa aceitar a implantacao das propostas.
1.3 PROBLEMA DE PESQUISA

A logistica interna e montagem final da empresa possuem alguns problemas,
dentre eles o elevado nivel de transporte com empilhadeira, esforgco durante a
separacdo e montagem de itens, nivel elevado de movimentacdo nas operacoes,
longa exposicdo dos colaboradores e pecas as intempéries do tempo, consumo
excessivo de materiais de consumo e mau aproveitamento do espaco fisico. Com a

evolucdo do setor metalomecanico a empresa foi evoluindo e seu portfélio de
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produtos foi variando, com alguns itens entrando na produgé&o e outros saindo de
linha, com isso a adequacao dos processos e infraestrutura ficaram desatualizados.
Quando o escarificador entrou no portfolio da empresa, o layout para
pagamento de pecas e montagem deste item foi feito de forma desordenada, sem
analisar movimentacfes ou estrutura fisica fabril. Com o passar do tempo o
processo foi aos poucos se adequando, mas sem um trabalho de pesquisa maior.
Diante do exposto, foi elaborado o seguinte problema de pesquisa: Que
propostas de melhoria devem ser empregadas para solucionar as perdas nos

processos de logistica interna e montagem final de uma empresa metalomecéanica?
1.4 HIPOTESES

Para verificar se o alto nivel de movimentacdo é uma causa de o layout ser
inadequado para 0s processos presentes nos setores, a realizagcdo de um estudo de
layout podera analisar o arranjo fisico e verificar se este € o responsavel pelos
problemas de movimenta¢cdes atualmente na empresa.

As possiveis solucdes para o problema apresentado, seria a eliminacdo de
algumas operacbes desnecessarias e a valorizagcdo das que agregam valor ao
produto final, isso podera ser verificado com a utilizacdo da ferramenta de
mapeamento de fluxo de valor.

Reduzir as movimentacbes desnecessarias, as grandes distancias
percorridas, e o volume de movimentacdes seriam também solucbes para os
problemas encontrados, verificar e analisar estes € possivel com o uso do diagrama

de espaguete.
1.5 JUSTIFICATIVA

O presente Trabalho de Final de Curso (TFC) foi realizado em uma empresa
metalomecanica, localizada na regido noroeste do estado do Rio Grande do Sul, tem
como justificativa readequar os processos dos setores de logistica interna e

montagem final.

Os setores que receberdo as propostas de melhoria, poderao ser utilizados
como exemplo da aplicagdo de ferramentas que auxiliam na melhoria dos
processos, pois terdo ganhos reducdes de movimentagdes e melhora da qualidade

do trabalho executado nas operacdes.



14

As readequacOes destes processos trardo ganhos significativos para a
empresa, tanto em lucros, quanto em melhor visibilidade no mercado, pois a
empresa que trabalha utilizando o maximo possivel de sua estrutura com o minimo
de perdas e visando o bem-estar de seus colaboradores, € bem vista por estes e
também pelos seus concorrentes. Os dados de eficiéncia poderdo ser divulgados
para que seus clientes notem que a empresa trabalha pensando ndao somente em
lucratividade, mas também na qualidade do trabalho executado por seus
funcionéarios, portanto assim esse novo método de trabalho também podera

aumentar a visibilidade da empresa.

7

Este trabalho é de grande importancia para o pesquisador, pois € a
oportunidade de pbér em pratica os conhecimentos adquiridos durante a graduacéo e
se lancar ao mercado de trabalho ja com um exemplo de aplicacdo dos seus
conhecimentos na pratica. O crescimento do pesquisador dentro da empresa
também serd visivel pelos seus superiores, que possivelmente dardo mais
oportunidades ao pesquisador, e a outros estudantes, aplicarem seus

conhecimentos na organizacgao.

Para a instituicdo de ensino responséavel pela formacdo do pesquisador os
ganhos serdao também em maior visibilidade dentro do mercado, pois as empresas
notardo que os académicos que ali estudam recebem conhecimentos de suma
importancia para os seus negocios. A instituicdo e a empresa poderdo no futuro
formar parcerias, pois ficara visivel os ganhos para ambas as partes.

Com o intuito de solucionar ou amenizar os problemas para fazer os
processos de toda empresa fluirem de forma ordenada novamente, surgiu a
necessidade de implementacdo de melhorias. As melhorias serdo de suma
importancia e terdo seus resultados rapidamente notados por toda a empresa, além
de realizar solugbes que bloqueardo qualquer tipo de tentativa de uma futura

desordem no setor.
1.6 OBJETIVOS

Diante do exposto, foi possivel elaborar os seguintes objetivos que nortearam

a pesquisa.
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1.6.1 Objetivo Geral

O objetivo geral deste trabalho foi propor melhorias para o setor de logistica

interna e montagem final de uma empresa metalomecanica.
1.6.2 Objetivos Especificos

Com o intuito de alcancar o objetivo geral, foram listados o0s objetivos
especificos do presente trabalho:

o Analisar o layout atual com seus recursos;

o Elaborar e analisar o mapeamento de fluxo de valor;

o Elaborar o diagrama de espaguete;

o Realizar brainstorming com os colaboradores da area;

o Realizar analise dos processos caso for implementada as melhorias;

° Apresentar um comparativo entre a situacao atual e a situacao futura

caso forem implantadas as propostas de melhoria.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo sdo apresentados os elementos que compdem a tematica
deste estudo, onde foram abordados dados de sistema de producdo, sistema de
producdo por encomenda, sistema de producdo em lotes, sistema de producéo
continua, logistica interna, transporte ou movimentacdo, montagem, layout, tipos de
layout, fluxo de materiais, mapeamento de fluxo de valor, estudo de tempos e
movimentos, diagrama de espaguete, lean manufacturing, gestao da qualidade, sete
ferramentas da qualidade e brainstorming. E por fim, sdo apresentados conceitos

destes.
2.1 SISTEMAS DE PRODUCAO

Segundo Gaither e Frazier (2002) um sistema de producao recebe insumos
na forma de materiais, pessoal, capital e informacdo, e esses insumos Sao
modificados num subsistema de transformacao para os denominados produtos.

O sistema de producdo é uma forma mais abrangente de uma cadeia de
processos que de acordo com Silva et al. (2001), processo € uma sequéncia
organizada de atividades, que transforma as entradas dos fornecedores em saidas
para os clientes, com um valor agregado gerado pela unidade.

Todo processo necessita ser rigorosamente planejado e segundo Gaither e
Frazier (2002) o planejamento de processo € intenso para novos produtos, mas
replanejamento também pode ocorrer quando a capacidade necessita de mudanca,
as condicbes dos negocios e mercados se modificam. O resultado deste
planejamento € determinar as etapas do processo a ser usado e as ligacfes entre as
elas; a escolha do equipamento; projeto de construcdes e facilidades de layout; e 0
namero de pessoal necessario, suas habilidades e suas necessidades de
supervisao.

Segundo Chiavenato (2005) cada empresa adota um tipo de sistema de
producdo para realizar suas operacbes da melhor maneira possivel, para garantir
sua eficiéncia e eficacia, esse sistema é a maneira com que a empresa administra
seus orgaos, adotando uma interdependéncia légica entre todas as etapas do

processo produtivo.
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De acordo com Paranhos Filho (2007), a tecnologia de produgdo é quem
define a maneira de como o bem serd produzido, se de forma unitaria ou seriada
com altos volumes, com processo padrao ou sob encomenda, em lotes ou continuo,
enfim o tipo de producéo a ser operacionalizada.

Conforme Chiavenato (2005) existem trés tipos de sistemas de producao: a
producdo encomenda, em lotes e producdo continua. Cada um destes apresenta um
processo de producdo bem peculiar, arranjo fisico e administracdo de materiais
especifica.

Todo sistema de produgéo recebe influéncias dos meios da empresa, sejam
eles externos ou internos e também algumas restricdes ao seu funcionamento,
essas influéncias vem de setores que sdo essenciais sem 0s quais a producdo nao
existiria, sdo o marketing, financas, gestdo de pessoas, entre outros (MOREIRA,
2012).

2.1.1 Sistema de producao sob encomenda

De acordo com Chiavenato (2005) este sistema se baseia ha encomenda ou
no pedido de um ou mais produtos e a empresa que o utiliza somente produz apo6s
ter recebido o contrato ou encomenda destes. De forma mais direta pode-se dizer
gue a empresa oferece o produto e somente quando recebe o pedido é que ela se
prepara para produzir.

De acordo com Guerrini, Belhot e Azzolini Junior (2018), a producao por
encomenda inicia quando o pedido do cliente chega a fabrica, entdo a area de
planejamento e controle de producdo (PCP) cria um pedido de fabricacdo e verifica
se existem projetos disponiveis ou se ndo existem, ndo existindo projeto, entdo é

feito o projeto.

Fusco e Sacomano (2007) afirmam que em sistemas de producdo que
operam sob encomenda, o planejamento agregado apresenta diferenca entre o0s
demais sistemas de producdo, isso se deve porque 0s estoques de produtos
acabados ndo podem ser usados para se racionalizar a utilizacdo da capacidade de
mao-de-obra e equipamentos de producéo.
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Segundo Sacomano et al. (2004) neste tipo de producdo cada produto é
anico, de grande tamanho e complexidade, o processo é pouco padronizado e a

mao-de-obra utiliza uma variedade de ferramentas e instrumentos.

A producdo sob encomenda necessita de flexibilidade em seus processos,
portanto utiliza na maioria das vezes um arranjo fisico funcional, agrupando-se
equipamentos capazes de executar partes diferentes, devido a isto este tipo de
producédo gera estoques internos e espera (ZILBOVICIUS, 1999).

2.1.2 Sistema de producao em lotes

Segundo Chiavenato (2005) este sistema de producdo é utlizado por
empresas que produzem quantidade limitada de um tipo de produto, essa
guantidade é denominada lote de producao, cada lote € dimensionado para atender

um determinado volume de vendas previsto para um periodo.

De acordo com Marques (2012) cada produto € manufatura em lotes com
certa quantidade de unidades. Apds a producdo de um lote determinado, inicia-se a
manufatura de um lote de outro produto. S6 havera a producdo de um lote de um

produto quando for identificada demanda para esse produto.

Conforme Zilbovicius (1999) a producédo em lotes pode ocorrer em situacdes
em gue busca-se minimizar as oscilacdes de demanda sobre a fabricacdo, assim
produzem-se lotes de produtos para estoque com o intuito de antecipar a demanda e
ocupar a capacidade disponivel da empresa.

A producdo em lotes pode ser dividida em lotes pequenos ou grandes, 0s
lotes pequenos sempre sdo preferiveis, porque reduz e controla a geracdo de
estoque excessivo, ja os lotes grandes sempre geram estoque excessivo por um
determinado periodo de tempo (SHINGO, 1996).

2.1.3 Sistema de producéao continua

Segundo Gaither e Frazier (2002) a linha de producéao ou produc¢éo continua é
utilizada pelo tipo de organizacdo em que os departamentos de producdo sdo

organizados de acordo com o produto a ser produzido.
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7

Chiavenato (2005) a producdo continua € utilizada por empresas que
produzem um determinado produto por um longo periodo de tempo e sem
modificacdes, com um ritmo de producédo acelerado, opera¢des sem interrupcao ou

mudanca, este tipo de producéo pode ser aperfeicoado constantemente.

De acordo com Gaither e Frazier (2002) os fluxos de materiais se movem
entre as operacdes de producdo e essa forma de producdo também €& continua
devido aos materiais se mover ao longo da producdo de forma linear, sem muita

interrupcao.

Netto e Tavares (2006) também afirmam que este tipo de manufatura tem
como caracteristica a padronizacdo e que para trabalhar neste modelo deve-se
analisar alguns fatores, como a competicdo mercadoldgica, o risco de obsolescéncia

do produto e a monotonia dos trabalhos para os empregados.

Segundo Silva et al. (2001), esse tipo de produc¢éo continua pode ser iniciado
a partir de uma previsdo de vendas, ja que a linha de produtos € definida e neste

tipo de processo cada setor da empresa pode ter uma variacdo de arranjo fisico.
2.2 LOGISTICA INTERNA

De acordo com Viana (2002) logistica € uma operacao integrada para cuidar
de suprimentos e distribuicdo de produtos de forma racionalizada, faz isso por meio
de planejamento, coordenacdo e execucdo de todos 0s processos, visando a
reducado de custos e ao aumento da competitividade da empresa.

Segundo Taboada (2009) a esséncia da logistica interna ou industrial é
coordenar a movimentacdo do material que acontece dentro da empresa, desde o
inicio do primeiro setor de processamento da manufatura até a entrada no armazém
de produtos acabados.

De acordo com Porter (1989), logistica interna sao as atividades associadas
ao recebimento, armazenamento e distribuicdo de insumos no produto, como
manuseio de material, armazenagem, controle de estoque, programacéao de frotas e

devolucéo para fornecedores.

Este setor tem ligacéo direta com a gestdo da producéo, pois é responsavel
pelo abastecimento dos postos de manufatura do produto, a ma gestdo desta
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atividade trara atrasos na producdo, que por sua vez, acarreta desde acumulos entre
processos até atrasos na entrega de produtos acabados aos clientes. Isso define
este setor como um dos principais responsaveis por qualquer alteracdo deste fluxo
de materiais, pois € o elo entre diversas areas de manufatura dos produtos
(TABOADA, 2009).

De acordo com Chiavenato (2005) a medida que os materiais caminham
pelo processo produtivo, eles recebem diversos tipos de transformagdes que mudam
suas caracteristicas, por isso sdo chamados de materiais em processamento, depois
de materiais semiacabados, que a logistica os armazena para depois enviar para a
outras areas onde estes materiais se unirdo a outros, e por fim se tornar materiais
acabados.

Nas ultimas décadas a funcdo logistica amplia seu conceito, através da
ocupacdo de espacos e da contribuicdo com estratégias de reducdo de custos,
confiabilidade dos consumidores e seguranca, em muitos casos tém levado
empresas a redirecionarem sua missao para atendimento dos objetivos estratégicos
das organizacdes (FUSCO, 2005).

2.2.1 Transporte ou movimentagéao

O transporte, ou movimentacdo dos materiais, € um custo da producdo que
ndo agrega valor algum ao produto. O erro de muitas pessoas € tentar melhorar o
transporte através do uso de empilhadeiras, correias e calhas transportadoras, e isto
somente melhora o trabalho de transporte, quando na verdade as reais intencées
com as melhorias nesta area consistem em elimina-lo para aumentar a eficiéncia da
producédo, o que é conseguido com o aprimoramento do espaco fisico dos processos
(SHINGO, 1996).

A movimentacgdo interna de materiais é vista como uma espécie de transporte
rapido de pequenas quantidades por distancias curtas no ambiente interno das
instalacdes e ndo € uma atividade desenvolvida por transportadoras, mesmo essa

atividade gerando custos baixos de apoio a logistica (BULLER, 2012).

De acordo com o mesmo citado anteriormente, o custo do transporte ou
movimentagdo interna depende da dimensao dos espacos fisicos disponiveis para a

armazenagem e para a movimentacao propriamente dita.
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De acordo com Shingo (1996) é fundamental reconhecer que melhoria no
transporte e melhoria das operagdes de transporte sao problemas diferentes, pois o
transporte aumenta apenas o custo e nunca agrega valor, transporte representa
45% dos custos de mao-de-obra, assim a eliminacdo do transporte através da

melhoria de layout € um objetivo com propadsito.
2.3 MONTAGEM

Segundo Villela (2013) de uma forma geral as montagens compreendem
atividades basicas, executadas segundo um planejamento previamente estabelecido
e para a realizacéo destas atividades sdo necessarios requisitos basicos como méo-
de-obra, equipamentos e materiais, além de uma estrutura fisica que suporte as

operacdes de montagem.

Conforme Swift e Booker (2014) as montagens envolvem dois ou mais
componentes combinados com diferentes graus de variacdo na complexidade de
sua construcdo. As tecnologias utilizadas para auxiliar nas montagens também
variam de complexidade, envolvendo até situacbes de empregar operacdes
roboticas. A montagem € parte significativa nos custos de manufatura, e por meio da

identificacdo inicial de algumas provaveis perdas futuras podemos reduzir 0s custos.

De acordo com Jacobs e Chase (2012) a montagem € a construcdo de um
produto por meio de um conjunto de etapas progressivas, estas etapas sao
realizadas em areas chamadas de estacBes ou células de montagem, em geral
existe algum tipo de ritmo que determina o tempo de operacdo do produto em cada

estacao.

Segundo Swift e Booker (2014) a montagem manual envolve a composi¢ao
de componentes previamente manufaturados em um produto completo ou unidade
de um produto, e é realizada por operadores humanos usando sua destreza,
habilidade e julgamento inerentes, estes operadores podem estar em uma estagcao
de trabalho ou em um sistema de transferéncia que move o produto enquanto esta
sendo montado.

De acordo com Groover (2017), a montagem utiliza varios métodos para
acoplar elementos mecanicamente, na maioria dos casos envolve a utilizagdo de

elementos de fixacdo que sdo acrescentados durante a montagem, mas também
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pode envolver a conformacéo ou alteragdo de forma de um dos componentes, nédo

sendo necessarios elementos adicionais.
2.4 LAYOUT

De acordo com Brandalise (2017), layout (palavra inglesa que significa plano,
arranjo, esquema, desenho) é o arranjo de homens, maquinas e materiais, é
também a integracdo do fluxo tipico de materiais, da operacdo dos equipamentos,
combinados com as caracteristicas que conferem maior produtividade ao elemento
humano, tudo isso para obter-se o processo de armazenagem de um produto dentro

do padrdo, economia e rendimento.

Conforme Viana (2002) o layout influi desde a selecé&o ou adequacéo do local
em que se fardo as operacdes, projeto de construcdo, modificacdo ou ampliacao,
distribuicdo e localizacdo dos componentes e estacdes de trabalho até a
concretizacao do projeto.

O layout das instalacbes também influencia a movimentacéo, determinando
custos e necessidades de recursos, como por exemplo, equipamentos especificos
para tal atividade. A movimentacdo sera mais eficiente e menos onerosa quando o
projeto fisico das areas de recebimento e dos depdsitos apresentarem configuracdes
que facilitem o fluxo (BULLER, 2002).

Para o projeto de um arranjo fisico, segundo Silva et al. (2001), deve-se levar
em consideracdo o produto a ser fabricado, quantidades, roteiros de producdao,

servicos de suporte e tempo.

Slack, Chambers e Johnston (2002), afirmam que se o arranjo fisico estiver
errado pode gerar fluxos longos ou confusos, estoques, tempos de processamento
longos e altos custos, a mudanca de arranjo fisico pode ser de execucédo dificil e

cara a sua realizagao exige um longo prazo.

2.4.1 Tipos de layout

Conforme Slack, Chambers e Johnston (2002), depois que é escolhido o tipo
de sistema de producédo, devemos escolher o layout mais adequado para este

sistema, e a maioria dos arranjos fisicos deriva de apenas quatro tipos basicos:
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e Layout posicional segundo Chiavenato (2005) é utilizado quando o produto
€ de grande porte e por esse motivo ndo tem condi¢cdes de ser movimentado,
portanto as maquinas, pessoas e matérias se deslocam para realizar as operacdes
sucessivas, este tipo de layout trabalha com produtos que possuem ciclo de
fabricacdo longo e sua vantagem é a enorme flexibilidade do arranjo que permite
modificacdes no projeto.

e Layout por processo, conforme Slack, Chambers e Johnston (2002) este é
assim chamado pois os processos similares séao localizados juntos um do outro, por
raz0es que sejam convenientes para a operagdo, ou que dessa forma a utilizacéo
dos recursos transformadores seja beneficiada, facilitando todo o processo de

manufatura do item selecionado.

De acordo com Chiavenato (2005), este tipo de layout é utilizado quando o
produto sofre frequentes modificacbes e o volume de producdo € relativamente
baixo, possui como vantagens a flexibilidade e principal desvantagem s&o os custos
elevados de producdo e de movimentacdo de materiais, além de exigir maior area

de espaco util para armazenagem temporaria de materiais em processamento.

7

e Layout celular € aquele em que os recursos transformados sdo pré-
selecionados para movimentar-se para uma parte especifica da operacao (ou célula)
na qual possui todos 0s recursos necessarios para atender as necessidades de
transformacao do produto, este arranjo celular é uma tentativa de trazer alguma
ordem para a complexidade de fluxo do arranjo fisico por processo (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2002).

Neumann e Scalice (2015) citam que na maioria das empresas ndo ha
variedade nem volume suficientemente grandes que justifiquem a implantacdo de
layout por produto ou entdo possuem variedade e volumes em excesso, porém nao
justificaria também a implantagdo de layout por processos, neste intervalo existe o

layout por células.

e Layout por produto € o modelo que localiza os recursos transformadores
totalmente segundo a melhor conveniéncia do recurso que esta sendo transformado,
cada produto segue um fluxo predefinido no qual a sequéncia de operacdes coincide

com a sequéncia na qual os processos foram arranjados fisicamente, por isso as
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7

vezes este arranjo € chamado de arranjo fisico em fluxo ou em linha (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2002).

Segundo Neumann e Scalice (2015) este arranjo fisico é utilizado quando um
produto ou conjunto de produtos com caracteristicas muito parecidas sao fabricados
em volume elevado. As maquinas e todos equipamentos e setores de producéo sao
organizados em forma de linha seguindo a ordem de manufatura que o produto

exige.
2.5 FLUXO DE MATERIAIS

De acordo com Chiavenato (2005), os materiais ndo ficam estaticos e nem
devem ficar, eles seguem um movimento incessante que vai desde o recebimento
do fornecedor, passam pelos processos de transformacédo, até a entrega ao cliente

final.

Conforme Werkema (2012) fluxo de materiais sdo os caminhos que as
matérias-primas percorrem desde o recebimento dos fornecedores até a entrega ao
cliente, nestes caminhos apoiados e direcionados por informacdes, as matérias-
primas se transformam em produtos acabados que posteriormente serdo entregues

aos clientes.

Segundo Vieira (2009) fluxos de informa¢des acionam fluxos de materiais,
portanto de uma maneira bem pratica, podemos destacar que o fluxo de materiais se
inicia quando se tem a informacé&o de que o cliente quer efetuar pedido de compra, e

esse fluxo de materiais se inicia e termina com a entrega ao cliente.

A administracdo de materiais é quem gerencia os fluxos de materiais ao longo
dos processos, para garantir sua melhor utilizacdo e mais alto nivel de servicos
possivel aos clientes, a administragcéo faz isto através de um conjunto de regras que
adequam 0s processos organizacionais aos fluxos de materiais (RAZZOLINI FILHO,
2012).

2.6 MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR

O mapeamento do fluxo de valor (Value Stream Mapping — VSM) é um bom

método para diagramar um processo, identificar e quantificar desperdicios e
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procedimentos ndo apropriados, como superproducdo, espera e movimentos
desnecessarios, ele foi desenvolvido para mapear e analisar todas as atividades do

processo, tanto as que agregam valor quanto as que nao agregam (COGAN, 2012).

De acordo com Liker e Meier (2007) o mapeamento de fluxo de valor pode ser
visto como uma ferramenta técnica para criar seu sistema enxuto, mas seu
verdadeiro poder estd em ser uma intervencao organizacional para fazer com que as
pessoas fiquem insatisfeitas com a perda no sistema e desenvolvam uma viséo
realista e compartilhada para o futuro e com isso criem um plano de acao pelo qual

se sintam entusiasmadas.

O VSM utiliza gréficos para documentar e apresentar visualmente a
sequéncia e o movimento de informacdes, materiais e operacdes que fazem parte
do fluxo de valor da empresa, esse VSM pode ser de um estado atual, onde segue o
caminho de um produto desde o pedido até a entrega, ou pode ser de um estado
futuro onde desdobra as oportunidades de melhoria identificadas pelo estado atual,
com o intuito de melhorar desempenho (WERKEMA, 2012).

O mapeamento é mais do que uma boa ferramenta para produzir quadros que
destacam as perdas, ele ajuda a visualizar redes de processos e a prever futuros
fluxos de valor eficientes e junto a ele esta a filosofia de que precisamos acertar
nossos fluxos antes de nos aprofundarmos no reparo de processos individuais, que
sao sustentacdo ao fluxo (LIKER; MEIER, 2007).

Para definirmos o processo em que 0 mapeamento analisa, temos a definicdo
de Shingo (1996) que diz que um processo é visto como o fluxo de materiais no
tempo e no espaco, é a transformacdo da matéria-prima em componente
semiacabado e entdo a produto acabado. J4 as operacfes podem ser visualizadas
como o trabalho realizado para efetivar essa transformacéo, através da interacdo do

fluxo de equipamento e operadores no tempo e no espaco,

2.6.1 Estudo de tempos e movimentos

O estudo de movimentos e de tempos € o estudo sistematico dos sistemas de
trabalho com a intenc&o de desenvolver sistema e método preferido, padronizar este
sistema, determinar tempo médio para executar uma tarefa ou operacao especifica e
orientar o treinamento do trabalhador (BARNES, 1977).
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Rocha (1987) afirma que o levantamento das operagbes desenvolvidas
apresenta dificuldades no momento da classificagdo dos elementos que sao
componentes do trabalho e dos movimentos do operador, mas com este
levantamento sendo muito bem detalhado, o pesquisador fica em condi¢cdes de

executar a referida andlise.

O custo da aplicacédo deste estudo deve levar em conta o retorno de capital
esperado, se estd sendo implantado para melhoria, o grau de desenvolvimento do
processo dependera dos beneficios potenciais, e caso a operagdo for para uso em
pouco periodo de tempo, a definicdo do problema, a andlise e a pesquisa de

solucdes possiveis serao tratadas de maneira superficial (BARNES, 1977).

De acordo com Harmon e Peterson (1991) este estudo teve inicio com Taylor
e Gilberth no século XX, porém desde la ndo surgiu maiores desenvolvimentos em
melhoria no tipo de pesquisa desta area, isso decorre em virtude de alguns fatores
como falta de formacdo avancada dos responsaveis pela implantacao deste tipo de

pesquisa nas empresas e elevada burocratizacdo do estudo.

Segundo Barnes (1977), as filmagens séo utilizadas em analises de
movimentos e tempos para obter dados para amostragem do trabalho, treinamento
de operadores, mostrar processo atual, avaliar ritmo e pesquisar movimentos. Existe
alguns passos a seguir antes de executar a filmagem, sdo eles: selecionar os
operadores da atividade a ser filmada, isso se faz preferencialmente escolhendo os
gue possuir melhor habilidade na funcdo e deve também explicar exatamente o que

pretende executar.
2.7 DIAGRAMA DE ESPAGUETE

O diagrama de espaguete € o fluxo tracado numa planta baixa da area de
trabalho para determinar as distancias a percorrer. O fluxo desenhado com a maior
precisdo possivel, mostra todas as movimentac¢des e locais onde ocorrem as etapas
(ADAIR; MURRAY, 1996).

Conforme Ortiz (2010) a analise do diagrama de espaguete pode revelar uma
grande quantidade de perdas em movimento e transporte, e originar ideias de como

rearranjar o layout para o0 movimento mais eficaz.
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O diagrama realga o antes e depois do desperdicio dos colaboradores em
seus deslocamentos por todo o setor de producdo, e imediatamente depois de
documentar esse desperdicio, os colaboradores apresentam solucdes para resolvé-
lo (HOEFT, 2013).

Segundo Adair e Murray (1996) com o desenho na planta baixa, as distancias
podem ser medidas e quanto maior a distancia, maior a probabilidade de que o fluxo
esteja desarticulado e uma maior distancia também significa que se gasta mais
tempo para fazer o deslocamento, isso gera uma atividade com valor ndo agregado
elevada.

De acordo com Silva (2015) tanto em operacdes fabris como de servigos ou
processos de suporte, hd que se lidar com os problemas que um layout mal
estabelecido pode oferecer: deslocamentos de pessoas ou materiais em excesso,
idas e voltas dentro da operacdo, mau aproveitamento do espaco fisico e riscos de
acidentes, dentre outros que possam ser identificados e uma solugcdo para

evidenciar esses problemas € o diagrama de espaguete.
2.8 LEAN MANUFACTURING

Em 1950, o engenheiro japonés Eiji Toyoda visitou a fabrica da Ford em
Detroit, nesta época a Toyota Motor Company e o Japdo estavam em crise, Eiji
estudou a fabrica da Ford e ao retornar ao Japao, ele e seu génio de producao,
Taiichi Ohno chegaram a conclusdo que o sistema de produgdo em massa nao
funcionaria no Japédo, porém concluiram gque existiam algumas possibilidades para
melhorar o sistema de producdo. Unindo as ideias de Frederick Taylor sobre estudos
de tempo e movimento, trabalho padronizado e melhoria continua com um local de
trabalho harmonioso e humano surgiu o sistema lean manufacturing (DENNIS,
2011).

De acordo com Liker e Convis (2013) o lean manufacturing € o sistema de
gestdo de processos que tem como principio-chave a eliminacdo de desperdicio.
Cada empresa possui um conjunto de processos em que recorre para oferecer a
seus clientes um produto ou servigo, e para dar consisténcia a esses processos

recorrem ao sistema lean.
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Segundo Koenigsaecker (2015) a chave dos desperdicios ndo esta no fato de
constituirem uma variedade de perdas, mas de proporcionar um ponto de partida
para a modificacdo da visdo do trabalho e identificar as perdas nos processos ja

existentes dentro da empresa.

Conforme Dennis (2011) o sistema foi estendido, incluindo o sistema 5s de
Hiroyuki Hirano, a Manutencdo Produtiva Total de Seiichi Nakajima, o fluxo continuo
de Keniche Sekine, o Jidoka e Troca Rapida de Ferramentas (TRF) de Shigeo
Shingo. Além das ferramentas incluidas, o sistema ja possuia o Plan-Do-Check-
Adjust (PDCA), que se traduz em planeje, faca, verifique e ajuste, e o sistema Just-

in-Time, que é fazer tudo no seu tempo certo.

2.9 GESTAO DA QUALIDADE

7

De acordo com Lucinda (2010) qualidade é aquilo que satisfaz, esta
relacionada a um preco justo, a um produto que funcione corretamente, a um servigo
prestado de forma a superar a expectativas de quem dele faz uso, é aquilo que nos

faz bem e que nos agrada.

Conforme Oliveira (2003) a qualidade passou por trés grandes fases: a era da
inspecao, do controle estatistico e da qualidade total. Na era da qualidade total em
que vivemos o cliente € o centro das aten¢des e toda a empresa € responsavel pela
qualidade de seus produtos em relacdo a custos da qualidade, engenharia da

confiabilidade e zero defeito.

Segundo Carvalho et al. (2017) a qualidade se baseia em ferramentas que
tem papel essencial na aplicacdo pratica dos principios e definicbes que
caracterizam esta area, essas ferramentas sdo mecanismos simples para selecionar,
implantar ou avaliar alteracbes no processo produtivo utilizando analises de partes

bem definidas do processo afim de gerar melhorias.

A gestdo da qualidade tornou necessario analisar os dados coletados nos
processos para planejar métodos, analisar desempenho, identificar tendéncias,
analisar causas de falhas, avaliar eficacia de acdes, dentre outras. Para isso foram
estabelecidos métodos especificos, que s&o chamados de ferramentas da
qualidade, dentre as ferramentas, sete se destacam (UENO, 2017).
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2.9.1 Sete ferramentas da qualidade

Segundo Lucinda (2010), Kaoru Ishikawa, um dos pioneiros da Gestdo da
Qualidade no Japéo, afirmava que a aplicacdo das sete ferramentas da qualidade
era capaz de resolver cerca de 95% dos problemas organizacionais. Essas
ferramentas foram listadas e sete delas foram consagradas como “as sete

ferramentas da qualidade”, sendo elas:

o Diagrama de Pareto: de acordo com Vieira (2014) o diagrama de
Pareto foi criado para estudar as perdas nas empresas, e organiza-las por
ordem de frequéncia, e assim mostra a ordem em que as perdas devem
ser sanadas. Para construir um diagrama de Pareto deve determinar o
tipo de perda a investigar, o que vai investigar nesta perda, horario para
coleta de dados e organizar uma folha de verificagéo.

o Histograma: de acordo com Possarle (2014), os histogramas
mostram o comportamento de uma variavel em termos de tendéncia
central, disperséo e simetria, deixando visiveis fendmenos despercebidos.
A utilidade do histograma € analisar se um processo é capaz de
responder requisitos, verificar mudancas entre periodos, caracterizar o
tipo de curva de distribuicdo de probabilidade. Existem varios tipos de
histogramas, cada modelo € empregado de acordo com o fenémeno
analisado.

o Folhas de verificacdo: As folhas de verificacdo sdo formularios
utilizados para facilitar a coleta de dados para futura analise, estes dados
sdo coletados em tempo real onde sdo gerados, o uso das folhas é
simples podendo, economiza tempo. Os dados coletados podem ser
qualitativos ou quantitativos, quando quantitativos, a folha pode ser
chamada também de folha de registro (BALDAM; VALLE; ROZENFELD,
2014).

o Grafico de Dispersdo: segundo Possarle (2014) o grafico de
disperséo é utilizado para comprovar a relacéo existente entre a causa e
o efeito do fendmeno em andlise, ele faz isso por meio de representacao

grafica dos valores simultdneos de duas variaveis que possuem relacdo a
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um mesmo processo, identificando deste modo o0 que acontece com uma
variavel quando a outra € alterada.

o Fluxograma: conforme Vergueiro (2002), o fluxograma é utilizado
para organizacgdo, destinando-se ao estudo de rotinas, visando identificar
a necessidade ou ndo de cada rotina e as implicacdes decorrentes de sua
alteracdo para a melhoria do processo analisado. O fluxograma utiliza
figuras geométricas que representam atividades, decisées, inicio e fim de
processos.

o Carta de Controle: segundo Magalhdes e Pinheiro (2007) a carta de
controle é uma ferramenta utilizada nas identificacées das variacbes de
processo, dependendo do comportamento do grafico, estas cartas podem
variar de acordo com causas comuns, pouca significancia, causas
especiais ou de grande significancia. Nos gréaficos de cartas de controle
existem duas linhas, estas linhas s&o os limites de controle superior e
inferior, utilizados para ajudar no julgamento da significancia.

o Diagrama de Causa e Efeito: de acordo com Lucinda (2010) este
diagrama também é chamado de diagrama de Ishikawa, e constitui-se em

solucionar problemas de maneira simples e com resultados excelentes.

Segundo Possarle (2014), o diagrama de causa e efeito representa

graficamente a relacdo entre um efeito e suas possiveis causas que o0 geram, as

causas basicas sdo denominadas métodos, pessoas, equipamentos, insumo,

informacBes e ambiente, também denominadas de 6Ms (método, méao-de-obra,

matéria-prima, materiais, medida e meio ambiente) . Para elaborar o diagrama deve

seguir 0s seguintes passos:

o Fazer um brainstorming para identificar o maior nimero de causas;
o Agrupar as causas em categorias dentro dos 6Ms;
o Elaborar o diagrama;

o Elaborar um plano de analise das causas.

2.10 BRAINSTORMING

O brainstorming foi criado por Alex F. Osborn em 1939 quando ele presidia

uma agéncia de propaganda, e é uma ferramenta associada a criatividade, por esse
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motivo é utilizada na fase de busca por solu¢cdes a problemas propostos. Essa
ferramenta é usada para que um grupo de pessoas crie 0 maior numero possivel de

ideias de solucao sobre um problema proposto (MEIRELES, 2001).

O brainstorming utiliza somente a criatividade, abrindo totalmente esse campo
sem julgamentos, j4 que o ser humano na busca em dar razdo a sua criatividade, ele
também julga as ideias emergentes, ele faz isso classificando estas ideias com
padrbes por ele estabelecidos dificultando a producdo de ideias (VERGUEIRO,
2002).

Segundo Meireles (2001) existem diversos tipos de brainstorming, mas o que

proporciona melhores resultados é o realizado em 6 etapas bésicas:

1. Constituir equipe: formar a equipe com membros do setor que busca
resolver o problema e indicar um facilitador que anotara as ideias dos

demais.

2. Definir o foco e enfoque: o foco € o tema principal, geralmente um
problema ou desafio que se quer vencer. O enfoque mostrara como o

foco vai ser abordado.

3. Geracdo de ideias: nesta etapa o que importa € a quantidade de
ideias geradas e ndo a qualidade delas, e quando o volume das ideias
comecar a diminuir, o facilitador pode propor o encerramento desta etapa.

4. Critica: o facilitador 1é as ideias emitidas e é feita uma primeira
analise para verificar as quais tem realmente a ver com o problema e se

serdo empregadas.

5. Agrupamento: ap0s a selecdo das ideias, estas sdo agrupadas de
acordo com a semelhanca, isso com a finalidade de impedir multiplicidade

de respostas.

6. Conclusdo: feita a analise dos tOpicos ou respostas, deve-se

selecionar os que respondem a questao exposta no foco.

Conforme Lucinda (2010) o principio de gerar o maior nimero de ideias
possivel tem a finalidade de proporcionar um grande numero de opc¢des, além de
uma ideia ser uma conexao para outra ideia, assim uma ideia absurda podera ser a

conexao para uma ideia relevante para a solucéo do problema.
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A metodologia utilizada para a realizacédo deste trabalho foi o estudo de caso,

exploratorio, qualitativo, quantitativo e descritivo, onde o pesquisador através de

estudos e analises junto a empresa, sugere propostas de adequacdo dos processos

para obter melhorias no setor produtivo.

De acordo com Gil (2009) o estudo de caso indica principios e regras a serem

observados ao longo do processo de investigacdo, envolvem etapas de formulacéo

e delimitacdo do problema, a sele¢do da amostra e os modelos de interpretagao.

Segundo Fleury et al. (2010) o estudo de caso é um trabalho que investiga um

dado fenbmeno dentro de um contexto real contemporaneo por meio de analises

aprofundadas de um ou mais objetos, essa andlise € utilizada para detalhar o

fendmeno, podendo assim sugerir propostas para sua condugdo ou ajustes. Na

Figura 1, seguem cada etapa de conduc¢ao do estudo de caso.

Figura 1: Conducéo do estudo de caso
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Para elaborar o presente trabalho, na etapa de definir a estrutura, foi
mapeada a literatura e descrita na revisdo de literatura, onde foram relacionados
conceitos e definicbes das areas, processos, ferramentas e métodos que seriam

empregados para a elaboracéo do estudo.

Para o tépico de planejamento foram escolhidos os meios que seriam
utilizados para coletar os dados e o0 protocolo para esta coleta, estes dados foram
entdo relacionados e definidos como objetivos do trabalho. Os objetivos seguiram

uma sequéncia que facilitou a execucéo do estudo.

Como todos os dados seriam pesquisados dentro da empresa, 0 pesquisador
constatou que pelo motivo do estudo ser exploratério, os dados seriam coletados por

meio de pesquisa e sua qualidade dependeria do pesquisador.

Para coletar os dados foi realizada anotacfes, cronometragens e elaboracao
de layout, e aplicacdo de ferramentas definidas na etapa de planejamento, para

assim ter o maximo possivel de dados para posterior analise.

Realizado o levantamento dos dados necessarios, foi realizada a analise
destes, onde pode ser verificado os pontos que poderiam ser causadores dos

problemas da pesquisa, estes pontos foram relatados para sugerir solugdes.

O dltimo tépico de um estudo de caso seria a geracdo de relatério, este foi
feito por meio deste trabalho, onde foi descrito o passo-a-passo de cada atividade

realizada para enfim propor melhorias ao processo analisado.

7

De acordo com Yin (2015) o estudo de caso é usado para contribuir ao
conhecimento de diversos fendmenos, dentre eles os organizacionais, surgindo do
desejo de realizar um experimento exploratério, descritivo ou explanatério, sendo
exploratérios aqueles experimentos cuja meta €é desenvolver hipGteses e

proposicdes pertinentes para investigacao posterior.

Segundo Migueles (2004) tem como objetivo situar-se em um problema sobre
o qual o pesquisador ndo tem informagdes ou conhecimentos suficientes para
elaborar hipoteses pertinentes ou para tracar estratégias mais sofisticadas que

permitam atingir objetivos precisos.

O pesquisador realizou sua pesquisa totalmente dentro da organizacao,

realizando anotacdes e coletando dados para a solu¢cdo dos problemas encontrados
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atualmente nas é&reas de estudo, portanto a pesquisa se caracteriza como
qualitativa, que conforme Fleury et al. (2010) a abordagem qualitativa significa o
pesquisador visitar a organizacdo pesquisada fazendo observacbes e coletando
evidéncias, onde a preocupacdo € obter informacdes sobre a perspectiva dos

individuos, bem como interpretar o ambiente da problematica.

O método de pesquisa também é guantitativo, pois trouxe dados de valores
de investimentos e valores de tempos de processos, sendo assim de acordo com
Fonseca (2009) o método quantitativo, pois se baseia em dados mensuraveis,
procurando verificar e explicar sua existéncia, relagdo ou influéncia sobre outra
variavel, buscando analisar a frequéncia de ocorréncia para medir a veracidade ou

nao daquilo que é investigado, por meio de questionarios, célculos de média e

proporcoes.

Segundo Rampazzo (2002), a pesquisa descritiva observa, registra e
correlaciona fatos ou fendmenos sem manipulé-los, procurando assim descobrir com

precisao a frequéncia com que um fenémeno ocorre.

Como a principal ideia do estudo se baseou em levantar informacdes e dados
sem a interferéncia do pesquisador, analisar estes dados e propor melhorias
relacionando alguns valores de investimento, os métodos de pesquisa citados acima
se justificam. Para detalhar como prosseguiu a pesquisa serdao apresentados os

métodos e técnicas utilizados.
3.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADOS

A empresa escolhida para a execucdo deste trabalho foi a Industria
MetalUrgica Inovagéo Ltda., que atualmente tem sua gestao totalmente coordenada
pela Stara S/A. O estudo de caso que este trabalho aborda teve inicio com a busca
de dados nos setores em que hipoteticamente haveria maiores ganhos na

implantacéo de melhorias.

Os setores escolhidos foram a logistica interna de abastecimento da
montagem final e a montagem final, pois estes setores possuem dependéncia um do
outro, devido ao fluxo continuo de itens interligando estes, e qualquer alteracao tanto
na estrutura fisica, quanto nos processos de um, automaticamente afetaria o outro

setor. O produto escolhido o escarificador FOX 13 hastes, conforme Figura 2.
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Figura 2: Escarificador FOX 13 hastes

Fonte: Site da Stara.

O produto foi escolhido pois a linha de escarificadores possui maior saida e
exige maiores operacdes dentro dos setores estudados. O escarificador sera
desmembrado em subconjuntos e operacdes que o compdem, para assim ter melhor
entendimento de cada operacdo e analisar de forma mais minuciosa 0S seus

processos com o intuito de encontrar as perdas e propor melhorias.

Foi realizado por meio de medi¢cOes e elaboracdo do projeto da planta em
sistema tridimensional a criacdo do layout dos dois setores em estudo. JA com o
desenho do layout foi possivel fazer o estudo de layout atual, este realizado para
descobrir se o arranjo fisico € o adequado, caso néo for entdo identificar onde propor

readequacoes.

A ferramenta de mapeamento de fluxo de valor foi empregada para analisar
0s processos e o fluxo de materiais dentro destes, com a andlise sera possivel

evidenciar pontos onde existem perdas.

Juntamente com o mapeamento do processo pode ser realizado o diagrama

de espaguete que possibilitou a analise das distancias percorridas e as
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movimentagdes durante as atividades. O estudo de movimentos e de tempos foi feito

atraves de cronometragem e filmagem das operacdes.

Apés implementar as ferramentas descritas acima, segue-se com as
propostas de melhoria, e neste momento foi utilizada a ferramenta brainstorming,
gue € uma ferramenta ja utilizada no sistema lean manufacturing da empresa, com o

intuito de encontrar melhorias por meio de sugestdes dos colaboradores da area.

Com todos estes dados levantados foi possivel sugerir alguns investimentos,
um layout mais apropriado e também sugerir proposta de um método mais eficiente
de separar e enviar para a montagem os componentes de fixacdo dos

escarificadores.

3.2 MATERIAIS E EQUIPAMENTOS

Para a realizacdo do estudo do presente trabalho foram utilizados alguns
materiais e equipamentos como computador, lapis, borracha, caneta, impressoes,
folhas oficio em branco, régua, etc. Para auxiliar no estudo de movimentos e de
tempos, juntamente com o0 mapeamento dos processos foram utilizados o
cronbmetro e maquina fotogréfica, além da utlizagdo do programa Excel para
elaborar as planilhas e Word para digitar o presente estudo de caso. Para a
elaboracdo do layout e diagrama de espaguete foi utilizada trena e os programas

Creo Parametric e Paint.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Neste capitulo sdo apresentadas informacdes levantadas da empresa, analise
e interpretacbes das mesmas, que nortearam o presente estudo. Inicialmente séo
apresentadas caracteristicas da empresa onde foi realizado o estudo de caso,
posteriormente, a descricao dos dados e suas interpretacoes.

4.1 APRESENTACAO DA EMPRESA

A empresa Industria Metallrgica Inovacgéo Ltda esta no mercado ha mais de
20 anos, e em meados de 2014 teve sua planta adquirida pela empresa STARA S/A,
que atualmente é mantenedora de toda a planta e processos produtivos ali
presentes, ficando somente a razdo social com o antigo nome devido a algumas

pendéncias juridicas a solucionar.

De acordo com informacfes do setor de recursos humanos da empresa,
foram levantados os dados de que a empresa STARA S/A estd no mercado a mais
60 anos, com sua matriz situada na cidade de N&ao-Me-Toque — RS, com
aproximadamente 2000 funcionarios e com duas filiais, uma situada em Carazinho —
RS, com quase 300 funcionéarios, com foco na producéo de itens de fundicdo que
abastecem a matriz e a outra filial em Santa Rosa — RS, que conta com mais de 200
funcionérios. Toda a sua producéo € voltada para o setor agricola, com produtos de
alta qualidade e com enfoque na agricultura de precisdo. Atualmente atua em todo o
territério nacional, presente nos cinco continentes, exportando para mais de 35

paises.

Com produtos como pulverizadores, plantadoras e semeadoras,
distribuidores, tratores, carretas agricolas, plataforma de milho, escarificador, plaina

agricola dianteira, subsoladores, niveladores de solo entre outros.

A unidade em que foi realizado o trabalho foi a de Santa Rosa, que conta com
mais de 200 funcionarios, area de terreno com cerca de 23431,05 m?, area coberta
total de 6911,88 m?, area util livre de 11119,19 m2 e area nao utilizada com 5400 m?,
representadas conforme ilustrada na Figura 3. A sua area fabril conta com setores
de corte, conformacéo, logistica, solda, pintura, montagem final e expedicéo, além

de setores de apoio como manutencao e ferramentaria. Esta unidade produz seus
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itens e fornece para a matriz, sendo estes itens conjuntos soldados, itens com

acabamento em pintura e também pré-montagens.

Figura 3: Imagem aérea da empresa

Fonte: Google Maps, 2018.

Por meio da observacdo da imagem aérea da empresa, pode-se ter uma

visualizacdo de como esta disposta a estrutura fisica da fabrica.
4.2 SITUACAO ATUAL DA EMPRESA

Neste item é abordada a situagdo atual da empresa somente dos setores que
serviram como objeto de estudo deste trabalho, que sdo os setores da logistica
interna de abastecimento da montagem final e a montagem final. A escolha de
estudar os dois setores foi em virtude da alta dependéncia um do outro, estando
estes totalmente interligados, por esse motivo caso for sugerida alguma proposta

para um, afetaria o outro.

A empresa manufatura variados itens, mas para a realizacdo deste estudo foi
escolhido o produto que envolve mais processos dentro dos setores estudados, foi
selecionado para andlise o produto escarificador FOX 13 hastes, da familia dos
escarificadores que também conta com o FOX 7 hastes, FOX 9 hastes, FOX 11
hastes e FOX 15 hastes, todos estes seguem o mesmo fluxo no processo, existindo
entre eles apenas algumas mudancas em relacdo aos seus tamanhos e nimero de

subconjuntos.
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Os escarificadores sé@o pré-montados e colocados seus subconjuntos em uma
embalagem de madeira, salvo o chassi principal conforme Figura 4, e séo enviados

para a matriz localizada na cidade de Ndo-Me-Toque-RS.

Figura 4: Embalagem de madeira dos subconjuntos e chassi principal

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

Para detalhar a situacao atual foram utilizadas as ferramentas de estudo de
layout, mapeamento de fluxo de valor, diagrama de espaguete e brainstorming que

sao apresentados nos proximos topicos.

Deve-se deixar observado que no emprego das ferramentas, algumas
atividades terdo seus nomes técnicos substituidos por nomenclaturas utilizadas
normalmente no chdo de fabrica, um exemplo € a separacdo de itens dentro da
logistica e posterior envio para a montagem final, esta operacéo recebera o nome de

“pagamento”, nome este utilizado atualmente no chéo de fabrica.
4.2.1 Layout atual

O layout atual dos setores em estudo foi desenvolvido pelo autor com o
auxilio do software Creo Parametric. Para o esboco deste layout, o autor realizou as
medicOes das areas, da estrutura fisica instalada, das bancadas, prateleiras e outros
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itens de auxilio para os processos desenvolvidos dentro dos setores de estudo, ao
concluir as medicOes foi desenvolvido o projeto no software. Para demonstrar como
estdo dispostos os materiais, embalagens e produtos dentro dos setores, estes
foram importados de seus projetos e incorporados ao layout resultando assim em

sua disposicdo conforme Apéndice A.

A elaboracdo do layout foi importante para visualizar amplamente a area
estudada e assim realizar o estudo de layout sem a necessidade de estar a todo
momento presente fisicamente dentro do setor. Outras facilidades estdo em verificar
distancias e posicionamentos para futuras modificacdes deste e delimitar as areas

pertencentes a cada setor, célula, local de armazenagem e espera de itens.

4.2.1.1 Estudo de layout

O layout ideal tem como finalidade adequar a estrutura, materiais e mao-de-
obra com a intencdo de reduzir ou evitar perdas nas operacfes realizadas dentro
dos setores. Uma das propostas de realizar o estudo de layout, portanto é encontrar

onde estao estas perdas.

Estudando o layout atual foi possivel verificar quais sdo 0s principais pontos
responsaveis por algumas perdas existentes, nos processos de manufatura do
escarificador 13 FOX hastes, dentro dos setores da logistica interna e montagem

final.

Realizando a analise pode-se verificar que alguns locais que possuem
processos dependentes, um do outro no sequenciamento das operacdes de
manufatura do item estudado, estdo distantes, isso gera perda em movimentacdes

elevadas ou desnecessarias.

Uma das primeiras operacfes € o processo de pagamento dos itens para a
montagem, porém o local de armazenagem dos itens menores se encontra distante

do setor da montagem, como pode ser verificado na Figura 5.

No layout abaixo, a area demarcada na cor vermelha representa o setor da
montagem final, e as areas em demarcadas em roxo e cor-de-vinho representam o

mercado externo e o local de armazenagem dos itens menores, respectivamente.
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Figura 5: Posicéo dos setores
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

Essa distancia entre o setor e o local de armazenagem gera perda em

movimentacao durante a realizacédo do processo de pagamento dos itens.

s

O solo do patio entre a montagem e o mercado externo é acidentado
conforme Figura 6. Além da distancia ser grande, a movimentacao entre os setores
deve ser feita com o auxilio de empilhadeira, pois o solo impossibilita a
movimentag&o dos carros kit ser feita somente pelos colaboradores em virtude de os

rodizios dos carros nao rodarem normalmente no solo.
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Figura 6: Solo do patio acidentado

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

Analisando a disposicdo das células dentro do setor de montagem, foi
verificado outro distanciamento entre células com processos subsequentes, este
distanciamento esta entre o local das células de montagem dos itens que véo na

embalagem de madeira e o local das embalagens de madeira conforme Figura 7.

Figura 7: Posicéo das células e local

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.
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Na figura acima, o setor de montagem esté representado na area demarcada
na cor vermelha, e o local das células de montagem dos itens que vdo na
embalagem de madeira e o local das embalagens de madeira estdo demarcados

nas cores azul e marrom, respectivamente.

Os itens sdo montados nestas células de montagem da area em azul e séao
acomodados dentro das embalagens de madeira, que estdo posicionadas na area
em marrom, e para levar os itens até as embalagens a movimentacdo € realizada

com auxilio de paleteira.

Estas verificacbes encontradas por meio do estudo do layout servem para
comprovar que o arranjo fisico utilizado atualmente pela empresa ndo esta
apropriado, portanto este deve receber alteracbes para melhorar a eficiéncia dos

processos internos dos setores estudados.
4.2.2 Mapeamento de fluxo de valor atual

Para a manufatura do escarificador FOX 13 hastes, sdo necessarias
operacbes de pagamento de itens, montagem de subconjuntos e preparacdo de
embalagem. O mapeamento de fluxo de valor foi a ferramenta utilizada para poder
verificar onde estdo as perdas nessas operagdes que fazem parte do escarificador.
Todo o processo de manufatura foi dividido em trés operacdes maiores que sao as
operacdes de pagamento, montagem e acomodacdo dos itens que vao dentro da
embalagem de madeira, os itens que vao montados no chassi principal e o

pagamento dos itens do mercado interno.

4.2.2.1 Itens que vao dentro da embalagem de madeira

Os subconjuntos que sdo montados nas células de montagens dos itens que
vao na embalagem de madeira foram divididos de acordo com seus fluxos, gerando
assim sete fluxos a serem mapeados: fluxo do conjunto rolo do escarificador;
conjunto braco do rolo do escarificador ; conjunto boca de lobo e estabilizador do
conjunto cabecalho do escarificador; conjunto cabecalho do escarificador; conjunto
disco de corte do escarificador; batentes e chave do rodado do escarificador e os

suportes dos discos do escarificador.
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O conjunto do rolo do escarificador conforme Figura 08, é formado
basicamente por duas pecas maiores, que sdo o rolo principal e o chassi do rolo, e

para a fixacdo destas duas pecas sao utilizados alguns elementos menores.

Figura 8: Rolo do escarificador

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

As duas pecas maiores do conjunto saem do setor da pintura em uma
embalagem especifica para este item, e ap0s sdao armazenadas no mercado
externo, no local de armazenagem de pecas maiores. Este conjunto € pago pela
logistica para a montagem com o auxilio de empilhadeira, e sempre em pares, a
célula de montagem deste item fica longe da embalagem de madeira, por isso sdo
montados e devem ser movimentados com paleteira até onde a talha tenha acesso
para eleva-los e acomoda-los na embalagem de madeira de transporte final. Para
demonstrar o fluxo deste processo e verificar possiveis perdas, foi realizado

mapeamento de fluxo de valor que esta conforme pode ser visualizado Apéndice B.

No mapeamento € visivel o tempo total de 2150 segundos gastos em
operacoes e a distancia percorrida total de 69,5 metros, para a manufatura dos rolos
dentro dos setores, pode ser verificado também perdas em movimentar os rolos do
escarificador da porta do setor de montagem até sua célula, e perda de tempo de
movimentagdo na atividade de trazer os rolos montados proximo da talha para enfim

posiciona-los dentro da embalagem de madeira.
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O conjunto braco do rolo do escarificador conforme Figura 09, é montado em
quatro unidades, pois séo utilizados dois destes conjuntos para cada conjunto rolo

do escatrificador.

Figura 9: Conjunto braco do rolo do escarificador

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

Os componentes destes bragos, que possuem armazenagem no mercado
externo, pagos pela logistica em carro kit, sdo montados em sua célula,
acomodados em dois estrados de madeira. A célula se encontra distante da
embalagem final de transporte, entdo a movimentacdo para levar as quatros
unidades é feita por paleteira e necessita de rampa para suprir o desnivel entre a
embalagem e o piso da fabrica e assim facilitar acesso com a paleteira dentro da
embalagem para acomodacdo dos itens com seus respectivos estrados. Para
melhor entendimento e verificar perdas, o fluxo deste item foi mapeado conforme

Apéndice C.

No fluxo dos bracos do rolo do escarificador pode ser verificado o tempo total
de 3135 segundos e a distancia total percorrida de 67 metros, dentro dentes dados
algumas movimentagBes podem ser eliminadas para reduzir estes niumero, algumas
delas tem relagdo com o pagamento do carro kit, pois a logistica necessita
encaminha-lo até a montagem e o montador faz a movimentagdo de a cada novo
processo buscar o carro kit na porta da montagem e levar até a célula para montar,

existe também o excesso de atividades para posicionar os bragcos dentro da
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embalagem de madeira, este excesso se da em operacdes de posicionar rampa
para a paleteira posicionar os bracos dentro da embalagem de madeira.

O conjunto boca de lobo e estabilizador do cabecalho do escarificador
conforme Figura 10, sdo montados em 1 unidade de cada, o conjunto boca de lobo

demanda um namero maior de itens e uma pré-montagem ja o estabilizador néo.

Figura 10: Conjunto boca de lobo e estabilizador do cabecalho do escarificador

Estabilizador do cabecalho
do escarificador

Conjunto bocé ae lobo do
cabecalho do escarificador

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

Os subconjuntos do cabecalho atualmente sdo armazenados no mercado
externo, no local de armazenagem dos itens menores e S40 pagos na montagem em
pallet, transportados por empilhadeira, a embalagem do cabecalho possui lugares
especificos para estes itens. Porém nao estdo sendo utilizados devido a possivel
ocorréncia de danos na pintura dos itens, isso pelo mau cuidado com a embalagem,
os feltros que serviriam para esta protecédo da pintura ndo estdo mais presentes na

estrutura da embalagem.

A logistica paga estes itens, eles sdo pré-montados na sua célula e aguardam
montagem final no cabecalho do escarificador. O fluxo destes dois itens foi mapeado
conforme Apéndice D, que demonstra um tempo e distancia total de processo de
775 segundos e 36,5 metros, grande parte destes valores tem relacdo com a perda
de tempo em processo com materiais de consumo, realizando operacdes que nao

agregam valor, como buscar pallet e cobri-los com plastico bolha para efetuar o
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pagamento dos itens, e posterior a pré-montagem destes itens ter a necessidade

levar o pallet até a saida do setor e descartar o plastico bolha.

O conjunto cabecalho do escarificador conforme Figura 11, € montado

somente 1 unidade por escarificador.

Figura 11: Conjunto cabecalho do escarificador

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

O conjunto principal do cabecalho é colocado na sua embalagem pela pintura,
e armazenado no mercado externo, no local de armazenagem dos itens maiores,
este item € pago pela logistica também com auxilio de empilhadeira. Na sua célula
de montagem sdo montados seus subconjuntos e outros elementos de fixacdo, apos
isto é finalmente inserido dentro da embalagem de madeira. Este fluxo foi mapeado

conforme Apéndice E.

No fluxo do processo do cabecalho do escarificador as perdas sdo verificadas
em movimentar o cabecalho da porta do setor até a célula de montagem e posterior
atividade de trazer a embalagem vazia novamente até a porta. O tempo total de
processo deste item é de 1845 segundos, tendo sua maioria voltada para a
montagem do conjunto, a distancia total € de 72,5 metros, com mais da metade
deste valor ser empregada na operacéo de buscar o item no patio e disponibilizar no

setor de montagem.



49

O conjunto disco de corte do escarificador conforme Figura 12, é montado em

treze unidades para o escarificador FOX 13 hastes.

Figura 12: Conjunto disco de corte do escarificador

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

Atualmente os itens dos discos de corte sdo pagos em carros Kit, estes carros
séo abastecidos no mercado externo, préximo ao local de armazenagem dos itens
menores, e apds sdo transportados por empilhadeira até a montagem final. Os
discos sdo montados em sua célula de montagem e acomodados em estrados de
madeira com trés niveis de elevacdo, sendo acomodados cinco discos no primeiro
nivel, entdo é colocado outro estrado acima e este € pregado, sdo colocados mais
cinco discos, mais um estrado é pregado acima e por fim sdo colocados os ultimos
trés discos. Estes estrados sdo pregados para as camadas ndo cairem uma de cima
da outra, podendo ocasionar um acidente no transporte, pois a célula de montagem

dos discos fica longe da embalagem de madeira.

Devido a desniveis do piso da fabrica e o piso da embalagem de madeira,
deve ser utilizada uma rampa para suprir este problema e acomodar o estrado com

os discos na embalagem. Este fluxo todo foi mapeado conforme Apéndice F.

O mapeamento evidencia o tempo total das operacdes de 8050 segundos,
sendo 490 segundos de operagdes que nao agregam valor ao produto ou sao
desperdicio, como a movimentacdo de buscar o carro kit na porta, pregar o estrado

de madeira para evitar queda dos discos do estrado e utilizar rampa para posicionar
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os discos na embalagem de madeira. Somando as distancias, estas totalizaram 72
metros percorridos para o processo dos discos de corte do escarificador.

O batente e chave do rodado do escarificador conforme Figura 13, sao
montados de forma simples, o batente € montado em duas unidades e a chave é

embalada somente uma unidade.

Figura 13: Batente e chave do rodado do escarificador

o
0
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J Chave do rodado do escarificador
|-
Batente do rodado do
escarificador

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

Os batentes e a chave do rodado do escarificador sédo pagos em pallet, que
sdo transportados de empilhadeira até a montagem, na célula de montagem do
cabecalho, os batentes recebem seus elementos de fixacdo (parafusos e porcas)
gue recebem leve aperto e apos isto sdo embalados de forma individual. A chave
também € embalada, a embalagem é feita somente com plastico bolha e fita adesiva
e apos isto sdo levados até a embalagem de transporte final. O fluxo deste item foi
mapeado conforme Apéndice G.

O mapeamento dos batentes e chave do rodado do escarificador evidencia a
utilizacdo de 535 segundos de tempo e 51 metros de distancias percorridas para
processar os itens, uma parte destes numeros é em virtude de opera¢cdes com uso
de pallet e plastico bolha, e também a operagdo de preparar estes para realizar o
pagamento dos itens, como operacdes que nao agregam valor e demandam tempo

e distancias percorridas desnecessariamente.
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O suporte dos discos ilustrado na Figura 14, sdo montados em duas
unidades, esta montagem é simples, pois é realizada somente a montagem dos
itens de fixacdo neles, e realizado um aperto basico para estes ndo cair dentro da

embalagem de madeira.

Figura 14: Suporte dos discos

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

Atualmente os suportes do disco sdo pagos em pallet e sempre em pares, e
sdo transportados de empilhadeira até a montagem, o pagamento em pallet reduz o
espaco fisico do setor da montagem. O fluxo do processo de pagamento e

montagem deste item estd4 conforme Apéndice H.

No mapeamento dos suportes do disco ficam evidenciados os tempos em
movimentacdes de pegar o pallet com os suportes na porta do setor e levar até a
area de espera, para depois de montados trazer estes suporte até a talha e levar o
pallet até a porta, estas movimenta¢cdes somam 100 segundos que ndo agregam
valor, e faz parte do tempo total de 520 segundos utilizados para este item, a
distancia total percorrida no fluxo do item é de 62 metros, com a maioria voltada

somente para o pagamento dos suportes.

Para posicionar, todos estes itens citados anteriormente, dentro da
embalagem de madeira, se fazem necessario um processo de pagamento desta

embalagem de madeira, aberta e preparacdo, acomodacgéao dos estrados (chamados
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de cama no mapeamento), e fechamento da embalagem. Este processo também foi
mapeado conforme Apéndice I.

O processo da embalagem de madeira tem um tempo total no valor de 3670
segundos e a distancia total percorrida de 187,5 metros. As perdas encontradas no
mapeamento das embalagens de madeira ficam evidenciadas no processo de levar
os estrados em locais distantes da embalagem, somando 90 segundos e em
operacbes que nado agregam valor ao produto, como toda a preparacdo da
embalagem nas atividades de abri-la e fecha-la.

4.2.2.2 Itens que vao montados no chassi principal

Os itens que ndo sado transportados dentro da embalagem de madeira, sdo
pré-montados no chassi principal, isso é realizado para otimizar as cargas durante a
expedicdo dos produtos e assim reduzir valores com frete, além de gerar mais

ganhos podendo negociar com a matriz mais valor a ser cobrado por mao-de-obra.

O chassi principal e seu eixo de rodado ja saem da pintura e vao diretamente
para o setor da montagem, sem passar pela area de mercado, e como 0 pagamento
deste item ndo sofre grandes alteracfes, nao foi necessario realizar mapeamento
deste processo, porém o0s processos de seus subconjuntos foram divididos em

quatro fluxos e mapeados a fim de buscar propostas para melhorias.

Os subconjuntos com seus fluxos mapeados foram: conjunto brago do rodado
do escarificador; as mesas do conjunto desarme do escarificador; os conjuntos mola
do conjunto desarme do escarificador e o conjunto suporte do cilindro do

escarificador.

O conjunto braco do rodado do escarificador conforme Figura 15, € montado

no escarificador em duas unidades, uma em cada lado do eixo do rodado.

Os bracos do rodado séo pagos pela logistica para a montagem em pallet, e
em virtude de seu elevado peso a atividade de pagamento e montagem é realizada
por dois colaboradores, e também por ser pagos desta maneira algumas vezes
ocorrem riscos na pintura do item. O fluxo deste item foi mapeado para encontrar

possiveis perdas neste processo e esta conforme Apéndice J.
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Figura 15: Conjunto braco do rodado do escarificador

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

Devo salientar que o mapeamento foi realizado com a operacéo sendo feita
por dois colaboradores e mesmo assim possui tempo total de 900 segundos, 0 uso
de pallet e plastico bolha para o pagamento do item, ocasionam operacfes de
preparacao e descarte destes, que ndo agregam valor, além do processo de apés a
operacdo ter a necessidade de enrolar a mangueira utilizada, somando 110
segundos que néo agregam valor. A distancia total percorrida ficou em torno de 32,5

metros.

Figura 16: Conjunto desarme do escarificador

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.
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A base, mesa e conjunto mola que compdem o0 conjunto desarme do
escarificador conforme Figura 16, sdo pagas em treze unidades que irdo ser

montadas no chassi formando treze conjuntos desarme.

A base é o item que se encontra na parte inferior no conjunto desarme do
escarificador na figura acima, a mesa € o item que esta no centro e o conjunto mola

€ 0 que se encontra na parte superior da figura.

Para as bases, as mesas e 0s conjuntos mola, existe carro kit para cada item,
porém as bases e as mesas ndo necessitam de pré-montagem antes de ser fixadas
no chassi principal, entdo o fluxo destes itens foi mapeado conforme Apéndice K.
Este mapeamento foi realizado utilizando os processos dos dois itens em conjunto,

devido ao fato que um item quando € montado no chassi ele depende do outro.

No mapeamento das bases e mesas do conjunto desarme do escarificador, o
tempo total de processo foi verificado no valor de 1545 segundos e o somatério das
distancias percorridas de 86 metros. Neste processo ocorrem movimentacoes de
levar os carros kit até a montagem, esta operacéo é realizada por empilhadeira, mas
nem sempre existe a disponibilidade imediata da empilhadeira quando é solicitada, e
esta movimentacdo pode ter seu tempo reduzido ou eliminado, pois ndo agrega
valor ao produto.

Os conjuntos mola necessitam uma pré-montagem e esta é realizada em seu
carro kit mesmo, portanto o0 mapeamento deste item, que também faz parte do

conjunto desarme, foi mapeado em separado e esta descrito conforme Apéndice L.

As movimentacdes evidenciadas no fluxo dos conjuntos mola sdo similares as
do fluxo das bases e mesas do conjunto desarme do escarificador, e assim podem
ser reduzidas da mesma forma, em quesitos de reduzir distancias. O tempo gasto no
processo das molas esta representado no mapeamento como tempo total de 1320

segundos e a distancia de 26 metros para processar o item.

O suporte do cilindro do escarificador conforme Figura 17, € montado em 2

unidades, uma em cada lado do chassi principal do escarificador.
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Figura 17: Suporte do cilindro do escarificador

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

Os suportes do cilindro possuem o0 mesmo processo de pagamento dos
bracos do rodado e também existe a dificuldade de montagem e pagamento ser
realizada somente por um colaborador devido ao seu elevado peso, portanto para
esta atividade atualmente sao utilizados dois colaboradores. O fluxo do processo
deste item foi mapeado e esta conforme Apéndice M.

O mapeamento de fluxo de valor dos suportes do cilindro do escarificador se
assemelham ao mapeamento dos bracos do rodado do escarificador, pois possuem
também suas atividades realizadas por dois colaborados devido ao peso do item. A
utilizacao de pallet e plastico também existe neste processo, gerando operacdes que
ndo agregam valor, como buscar estes materiais e encaminhar os itens até a
montagem, e posteriormente operacdes de descarte destes. Para realizar todas as
operacbes necessarias para o item, é destinado o tempo de 680 segundos e séo

percorridos 22,5 metros, conforme foi evidenciado no mapeamento.
4.2.2.3 Itens do Mercado Interno

Os elementos de fixacdo e demais itens que sdo estocados no mercado
interno possuem outro processo de pagamento para a montagem. Atualmente o
colaborador da area recebe as Ordens de Producédo dos escarificadores que serédo
produzidos na semana, e realiza 0 pagamento dos mesmos por dia, sendo efetuado

um dia antes o pagamento dos itens que serdo montados no dia posterior.
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Diariamente sdo montados 3 escarificadores e cada célula de montagem
possui um carro kit que comporta os itens do mercado interno para estes 3

escarificadores do dia, este carro esta disposto no local conforme Figura 18.

Figura 18: Carro kit na célula

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

O colaborador do mercado interno possui um carro kit semelhante para cada
célula, e quando efetua o pagamento dos itens, ele paga no seu carro kit, se desloca
até a célula na montagem e efetua o transbordo dos itens para as caixas com 0s
respectivos codigos. Sdo quatro células que possuem estes carros, a célula de
montagem dos discos; a célula de montagem do cabecalho; a célula de montagem
do chassi principal e a célula de montagem dos bracos do rolo (esta célula também

comporta os itens para montagem do restante dos subconjuntos do escarificador).

Foi realizado o mapeamento do processo de pagamento dos itens do

mercado interno nestes quatro carros, e esta representado conforme Apéndice N.

O mapeamento de fluxo de valor dos itens do mercado interno demonstra que

esta operacdo demanda 7648 segundos e 956 metros, ficando esta operagéo
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evidenciada como a que possui maior distancia percorrida, isso se da pelo motivo da
repetitividade de operacgdes, pois em algumas situagBes o colaborador da logistica
busca o item de mesmo cddigo no local de armazenagem, porém este item possui
necessidade em Ordem de Producéo diferente, por isso ele busca mais de uma vez
o item. Outras perdas verificadas sdo o volume de movimentacdo para buscar um
namero reduzido de item no local de armazenagem, ou seja, o colaborador de
desloca muito para buscar poucos itens, e isto ocorre em um elevado volume de
vezes e diariamente, e a operacdo de fazer o transbordo dos itens separados para
as caixas que estdo nas células de montagem, essa operacdo utiliza muito tempo

em transporte, pois cada carro € levado de uma vez.

Com a realizagdo de todos estes mapeamentos de fluxo de valor dos
processos da situacdo atual da empresa, seré possivel fazer a analise detalhada de

cada um e verificar em que pontos podem ser sugeridas propostas de melhoria.
4.2.3 Diagrama de Espaguete

O diagrama de espaguete foi realizado esbocando as movimentacoes feitas
em cada mapeamento de fluxo de valor, no layout atual da empresa. Todas estas
distancias percorridas puderam ser mensuradas e visualizadas no diagrama de

espaguete conforme Figura 19.

s

No diagrama de espaguete atual é possivel verificar o alto nivel de
movimentacdo dentro dos setores pesquisados, além de algumas distancias muito

grandes entre um processo e outro.

Para mensurar as distancias totais foram somadas as distancias percorridas
em todos os mapeamentos de fluxo de valor, resultando no total das distancias
percorridas com o processo atual sédo de 1,742 quildbmetros por dia, semanalmente
totalizam 8,710 quildbmetros (considerando cinco dias trabalhados na semana),
considerando no més sdo 34,840 quildmetros (considerando vinte dias trabalhados
no més), ou 383,24 quildbmetros por ano (considerando onze meses trabalhados no

ano).
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Figura 19: Diagrama de espaguete da situacao atual

MontagemFinal Mercado Interno
== -
/ |
(K 7
'." It f7
5‘ ;—':7:, = =
( B .oa : | m
[— -
\ b c o= .
| H
) piitth

Area dos pallet's

1 L | | J
Mercado Externo

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.
4.2.4 Brainstorming

A utilizacdo da ferramenta brainstorming foi empregada juntamente com o0s
colaboradores da area, esta técnica ja € utilizada na empresa para contar com a
participacdo dos colaboradores em sugerir ideias de melhorias para o sistema lean
manufacturing, sistema este que ha pouco teve inicio sua implementacdo na

empresa.

Alguns colaboradores foram convidados a participar desta atividade, entéo foi

marcada uma data e horario para que estes comparecessem na sala de reunido da
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empresa, onde o pesquisador explicou o funcionamento da ferramenta que seria

empregada naquele momento.

O tema do brainstorming foi definido, e os colaboradores foram convidados a
sugerir melhorias para os processos de manufatura do escarificador FOX 13 hastes
nos setores da logistica interna e montagem final. Aos poucos foram surgindo as

sugestdes que foram anotadas conforme Quadro 1.

Quadro 1: Brainstorming

BRAINSTORMING

)
o

Sugestodes

Reduzir uso de pallets

Embalagem para os bracos do FOX

Reduzir uso de empilhadeira dentro do setor

Ajustar caixas do FOX

Fazer caixas para 0s pregos

Desenvolver embalagem para os suportes do disco

Mais carros kit para pagamento dos parafusos

Dispositivo para plastico bolha

O 0N IWIN|(F

Demarcar areas nas células

=
o

Fazer manutencdo nos carros kit e embalagem

Estrados de madeira da caixa do FOX sem local

|
|

=
N

Comprar mais uma paleteira

[
w

Pagar os suportes do disco um par de cada vez, pois falta espaco

-
SN

Comprar mais apertadeiras

=
(62}

Furar carros kit para escorrer agua da chuva

=
(o3}

Colar feltro nas embalagens dos rolos

o
\‘

Ajustar embalagem do cabecalho para altura da paleteira

Trocar rodizio dos carros kit

[
(00}

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

Foi deixado claro aos colaboradores que estas ideias seriam analisadas
posteriormente e algumas poderiam ser implantadas ou ndo, ou outras ideias ap0s

as analises poderiam surgir e complementar estas listadas.

Ao fim da implementacdo da ferramenta foi agradecida a participacao de
todos e demonstrado oportunidade de caso surgir alguma ideia a mais, esta ser

repassada também ao pesquisador.
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4.3 PROPOSTAS DE MELHORIAS

Apos fazer o levantamento e detalhamento dos dados da situacao atual, foi
realizada a analise do estudo de layout, dos mapeamentos de fluxo de valor, do
diagrama de espaguete e do brainstorming. O pesquisador analisou os dados,
realizou analises dos mesmo e a partir destas elaborou algumas propostas de
melhorias para os setores estudados, conforme sdo apresentados nos proximos

topicos.
4.3.1 Alteracdo do método de pagamento dos itens do mercado interno

Ao realizar a analise do mapeamento de fluxo de valor do pagamento dos
itens do mercado interno (elementos de fixacdo em sua maioria), foi possivel
verificar que este possui um grande volume de movimentacdes repetitivas, e quando
verificado as caixas de armazenagem destes itens nos carros kit, notou-se que o

espaco que sobra, no caso da maioria dos itens, € bastante representativo.

Nas ideias geradas no brainstorming e representadas no Quadro 01, um dos
colaboradores sugeriu adicionar mais carros kit neste processo de pagamentos de
“parafusos” (ou pagamento dos itens do mercado interno), porém analisando estes
dados, verificou-se que o que ele necessita ndo sao necessariamente os carros kit, e

sim um volume maior de itens disponiveis em sua célula de montagem.

Como o0 pesquisador possui experiéncia de ter trabalhado em outras
empresas que utilizam outros métodos de pagamento destes itens, a proposta
sugerida é trocar o método de pagamento dos itens do mercado interno. O método
atual é baseado no pagamento por Ordem de Producdo (OP) onde a logistica
confere a necessidade que esta descrita em cada OP, separa somente a quantidade
solicitada e envia para a montagem, este processo atual estd descrito conforme

Apéndice N.

O meétodo proposto € o pagamento por ponto de uso, onde através de
investimento em trés novas prateleiras conforme Figura 20, cada célula de
montagem do escarificador possuira uma prateleira deste modelo, com a finalidade

de acomodar um volume maior de itens e comportar duas caixas para cada item.
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Figura 20: Prateleira para ponto de uso
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Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

Cada prateleira recebera um endereco para cada item, neste endereco ficardo
duas caixas, que em alguns casos as caixas serdo maiores que as atuais,
dependendo do volume e rotatividade do item que serd comportado, as caixas

receberdo o maximo de itens que puderem comportar.

As prateleiras foram projetadas para pagamento pela parte traseira e acesso
aos itens pela parte frontal. Portanto a parte traseira ficara voltada para o corredor,
assim o colaborador do mercado interno ndo precisara entrar dentro da célula de
montagem para efetuar a reposicéo dos itens, proporcionando reduzir a interferéncia
durante o processo de montagem dos itens, esta interferéncia atualmente se da em
virtude de em alguns casos 0s montadores necessitarem parar suas atividades para

o colaborador da logistica efetuar a reposicéo dos itens.

Atualmente sdo utilizados quatro carros kit, mas a proposta é unir o
pagamento dos itens no mercado interno da célula de montagem dos conjuntos
disco de corte do escarificador, com a célula dos conjuntos braco do rolo do
escarificador, resultando assim no investimento de somente prateleiras. Para fazer o
levantamento do custo de investimento desta proposta de melhoria, 0 projeto da
prateleira foi cadastrado no sistema da empresa que gerou um relatério de custos

gue foi adaptado conforme Quadro 2.
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Quadro 2: Relatorio de custos da prateleira ponto de uso

CUSTO MATERIA-PRIMA

REFERENCIA DESCRICAQ QUANTIDADE CUSTO UNIT CUSTO TOTAL
CH3,17-1  [CH3,17X1200 SAE 1010/20 FQ 198,949 RS 162 [RS 322,30
CUSTO TOTAL DE MATERIA-PRIMA RS 322,30

CUSTO MAQUINAS
NOME DO GRUPO DE MAQUINAS | TEMPO PROD CUSTOD CUSTO TOTAL
ST-PLASMA 15M 00:58:36| RS 23390 RS 228,44
ST-DOBRADEIRA 40400 03:25:30| RS 141,83 | RS 485,77
CUSTO TOTALMAQUINAS RS 714,21
CUSTO TOTAL DE PRODUCAO | RS 1,036,51

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

As prateleiras foram totalmente projetadas com chapa da mesma espessura,
portanto existe somente um tipo de matéria-prima. Vale salientar que este item foi
projetado e feito o levantamento de custos considerando a manufatura interna deste

produto.

Os custos sdo subdivididos em duas categorias, que sdo 0 custo de matéria-
prima, com sua quantidade fornecida em quilogramas, e o custo de maquinas, que é
o tempo de operacao de cada maquina para realizar as opera¢cdes necessarias para
a manufatura do item, estas duas categorias determinam o custo total de producéo.
Como serdo 3 prateleiras, entdo o custo final deste investimento sera em torno de
R$ 3109,52.

Com este novo método de pagamento por ponto de uso, o pagamento de
itens do mercado ndo tera mais a necessidade de ser feito diariamente e sim
somente uma vez por semana, para suprir a necessidade de itens com rotatividade e
tamanho maior, e também repor algum item que esteja com uma das caixas vazias.
Este pagamento semanal sera possivel, pois a montagem final ter4 & sua disposicao

um volume maior de itens e, portanto, levard mais tempo para consumi-los.

Este método reduzird também o volume de carros kit utilizados para o
pagamento, necessitando somente de um que serd utilizado para recolher as caixas

vazias nas células, e levar de volta estas caixas abastecidas. O local em que estes
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carros ficavam acomodados dentro do mercado interno poderéo ser destinados para

outra fungéo.

4.3.2 Alteracdo do layout

Como pode ser verificado na realizacdo do estudo de layout descrito

anteriormente, o arranjo fisico atual ndo é adequado.

Com a analise do brainstorming, foi verificado que algumas sugestfes de
melhoria tinham relagdo com uma das perdas encontradas no estudo de layout. Os
colaboradores, conforme Quadro 1, sugeriram a manutencéo e troca de rodizios dos
carros kit, esta manutencéo é sugerida devido ao transporte dos carros ser realizado
por empilhadeira até a montagem e no momento de soltar estes carros no chao
muitas vezes ndo se tem o cuidado necessario, ocasionando em danificar os

rodizios e os carros.

A movimentagéo é feita por empilhadeira em virtude da distancia entre o local
de armazenagem dos itens menores e 0 setor da montagem ser grande conforme

esta descrito na Figura 05 do estudo de layout.

Também no Quadro 1, os colaboradores sugerem furar os carros para
escorrer a agua da chuva que € acumulada dentro deles, isso ocorre porque o local
de armazenagem esta situado no mercado externo e este por sua vez esta exposto

as intempéries do tempo.

Para solucionar o problema encontrado no estudo de layout, evitando
constantes trocas de rodizio e manutencdes dos carros kit e também evitar que
estes figuem expostos a chuva, a proposta de melhoria € mudar o local de
armazenagem dos itens menores, que estdo no mercado externo, para o local de
espera dos carros kit no mercado interno, estes locais estdo atualmente

posicionados conforme Apéndice A.

Com a proposta de melhoria de alteracdo do método de pagamento dos itens
do mercado interno, reduzir-se-iam 0s carros e estes nao teriam mais a necessidade
de ficar armazenados naquela local, sobrando este espaco fisico que agora podera

ser utilizado para armazenar os itens menores conforme Figura 21.
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Figura 21: Novo local de armazenagem dos itens menores
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

Com esta alteracéo os itens ficariam dentro do mercado interno, abrigados
das intempéries do tempo e os carros kit poderdo ser movimentados pelos

colaboradores evitando manutengdes.

Para melhorar mais ainda o pagamento dos itens menores, amenizar a perda
encontrada no estudo de layout em relacdo da distancia das células de montagens

dos itens que vao na embalagem de madeira em relacdo ao local das embalagens
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de madeira representada na Figura 07, a proposta de adequacdo de layout é
aproximar as células de montagem dos itens que vdo na embalagem de madeira do
mercado interno, reduzindo movimentacdes no processo de pagamento dos itens.
Para isto o local em que esta a célula de montagem do chassi principal atualmente
deve ser posicionada onde estd o local das embalagens de madeira, para assim
liberar espacgo. Os locais atuais das células que irdo trocar de lugar estdo conforme
Apéndice A, que representa o esboco do layout atual.

Para encontrar novo local para as embalagens de madeira e diminuir a
distancia deste das células de montagem de seus itens, estas caixas serao
posicionadas em frente as células que montam os itens que serdo acomodados
dentro dela. Estas alteracbes estdo representadas na proposta de layout conforme

Apéndice O.

Comparando o layout atual com o proposto, é possivel verificar que no layout
proposto ndo existira mais local de espera dos carros kit do mercado externo, agora
a proposta é de que estes carros sejam posicionados dentro de cada célula que
efetua a montagem dos itens que o mesmo transporta, e ficando também o mais
proximo possivel do mercado interno, assim como a prateleira ponto de uso e o

posto de montagem mais proximo da embalagem de madeira conforme Figura 22.

Figura 22: Posi¢céo dos carros kit dentro da célula

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.
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Como pode-se notar na figura, que ndo existe grade que separa a montagem
do mercado interno, pois a proposta € que onde ha pontos de pagamento de itens,
como as prateleiras e os carros, a logistica tenha acesso, e quando acaba os itens
do primeiro carro que o montador esta utilizando, o montador troca os carros de
posi¢do, deixando assim o vazio proximo do mercado interno e o cheio proximo do
posto de montagem. O posto de montagem colocado proximo da embalagem reduz
0 uso de paleteira ndo havendo mais a necessidade de comprar uma, como a

sugestdo do Quadro 1.

Como a proposta € trazer os itens menores para dentro do mercado interno, a
sugestdo é adequar alguns carros e embalagens para receber o pagamento de itens
gue atualmente sdo pagos em pallets, uma embalagem que ja possui local para
acomodacéo destes itens é a do cabecalho do escarificador, porém estes locais de
acomodacOes estdo danificados, realizando a manutencdo destes locais, os itens
conjunto boca de lobo e estabilizador do cabecalho escarificador conforme Figura 10

poderao ser pagos nesta embalagem conforme demonstrado na Figura 23.

Figura 23: Acomodacgéo dos itens na embalagem do cabecalho do escarificador

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

A célula do cabecalho sera posicionada mais proximo possivel da
porta, evitando o0 uso de paleteira para movimentar a embalagem, nédo necessitando

implementar mais os ajustes na embalagem propostos no item Quadrol.
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Foi sugerida a proposta de adequacédo de carro kit para acomodar itens

conforme Figura 24.

Figura 24: Carro kit acomodando itens

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

A proposta € adequar o carro kit dos conjuntos braco do rolo do escarificador
para comportar os batentes e chave do rodado do escarificador. Estas propostas
reduzem a utilizacdo de pallet e plastico bolha no pagamento dos itens e geram

aumento do espaco fisico dentro dos setores.

Para acomodar e facilitar movimentacdo da embalagem de madeira entre as
células a sugestdo é implementar trilhos, e embalagens que facilitardo este
processo, além de eliminar a entrada da empilhadeira dentro do setor para

posicionar as caixas e seus locais. O trilho sugerido esta conforme Figura 25.

Figura 25: Trilho para movimentacédo das embalagens de madeira

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.
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A proposta é que esse trilho seja implantado com duas unidades em paralelo,
onde se deslocardo os carros de movimentacdo das embalagens de madeira, cada
trilho deste serd basicamente feito com trés cantoneiras de seis metros de
comprimento e perfis “U” que servirdo como base e serao feitos com chapa de dois
milimetros, serdo utilizados seis perfis por trilho, cada perfil possui trés metros de
comprimento. Cada trilho terd o comprimento total de dezoito metros. O custo de

investimento desta proposta de melhoria esta detalhado no Quadro 3.

Quadro 3: Relatério de custos do trilho de movimentacdo das embalagens de
madeira

CUSTO MATERIA-PRIMA

REFERENCIA DESCRICAO QUANTIDADE CUSTO UNIT CUSTO TOTAL
9200-0061 |CANT 5/16"x2" ASTM-A36/NBR 108,088| RS 3,75 | RS 404,99
9200-0094 |CHAPA LQ SAE 1010/12 2X1500X 50,371| RS 2,23 | RS 112,33
CUSTO TOTAL DE MATERIA-PRIMA R$ 517,32

CUSTO MAQUINAS
NOME DO GRUPO DE MAQUINAS | TEMPO PROD CUSTO CUSTO TOTAL
ST-PLASMA 15M 00:11:00| RS 233,90 | RS 42,88
ST-DOBRADEIRA 40400 00:17:00{ RS 141,83 | RS 40,19
ST-SERRA RONEMAK / FRANHO 00:07:30| RS 11047 | RS 13,81
ST-APARELHO SOLDA MIG 00:30:00| RS 147,94 | RS 73,97
CUSTO TOTALMAQUINAS | RS 170,85

| CUSTO TOTAL DE PRODUCAO | R$ 688,17

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

Para a instalacdo do trilho, o piso do setor recebera um rebaixo onde serdo
concretados os trilhos, isso para facilitar a fixagdo do mesmo no piso e reduzir a
distancia da altura da embalagem de madeira em relacdo ao piso do setor.

Os perfis “U” poderao ser manufaturados dentro da empresa, pois o projeto
deste foi elaborado nas condi¢cdes que as maquinas que a empresa possui sejam
capazes de fabrica-los, sendo realizada a compra somente das cantoneiras ja
prontas. Como serdo duas unidades de trilhos, entdo o investimento total para a
implantacdo desta proposta ficard em torno de R$ 1376,34. Para acomodar a

embalagem em cima dos trilhos a proposta € a criacdo de um carro de

movimentag&ao conforme Figura 26.



Figura 26: Carro de movimentacao da embalagem de madeira nos trilhos
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

Este projeto de carro de movimentacdo possui roldanas que poderéo

ser encaixadas nas cantoneiras dos trilhos, reduzindo o esfor¢o para realizar a

movimentacdo da embalagem de uma célula de montagem para outra. O projeto

também possui reforcos laterais para evitar que a embalagem receba deformacdes.

Os custos de investimento deste item estdo conforme Quadro 4.

Quadro 4: Relatorio de custos do carro de movimentagdo da embalagem de madeira

CUSTO MATERIA-PRIMA

REFERENCIA DESCRICAD QUANTIDADE CUSTO UNIT CUSTO TOTAL
3200-0100 |CH.F.Q.3/16 (4,75%1200x5000) 2,051| RS 2,23 | RS 4,57
9200-0104 |CHAPA LQ SAE 1010/12 8X1200X 7,93| RS 2,18 | RS 17,29
9200-1447  |TB QD. 50x50%3,75 C/C REM SA 42,311| RS 412 |RS 174,32
9200-1460  |TB RET. 30x40x4,25 DIN-2394 17,417| RS 4,12 | RS 71,76
9300-1814 |ROLDANA CANTONEIRA 4| RS 35,00 | RS 140,00
CUSTO TOTAL DE MATERIA-PRIMA RS 407,04

CUSTO MAQUINAS
NOME DO GRUPO DE MAQUINAS | TEMPO PROD CUSTO CUSTO TOTAL
ST-LASER TRUMPF 00:02:00| RS 233,26 | RS 7,78
ST-PLASMA 15M 00:01:40| RS 233,90 | RS 6,50
ST-SERRA RONEMAK / FRANHO 00:32:30| RS 110,47 | RS 59,84
ST-APARELHO SOLDA MIG 02:00:00| RS 147,34 | RS 295,38
CUSTO TOTAL MAQUINAS | RS 369,99

[ cusTo TOTAL DE PRODUCAO | RS

777,93 |

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

Como as embalagens de madeira sado posicionadas dentro do setor sempre

em duas unidades, entdo deverdo ser fabricados dois carros de movimentagao,

gerando um custo com este investimento em torno de R$ 1555,86.
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Para retirar as embalagens de madeira de cima dos carros de movimentagcao
foi projetado um suporte conforme Figura 27, que € apresentado como proposta
para possibilitar o icamento da embalagem e posiciona-la na saida do setor de

montagem.

Figura 27: Suporte para retirar as embalagens de madeira de cima dos carros de
movimentacao

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

Este suporte foi projetado para acoplar a embalagem de madeira, e para
evitar que a empilhadeira entre dentro do setor. Em suas quatro extremidades
superiores, serdo fixados olhais para auxiliar no icamento com talha da embalagem
de madeira dentro do suporte, este icamento sera realizado para colocar e retirar as

embalagens de cima dos carros de movimentacédo e posicionar na saida do setor.

A parte frontal do suporte sera removivel e contara com um encaixe para 0s
garfos da empilhadeira, isso para facilitar a retirada da embalagem do suporte. Apos
retirar a embalagem de madeira, com todos os itens dentro, o operador de
empilhadeira a leva até a expedi¢do e no retorno ja traz outra embalagem vazia e
posiciona no mesmo suporte que € posicionado novamente no carro de
movimentagdo dos trilhos. Os custos deste investimento estdo apresentados

conforme Quadro 5.
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Quadro 5: Relatério de custos do suporte retirar as embalagens de madeira dos

carros de movimentacéao

CUSTO MATERIA-PRIMA

REFERENCIA DESCRICAO QUANTIDADE CUSTO UNIT CUSTO TOTAL
9200-0100  |CH.F.Q.3/16 (4,75x1200x6000) 31,628| RS 223|RS 70,53
9200-0102  |CHAPA LQ SAE 1010/12 6,3X120 1,408| RS 2,23 | RS 3,14
9200-1443  |TB QD. 50x50x4,75 DIN2394 NB 92,279| RS 412 [RS 380,19
CUSTO TOTAL DE MATERIA-PRIMA RS 453,86

CUSTO MAQUINAS
NOME DO GRUPO DE MﬁQUWAS TEMPQO PROD CUSTO CUSTO TOTAL
ST-PLASMA 15M 00:01:30| RS 223,90 | RS 5,85
ST-DOBRADEIRA 40400 00:03:50| RS 141,83 | RS 9,06
ST-SERRA RONEMAK / FRANHO 00:40:00| RS 110,47 | RS 73,65
ST-APARELHO SOLDA MIG 01:30:00| RS 147,94 | RS 221,91
CUSTO TOTALMAQUINAS | RS 310,47
| CUSTO TOTALDE PRODUCAO | RS 764,32 |

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

A necessidade deste suporte serd de duas unidades e seu custo de

investimento ficara, portanto em torno de R$ 1528,64.

4.3.3 Implantacao de carros kit e embalagens

Para atender as sugestdes de melhoria do Quadro 1, em relacdo a reducédo

de pallet e plastico bolha, fazer embalagens e controlar volume de pagamento dos

conjuntos suportes do disco do escarificador, com a finalidade de liberar mais

espaco fisico no setor, foram projetados um carro kit e embalagem que servem

como proposta de melhoria de solucdo dos problemas apresentados e melhorar

processos dentro dos setores estudados.

O carro kit conforme Figura 28, € proposto para facilitar tanto pagamento,

guanto montagem dos bracos do rodado e suportes do cilindro do escarificador.
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Figura 28: Carro kit para pagamento dos bracos do rodado e suportes do cilindro

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

O carro foi projetado pensando em facilitar o pagamento dos itens, sendo
pagos de um lado os bracos do rodado e do outro lado os suportes do cilindro, cada
escarificador necessitard de um kit destes. Este carro jA posiciona as pegas na
posicdo de montagem no chassi principal conforme Figura 29, reduzindo o namero
de colaboradores necesséarios para a montagem, atualmente sdo dois e com este

carro somente um colaborador conseguiré fazer a operacéo.

Figura 29: Pecas no carro ja na posicao de montagem

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.



73

Tanto os bracos, quanto os suportes do cilindro encaixarao no chassi principal
na altura de montagem, ficard a cargo do colaborador somente posicionar o carro e

realizar a operacdo de montagem sem grande esforco fisico.

Como este carro serve para o pagamento de dois itens, ele elimina as
movimentacOes realizadas para o pagamento de um dos itens, que anteriormente

ocorriam de maneira separada.

O projeto deste item também foi cadastrado no sistema da empresa, gerando

assim o relatério de custos de producao interna conforme Quadro 6.

Quadro 6: Relatério de custos do carro kit de pagamento dos bracos do rodado e
suportes do cilindro

CUSTO MATERIA-PRIMA

REFERENCIA DESCRICAO QUANTIDADE CUSTO UNIT CUSTO TOTAL
9200-0100  |CH.F.Q.3/16 (4, 75x1200x6000) 10,081| RS 2,3|RS 2248
9200-0102  |[CHAPA LQ SAE 1010/126,3%120 3,411| RS 2,23 | RS 7,61
9200-0635  |B.RED.LAM.1.1/4" ACO SAE 10 0,189| RS 3,79 | RS 0,72
9200-1459  |TBQD. 50x50x3 SAE1010/12 19,624| RS 355|RS 69,67
GL-614-UFS_1|RODIZIO 300KG NOVEX 4| RS 150,00 | RS 600,00
CUSTO TOTAL DE MATERIA-PRIMA RS 700,47

CUSTO MAQUINAS
NOME DO GRUPO DE MAQUINAS | TEMPO PROD CUSTO CUSTO TOTAL
ST-LASER TRUMPF 00:02:12| RS 233,26 | RS 8,55
ST-SERRA RONEMAK / FRANHO 00:27:30| RS 11047 | RS 50,63
CUSTOTOTALMAQUINAS | RS 59,19
| CUSTOTOTAL DEPRODUCAO | RS 759,65

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

Como sao montados diariamente trés escarificadores, entdo o investimento

devera ser em trés unidades, gerando um custo em torno de R$ 2278,95.

Outra proposta de investimento € uma embalagem para os suportes do disco
gue atualmente ocupam grande parte do espaco fisico do setor de montagem e para

melhorar solucionar este problema foi sugerida embalagem que conforme Figura 30.



Figura 30: Embalagem para pagamento dos suportes do disco

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.
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As embalagens foram projetadas para comportar os suportes do disco de

todos os tipos de escarificadores e também aceitam montagem de uma embalagem

em cima da outra, facilitando o transporte, aumentando o espaco fisico e eliminando

0 uso de pallets e plastico bolha. O valor deste investimento estd conforme Quadro

7.

Quadro 7: Relatério de custos da embalagem para pagamento dos suportes do disco

Fonte: Elaborado a partir de dados fornecidos pela empresa, 2018.

CUSTO MATERIA-PRIMA

REFERENCIA DESCRICAO QUANTIDADE CUSTO UNIT CUSTO TOTAL
9200-0091 |CH.F.Q. 3,17x1500%6000 ACO S 0,628| RS 235|RS 148
9200-0100 |CH.F.Q.3/16 (4,75x1200x6000) 20,905| RS 2,23 | RS 46,62
9200-0102 |CHAPA LQ SAE 1010/12 6,3%120 4,649| RS 2,23 |RS 10,37
9200-1459 |TBQD. 50x50x3 SAE1010/12 51,957| RS 3,55 | RS 184,45
CUSTO TOTAL DE MATERIA-PRIMA RS 242,91

CUSTO MAQUINAS
NOME DO GRUPO DE MAQUINAS |TEMPO PROD CUSTO CUSTO TOTAL
ST-LASER TRUMPF 00:04:00| RS 233,26 | RS 15,55
ST-DOBRADEIRA 40400 00:07:50| RS 141,83 [RS 18,52
ST-SERRA RONEMAK / FRANHO 00:52:30 RS 11047 [ RS 96,66
CUSTO TOTAL MAQUINAS | RS 130,73

| CUSTO TOTAL DE PRODUCAO | RS

373,64
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Como serdao trés unidades de embalagem para os suportes do disco, entdo o

investimento para este item ficara em torno de R$ 1120,92.
4.3.4 Compra de dispositivo

Especificamente dentro da célula de montagem do chassi principal a proposta
de melhoria é o investimento em um carretel pneumatico retratil conforme Figura 31,
este carretel tem a funcdo de recolher a mangueira de ar que € utilizada em diversas
operacdes dentro da célula, e toda vez que esta mangueira € utilizada, perde-se

tempo na operacédo de enrolar ela novamente em seu dispositivo de armazenagem.

Figura 31: Carretel pneumético retratil

Fonte: Site da Wurth Brasil, 2018.

Com a implantagdo desta proposta na célula o carretel executara
automaticamente a atividade de enrolar a mangueira apés a utilizacdo, com isso tera
ganhos em tempo e organizacdo da célula de montagem do chassi principal. O valor
deste investimento serd de R$ 1045, 70, que € o valor do produto informado pelo

site da empresa fornecedora deste item.

4.4 ALTERACOES NOS PROCESSOS COM A IMPLEMENTACAO DAS
MELHORIAS

Caso a empresa implantar as propostas de alteracéo de layout, investimentos

e mudancas de processos, alguns outros pontos sofrerdo alteragbes. Para
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evidenciar estas alteragbes, foram feitos mapeamentos de fluxo de valor que
simulam o fluxo dos itens nestes setores da logistica e montagem, estes
mapeamentos foram realizados levando em consideracdo caso sejam implantadas
as propostas de melhorias. O diagrama de espaguete também pode ser remodelado

de acordo com os novos fluxos e layout.

4.4.1 Mapeamento de fluxo de valor proposto

Os mapeamentos de fluxo de valor propostos foram realizados analisando o
fluxo proposto dos mesmos subconjuntos e processos acompanhados no tépico que
apresenta a situacdo atual da empresa. Estes mapeamentos também foram

divididos em trés processos maiores que serao apresentados a seguir.
4.4.1.1 Itens que véo dentro da embalagem de madeira

Os itens que sdo montados e acomodados posteriormente dentro da
embalagem de madeira, assim como na situagdo atual, foram divididos em sete
fluxos para melhor entendimento, porém neste momento serdo apresentados seus

fluxos propostos.

O conjunto do rolo do escarificador conforme Figura 08, sofrerd modificacfes
em seu fluxo somente na alteracdo de layout, pois sua célula de montagem sera
realocada mais proxima da saida do setor de montagem conforme pode ser
observado no Apéndice O, e também sera posicionada onde a talha possui alcance
e esta mais préximo da embalagem de madeira, reduzindo assim movimentacdes
que podem ser verificadas no mapeamento de fluxo proposto dos rolos do

escarificador conforme Apéndice P.

No mapeamento de fluxo de valor proposto dos rolos do escarificador é
verificado que as operacdes de levar os rolos até a célula de montagem e levar a
embalagem até a porta tiveram seus tempos reduzidos, e o transporte de levar os
rolos montados até perto da talha ndo existirdo mais, isso sera possivel pela
proposta de alteracdo do layout que aproximara a célula da saida e deixara proximo
a talha, reduzindo assim o tempo com movimentacdes neste processo. Com as
melhorias propostas o tempo total e a distancia percorrida ficardo no valor de 2085

segundos e 54,5 metros.
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As alteracdes no fluxo do conjunto brago do rolo do escarificador conforme
Figura 09, serédo verificadas em reducdo de operacdes e movimentacdes, pois a
célula de montagem estara mais proxima do mercado interno e da embalagem de
madeira, portanto ndo terd mais a necessidade de grandes movimentacdes para
pagamento dos carros kit e acomodacgao dos estrados com 0s conjuntos montados

na embalagem de madeira, como estd mapeado conforme Apéndice Q.

Com as alteracdes no layout, 0 mapeamento proposto dos bracos do rolo se
reduzira em operacoes, eliminando os transportes de levar o carro kit até a
montagem, da porta até a célula de montagem, levar os bracos até proximo da
embalagem, as operacdes que incluiam a rampa e devolver o carro para o mercado.
Essas reducdes serdo viaveis pois os carros ficardo dentro da célula e ali mesmo
serdo pagos pela logistica, e com a proximidade da embalagem de madeira, cada
braco sera montado e ja acomodado na embalagem, com as alteracfes a distancia
total percorrida ficara em torno de 2 metros e o tempo total de 2855 segundos, nota-

se que a distancia teve significativa reducéo.

O conjunto boca de lobo e estabilizador do cabecalho do escarificador
conforme Figura 10, sofrerdo alteracdes em seus métodos de pagamento, que
atualmente sdo pagos pela logistica em pallet, as alteracbes sdo observadas no

mapeamento conforme Apéndice R.

No mapeamento proposto o tempo total ficard no valor de 705 segundos e a
distancia percorrida se reduzira ficando somente em 2 metros, isso se deve a
eliminacdo de algumas operacodes, pois realizando a manutencédo da embalagem do
cabecalho do escarificador, estes itens poderdo ser pagos junto com o cabecalho
conforme Figura 23, e com a troca do local destes itens menores que atualmente
sdo armazenados no mercado externo para dentro do mercado interno conforme
Figura 21, as movimentacdes na operacdo de pagamento serdo expressivamente

reduzidas, eliminado as operagcdes que envolviam pallets e suas movimentagoes.

Com a proposta de readequagdo do layout, o conjunto cabecalho do
escarificador conforme Figura 11, o mapeamento de fluxo de valor proposto do

conjunto cabecalho escarificador ficara conforme Apéndice S.
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Ficando mais proximo da porta de entrada e saida de materiais do setor da
montagem, o fluxo do cabecalho evitara assim movimentacdes de leva-lo até a
célula de montagem e retornar sua embalagem vazia até a porta, ficando no
mapeamento somente operacdes realmente necessarias que totalizam 1740

segundos e distancia percorrida de 42,5 metros.

O conjunto disco de corte do escarificador conforme Figura 12, tera o fluxo de
pagamento dos seus carros kit modificados juntamente com o layout, a proposta é
acomodar os trés carros dentro da ceélula, isso sera possivel pelo novo local da
célula de montagem destes itens conforme Figura 21, posicionada proxima do
mercado interno, onde este armazenara todos as pecas do conjunto disco de corte
do escarificador. Toda vez que esvaziar um carro, 0 montador ir4 trocéa-lo de posicao
de modo que o carro vazio fique disponivel para a logistica reabastece-lo sem

possuir necessidade de sair de dentro da célula.

O fluxo dos materiais do conjunto do disco de corte do escarificador esta
conforme Apéndice T. No mapeamento proposto é possivel observar que as
movimentac¢des se reduziriam significativamente, isso também se devera pelo motivo
da aproximacao das embalagens de madeira da célula de montagem do disco, nao
havera necessidade de pregar os estrados para movimenta-los e nem utilizar a
rampa para equilibrar o desnivel entre o piso do setor e 0 piso da embalagem de
madeira, pois com a proposta, cada unidade de conjunto de disco apds ser montada
ja serd posicionada dentro da embalagem de madeira. As alteracBes propostas
reduzirdo o tempo de processo para 7355 segundos e 2 metros de distancia

percorrida.

O batente e chave do rodado do escarificador conforme Figura 13, com a
proposta de adequacao dos carros kit de pagamento dos conjuntos braco do rolo do
escarificador, poderdo ser pagos conforme Figura 24. Com a adequacdo, 0O
mapeamento de fluxo de valor proposto para estes itens esta conforme Apéndice P.

No mapeamento o tempo total ficou em torno de 435 segundos e a distancia
em 4,5 metros percorridos, isso porque se eliminou o uso de pallet e plastico bolha,
e as movimentagcdes com estes também n&o existirdo mais, pois os carros kit
estardo proximos ao local de armazenagem destes itens, realizando o pagamento

com movimentacdes reduzidas.
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O suporte dos discos conforme Figura 14, tem uma proposta de investimento
para melhorar o seu fluxo, esta proposta € uma embalagem conforme Figura 30.
Com a proposta de utilizacdo de embalagem para estes itens, terd ganhos em
espaco fisico dentro do setor, pois as embalagens foram projetadas para conseguir
montar uma sob a outra. O mapeamento de fluxo de valor proposto conforme

Apéndice V.

No mapeamento se verifica a reducdo nas movimentacdes de levar os
suportes até a célula, pois a célula dos suportes também possuird mudancas na
proposta de readequacgdo de layout, ficando mais proximas da saida e entrada de
pecas do setor, e da embalagem de madeira, reduzindo o tempo de processo para

465 segundos e a distancia para 54,5 metros.

Com a proposta de alteracédo de layout, a embalagem de madeira ficara mais
proxima das células, e com os investimentos em trilhos de movimentacdo o processo
de preparacdo, acomodacdo dos estrados e fechamento da embalagem seréo
alterados. Uma das principais alteracfes, sera posicionar e retirar as embalagens de
cima dos trilhos, porém os ganhos se notam em ndo haver mais a necessidade da
empilhadeira acessar 0 setor para posicionar as embalagens, operagdo que
constantemente resulta em sujar o piso do setor. O mapeamento do fluxo das

embalagens de madeira com as propostas de melhoria estd conforme Apéndice W.

O mapeamento de fluxo de valor proposto das embalagens de madeira
demonstra acréscimo de algumas operacfes em relacdo a posicionar e retirar as
embalagens dos trilhos, mas este acréscimo se justifica em facilitar outros
processos, como a montagem dos demais itens, pois com a embalagem se
movimentando entre as células evitara movimentacdes dos itens se deslocarem até
a embalagem. Com o acréscimo de operacdes o tempo total deste processo ficara
em torno de 3940 segundos, mas com a proposta nao Sserdo necessarios

deslocamentos maiores e a distancia total se reduzira para 135,5 metros.
4.4.1.2 ltens que vao montados no chassi principal

Os itens que vao montados no chassi principal terdo seus componentes
armazenados no mercado interno, e a célula de montagem do chassi principal ficara

no local onde atualmente estdo posicionadas as embalagens de madeira, esta
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alteracdo pode ser visualizada conforme Apéndice O. Com estas propostas de
alteracOes de locais e investimentos, os fluxos foram mapeados novamente para

evidenciar as possiveis melhorias.

O conjunto braco do rodado do escarificador conforme foi demonstrado na
Figura 15, ter4 seus processos de pagamento e montagem alterados. Com a
proposta de investimento de um carro kit para pagamento deste item conforme
Figura 28, e alteracdo do layout. Estas melhorias no processo podem ser analisadas

conforme mapeamento de fluxo de valor proposto conforme Apéndice X.

O mapeamento também demonstra a reducdo dos pallets e das operacbes
gue eles envolviam, o processo tera reducao de tempo, mao-de-obra, melhora em
ergonomia e melhora da qualidade da conservacéo da pintura dos bracos do rodado.
O tempo total para o processo com as propostas de melhoria ficard em torno de 770
segundos, e a distancia aumentara, pois o setor ficard mais distante do mercado,
porém ndo havera mais a necessidade de empilhadeira para as movimentacoes, e a

distancia total ficara em 65 metros percorridos.

A base, mesa e conjunto mola que compdem o0 conjunto desarme do
escarificador conforme Figura 16, com a alteracdo dos locais de armazenagem, as
suas pecas e o colaborador da logistica néo ficardo mais expostos as intempéries do
tempo e seus pagamentos para a montagem ndo necessitardo mais de auxilio de
empilhadeira, como estdo representados em seus mapeamentos de fluxos de

valores propostos conforme Apéndices Y e Z.

Os processos dos itens sdo semelhantes e ambos mapeamentos propostos
mostram que com o0 investimento ndo terdo mais a operacdo de enrolar a
mangueira, porém terdo acréscimos em movimentag&do em virtude do distanciamento
da célula de montagem do mercado interno, mas este fato se justifica, por nao
utilizar mais empilhadeira nestas movimentacdes e ndo expor mais os colaboradores
e as pecas as intempéries do tempo. O tempo total do processo das bases e das
mesas descritos no Apéndice Y ficara em torno de 1745 segundos e a distancia de
110 metros, estes tempos com as melhorias foram elevados, porém terdo ganhos
em qualidade das operagfes, compensando assim o aumento. O tempo total das
molas descritos no Apéndice Z ficara em torno de 1215 segundos e a distancia total
percorrida de 55 metros.
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O suporte do cilindro do escarificador conforme Figura 17, com a proposta de
investimento do carro kit conforme Figura 28, e alteracdo do layout se reduzirdo
movimentacdes conforme mapeamento descrito no Apéndice AA.

O uso de pallet e plastico bolha para o pagamento, e as suas movimentacdes
para pagamento ndo serdo mais necessarias, porque o carro também comporta os
conjuntos braco do rodado, assim eliminando as distancias para o pagamento
destes itens. Havera redugcfes também em tempo, pois o carro kit j& posicionara as
pecas na posicdo de montagem tornando a operacdo possivel de ser realizada por
somente um colaborador. O tempo total foi verificado somente nas operagdes e nédo

mais em movimentacgdes, totalizando assim 275 segundos.
4.4.1.3 Itens no mercado interno

Com a proposta de alteracdo do método de pagamento dos itens do mercado
interno, 0 processo sera alterado com a finalidade de reduzir as movimentacdes
neste processo, isso se dard em virtude de disponibilizar mais itens para a

montagem, assim a necessidade de reposi¢cdo ndo sera mais diaria e sim semanal.

A disponibilidade de mais itens sera ocasionada pelo melhor aproveitamento
das caixas que comportam estes itens, pois com o método de pagamento por ponto
de uso todas as caixas serdo preenchidas ao maximo. Atualmente o colaborador da
logistica da baixa somente os itens da Ordem de Producdo, mas com o método
proposto ele fara a troca de local dos itens que disponibilizar para a montagem, tirar
do mercado interno e estocar na montagem. Este processo todo esta mapeado

conforme Apéndice AB.

O tempo total do processo ficara em 6091 segundos e a distancia percorrida
sera de 1141 metros, mas devo observar que este processo sera feito
semanalmente, portanto para converter para dados diarios, estes niumeros devem
ser divididos por 5 (considerando 5 dias trabalhados na semana). No mapeamento
proposto € possivel verificar que as atividades de pagamento dos itens se
restringem somente aos itens que estao faltantes em todo o setor da montagem e
sera realizada a reposicdo somente destes, o volume de itens pagos também sera

maior que no sistema de pagamento atual, por isso as operacbes de encher as



82

caixas levam mais tempo e em alguns casos sdo necessarias operacbes que

utilizem a balanga para obter a quantidade exata mais rapidamente.
4.4.2 Diagrama de espaguete proposto

Para a elaboracdo do diagrama de espaguete proposto foi necessario fazer o
somatorio de todas as distancias percorridas dentro dos mapeamentos de fluxos de

valores propostos (Figura 32).

Figura 32: Diagrama de espaguete proposto
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.
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Como € possivel observar no diagrama, com a aproximagdo dos locais na
proposta de alteracédo de layout, o fluxo ficara minimizado e mais centralizado, como
0s itens maiores ainda seguirdo com a armazenagem no mercado externo, este
fluxo de pagamento com algumas longas distancias ainda é visivel e se faz

necessario, porém estes ja foram reduzidos significativamente.

No diagrama de espaguete proposto é possivel verificar a reducdo de
movimentagdo dentro dos setores pesquisados. Somando as distancias percorridas
em todos os mapeamentos de fluxos de valores com 0 processo proposto, estas
ficam em torno de 0,756 quildmetros por dia, 3,780 quildbmetros por semana
(considerando cinco dias trabalhados na semana), 15,120 quildmetros por més
(considerando vinte dias trabalhados no més), ou 166,32 quildbmetros por ano

(considerando onze meses trabalhados no ano).

4.5 COMPARATIVO ENTRE A SITUACAO ATUAL E A SITUACAO CASO FOREM
IMPLANTADAS AS PROPOSTAS DE MELHORIAS

Para melhor entendimento dos ganhos que a empresa ter4 caso opte pela
implantagédo das propostas de melhorias. Para isso, foi realizado um comparativo
entre os ganhos em tempos de processo e movimentacdes, entre a situacao atual da

empresa e a situagao proposta.
4.5.1 Comparativo entre tempos de processos

Analisando todos os mapeamentos da situacdo atual e proposta da empresa,
foi possivel elaborar um comparativo entre as situacfes. Para isto foi realizada a
soma de todos os tempos gastos em processos descritos nos mapeamentos, e
dividiu-se em situacao atual e proposta.

O somatdrio total dos tempos gastos em processo de logistica e montagem
do escarificador FOX 13 hastes atualmente ficam em torno de 32773 segundos ou
9,1 horas por dia, 45,5 horas por semana (considerando cinco dias trabalhados na
semana), 182 horas por més (considerando vinte dias trabalhados no més), 2002

horas por més (considerando onze meses trabalhados no ano).

O somatério total dos tempos gastos em processo de logistica e montagem
do escarificador FOX 13 hastes implantando as melhorias propostas ficariam em
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torno de 24803,2 segundos ou 6,9 horas por dia, 34,5 horas por semana (utilizando
5 dias trabalhados na semana), 138 horas por més (utilizando 20 dias trabalhados

no més), 1518 horas por ano (utilizando 11 meses trabalhados no ano).

Para melhorar a visualizacdo destes dados foi elaborado um grafico que
demonstra estes tempos totais por ano e a reducdo de tempo entre as situacoes,

conforme apresentado na Figura 33.

Figura 33: Grafico comparativo de tempos gastos em processo
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

O gréfico mostra de forma mais simples quais seriam os ganhos em relacéo
aos tempos de processos, caso for implantadas as propostas de melhorias. Na
situacdo atual tem-se um tempo total de processo nos setores de logistica e
montagem de 2002 horas por ano para manufatura do escarificador FOX 13 hastes,
com a implantacdo das melhorias este tempo ficara em torno de 1518 horas por ano,
tendo assim uma reducdo de tempo total de cerca de 484 horas por ano, 0 que

representa um percentual 24,17% de reducéo.
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O tempo de processo € algo que pode ser mensurado em valores, e
buscando informacdes junto ao setor da engenharia, mais precisamente na area de
meétodos e processos, pode-se fazer uma média entre o valor da hora do processo
de logistica e montagem da empresa, este valor ficou em torno de R$ 113,50. As
comparacdes entre custos de processos das situacdes atual e proposta estao

conforme Figura 34.

Figura 34: Gréfico de custos com processos
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

Para elaborar o grafico, foi multiplicado o valor da média da hora dos
processos de logistica e montagem pelos tempos de processo. Na situagédo atual a
empresa possui um custo com processo em torno de R$ 227.227,00 por ano para
manufatura do escarificador FOX 13 hastes, com a implantacéo das propostas este
custo passara a ser de R$ 172.293,00, com uma redugdo de custo com processo de
R$ 54.934,00 por ano.
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4.5.2 Comparativo entre movimentacodes

Além de reduzir tempos de processos, com a implantacdo das propostas &
possivel reduzir as distancias percorridas em movimentacdes para a manufatura do
FOX 13 hastes, analisando os diagramas de espaguete e os mapeamentos de fluxos
de valores foi possivel fazer o somatério destas distancias, os dados de

movimentacdes das situacdes estdo conforme Figura 35.

Figura 35: Grafico comparativo entre movimentacdes
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

As movimentac¢des atualmente nos setores da logistica e montagem totalizam
383,24 quildbmetros por ano, e com a implantacdo das propostas de melhoria
totalizardo 166,32 quildbmetros por ano, isto se da em virtude da aproximacéo das
células de montagem dos itens que vao dentro da embalagem de madeira e
principalmente na troca do método de pagamento dos itens do mercado interno,
trocando o método atual de pagamento por Ordem de Producédo pelo método de
pagamento por ponto de uso. A reducdo das movimentacdes ficara em torno de 217

quildmetros por ano, que representa um percentual de 56,62% de reducéo.
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CONSIDERACOES FINAIS

Com a constante evolucdo do mercado, as empresas devem buscar
alternativas para acompanhar todas as mudancas que estado ocorrendo atualmente,
pois empresas que ndo buscam formas de aprimorar seus métodos correm 0 risco
de ficar estagnadas, assim perdendo competitividade no mercado. Um meio de
melhorar a competitividade e aprimorar os métodos de uma empresa é aumentar a

eficiéncia de seus processos internos.

A realizacdo deste trabalho teve como justificativa principal, solucionar ou
reduzir os problemas encontrados atualmente na empresa, para deste modo fazer
com que 0s processos se tornem mais eficientes. Caso implementadas as propostas
de melhoria sugeridas, os ganhos serdo visiveis a curto prazo, trazendo assim
vantagens para a empresa, para o pesquisador que realizou o estudo e para a

instituicdo de ensino que é responsavel pela formacdo académica do pesquisador.

O presente trabalho realizou a analise dos processos que fazem parte dos
setores de logistica interna e montagem final da empresa, esta andlise foi realizada
por meio da utilizacdo de ferramentas que auxiliaram no levantamento de dados

para posterior analise e sugestdes de melhorias.

Depois de analisados os setores, bem como as atividades relacionadas ao
estudo, salientam-se que o objetivo geral que foi proposto para este estudo de caso,
propor melhorias para o setor de logistica interna e montagem final de uma empresa
metalomecanica, foi atingido conforme pode-se observar no Capitulo 4.3. Onde foi

realizado o detalhamento de cada proposta de melhoria.

O primeiro objetivo especifico proposto, analisar o layout atual com seus
recursos, foi atingido conforme estd descrito no Capitulo 4.2.1. Onde foram
elaborados o esboco e o estudo do layout atual, evidenciando pontos que identificam
o arranjo fisico como inadequado para os processos utilizados nos setores de

logistica e montagem final.

A elaboracdo e analise do mapeamento de fluxo de valor também foram
alcancadas, sendo descritas no Capitulo 4.2.2. Onde o escarificador estudado foi

desmembrado em subconjuntos e operagdes, e o fluxo de valor de cada um destes
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foi descrito e analisado, buscando evidenciar atividades que ndo agregam valor ao
produto, para assim sugerir propostas de melhoria destes fluxos.

O diagrama de espaguete foi elaborado, sendo assim alcancado mais um
objetivo especifico. O diagrama esta descrito no Capitulo 4.2.3. Onde foram
realizadas anotacdes no esboco do layout, para poder visualizar o volume de
movimentagdes, também foi feito o somatério das distancias percorridas, obtendo
deste modo o total destas distancias. Estes dados foram utilizados para evidenciar

também a ma disposicéo do layout atual.

A realizacdo do brainstorming, que também foi um objetivo especifico
proposto para o estudo de caso, foi empregada conforme Capitulo 4.2.4. Onde foi
realizada a implementacdo da ferramenta com os colaboradores dos setores em
estudo, e estes foram convidados a sugerir o maximo de propostas de melhoria para

a manufatura do escarificador.

A analise dos processos caso implementadas as melhorias, que foi um dos
objetivos especificos, foi alcancada e a analise estd conforme descrito no Capitulo
4.4. Onde foram realizados novos mapeamentos de fluxo de valor e diagrama de
espaguete, para assim evidenciar onde ocorrerdo os ganhos com a implementacao

das propostas.

O ultimo objetivo especifico proposto, apresentar um comparativo entre a
situacao atual e a situacao futura proposta caso forem implantadas as propostas de
melhoria, foi alcancado, e esta descrito no Capitulo 4.5 deste trabalho. Onde foi feito
0 uso de graficos para comparar melhor as situacdes em relacdo a tempos total de

processos, custos de processo e total de movimentagoes.

As ideias e métodos empregados neste estudo deixam como contribuicdo
para a empresa uma metodologia que define passos a serem seguidos para a
melhoria continua de seus processos. A melhoria dos processos internos da
empresa reduzira seus custos e aumentara sua competitividade no mercado, pois
produzir mais otimizando as suas operacdes atraves da reducao de perdas € a nova
visdo da industria em todo o mundo, e este trabalho pode seguir como marco de
uma nova metodologia de trabalho da empresa, a inserindo dentro da nova visdo da

inddstria mundial.
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Como sugestdo de trabalhos futuros, o pesquisador pode observar outros
pontos a serem estudados que podem ser melhorados na empresa pesquisada,
como a realizagdo do calculo de payback, que demonstra o tempo de retorno do
capital investido em melhorias, este céalculo pode ser realizado para todas as

melhorias que envolvem investimento dentro da empresa.

Outra sugestdo é a implantagdo da ferramenta 5W2H, que podera ser
utilizada para melhorar o gerenciamento de atividades, tanto para efetuar
levantamento de dados, quanto para implantar projetos e melhorias. Esta ferramenta
também facilitara o demonstrativo do andamento das atividades e delegar
responsabilidades aos envolvidos. O 5W2H pode ser utilizado em toda a empresa,

desde em areas administrativas até o chao de fabrica.
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~

APENDICE A - LAYOUT ATUAL

B Montagem final
Célula de montagem do
chassi principal

B Local das embalagens de
madeira

m Células de montagem dos itens
que vdo na embalagem de madeira

Local de espera dos carros kit
do mercado externo

B Mercado interno

Local de espera dos carros kit
do mercado intermno

B Armazenagem dos itens do
mercado interno

Ry

B Mercado externo

B Armazenagem dos itens maiores

B Armazenagem dos itens menores
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APENDICE B —= MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DO

CONJUNTO ROLO DO ESCARIFICADOR

Distancia|Operagdo| Inspecdo | Transporte .
Degar 0s rolos na ~ :
) frazer rolos pertoda | posicionar rolos na | levar embalagem até na
Pagar o parderolos | portaelevaraié | - montaros rolos _
. falha (aiia porta
(élula de montagem
360 .ﬁ A 45 I 1440 A 3 N 240 N i) N
315 14 _ § 5 8
TIPO
TEMPQ
0 0
EEW@_S N TOTAL ToTAL T 0 T
0 . 1800 8372
D 000 000 0,00 0,00
T 4 35000 1628
| 0 000 000
N 000 35000 000 0,00
. 0 0,00 0,00
F
oL LU A 180000 0,00 0,00 0,00
Distancia Total (m) 695
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APENDICE C - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DO

CONJUNTO BRACO DO ROLO DO ESCARIFICADOR

Distancia|Operagao| Inspeao Eaﬁcaml
e pecas o catol Encamihar caro i Pegar cam ki na levar as o3 bragos posicionar 08
r pes % porta elevaraté a | montaros bracos | nos estrados até | posicionararampa | estrados dentroda | quardararampa
kit dos bragos até montagem : . _ :
célula prximo da calxa caixa
0 [ A 1 o» [ N [ 4 [ N [ 00 A T 0 [ W T 30 [ D [ % | N 1D
) 10 12 0 § 4 ) 4
levar carmo kit até na | levar camo kit até
porta mercado
H 1 N 1 N
2 9
TIPO
AVOAD T Y 0 T oL %
E
0 5 By NN
D 6000 000 000 000 60 2
T 5 N 10
_ 0 000 000
N B0 200 00 000 25 i
B oo o
F
TOTAL 10 1o A 2000 o000 000 000 20 90

Distancia Total (m) b7
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APENDICE D - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DOS
CONJUNTOS BOCA DE LOBO E ESTABILIZADOR DO CABECALHO

DO ESCARIFICADOR

DistancialOperagadInspegdo Eagnml
_ : : osicionar o pallet . . |efirar pistico do pallet
Buscar pallet e cobrir| pagaros ftensno | encaminhar pallet d embalar 0 levar 0 pallet ate 3 :
com piésfco et | aiéamoniagen |0 08 UanUada O MOMATDOEACEIO00} oy o (Il
montagem padrdo
5 1 N 30 A 2 I 40 I 420 A 160 A ] N 5 D
12 ) ] § 0 ) ] 25
TIPO
ATIVIDAD N° TOTAL ﬁwﬁm % 0 T TOTAL %
E
0 3 65 81,94
: T Tan B D 500 000 000 000 5 1
_ 0 000 000
N 000 14000 000 000 140 18
. 0 000 000
F
R N A 63000 000 000 000 B30 81

Distancia Total (m)

36,5
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APENDICE E - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DO

Distancia Total (m)

125

Distancia| Operagdo| Inspecio Eagzm.

o E@mszﬁm_g g ﬁmamﬁ_:&m posicionar cabegalno | levar embalagem até a
o) l (pegarnopatioe | portaelevarateo | Montarocabegalno _
A , na calka porta
< frazer ate montagem sefor
O
W 240 A 60 I 1320 A 180 i 49 I
< 3.5 14 0 1 14
@)
0
Q 19 TEPO
(a) 0 0
o ATIVIDAD N°TOTAL TOTAL it 0 T
T E
M
O 0 2 1560 8455
m D 0,00 0,00
< T 3 28500 1545
O
O | 0000 000
= N 000 285,00
3 . 0 000 0,00
@)
C F

TOTAL 5 184500 100 ] w0 0

TOTAL %
000 000 0 0
000 000 285 15
000 000 1560 8
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APENDICE F - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DOS

CONJUNTOS DISCO DE CORTE

Distancia Total (m) 72

DistancialOperagaginspecio Ez%_ﬁml
Pagar pecas no | Encaminhar caro kit _u%%mmmwﬁhﬂhw montar as cruzetas | oreqar estrado levar estrado até cionar ram posicionar estrado
camo kit das cruzefas|  até montagem P il preg perto da caiva pos P31 dentro da caiva
50 [ A 1 35 | N | 4 [ N 7020 A | 80 | D | 50 [ N ! 3 [ D 01 N
10 14 9 4
levar caro aténa | levar carro até
guardar a rampa oora mercado
0 [ D 5 1 N 5 1 N
4 22 9
TIPO
ATIVIDAD N° TOTAL TEWPO % 0 T TOTAL %
: TOTAL
0 6 7830 9727
D 24000 000 000 000 240 3
T 5 2000 273
_ 0 000 0,00
N 3000 22000 000 000 250 3
l 0 000 0,00
F
TOTAL 11 806000 100 A TSO00 000 000 000 70 94
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APENDICE G - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DOS

BATENTES E CHAVE DO RODADO

Distancia| Operagdo |Inspecdo Ea_ga.
Busar plet e cob | pagarfpar e aene | evcaminrplet wmw_w_mjmj%ﬁm nOntar e enbaros | Ievaros baenese | Jevaro paletaé 2 _m_a_w_m____wmmh__ﬁ%mﬂ_m_
complastco | eachavenopalet | - amonagen U Datentesechave | chave até a caia porta : .
montagen padrdo
5| N 1A % 1 N [ o 1 N T30 AT e [ N T 3 [ N g 1D
1 0 b B b5 18 25
O TEWO
TOTAL
ATIVIDADE IO TOTAL : 0 q '
0 J Wo 6262
D 500 000 00 000 5 1
T 50000 3738
| 0000 000
N 000 20000 000 000 200 ]
. 0 000 000
AL A A 3000 000 000 000 X0 6

Distancia Total(m] 5

—_—
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APENDICE H - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DOS

SUPORTES DO DISCO

Distancia Total (m) 62

Distancia[Operagac|inspegio EEE%.
"ayar o5 SUpores Pegar o pallef com psicionar 0 refirar plastico do pallef
do disco (frazer no % mc 0 =wmm_m{m_ montar 0§ parafusos| frazer até perto da " _uo e denlro da levar o pallet até a o __w_ - Eﬁ
estoque até a " m__w..m e espena nos suportes | talha os suportes P . porta J o
montagen P pa
240 A 30 I 60 A 39 I 120 I J i ) 0
31,5 16 0 6 5 25 0
TR0
ATIVIDAD N°TOTAL TENRO i 0 T TOTAL %
. TOTAL
0 J 305 58,65
D 500 000 000 0,00 5 1
T 4 N500 4135
| 0 000 000
N 000 21500 000 0,00 215 41
. 0 000 000
R 1 N 10 A 30000 000 000 000 300 58
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APENDICE | - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DA

EMBALAGEM DE MADEIRA

Distancia (Operagao| Inspegdo #mz%ﬂml
Pagar a caiia na - _
_ buscar plastico e cobrir
moniagem (pegar no - levar estrados das | levarestradodas | escorar estrado das | buscar cama maior e : _
. abrir a caixa . _ oy : iy | pregarcamamaior | acamamaior com
estoque e frazer até a cruzefas até acélula | finhasatéacélula | camasnopilar | posicionarna caixa P
montagem) P
2 [ A 90 [ N 6 1 N 1 N [ D) 1 N 20 1 D B[ D
375 0 9 8 10 5 0 10
. buscar plastico e refirar caixa da
buscar e posicionar _ : _— : : ,
| pregar camamenor | cobriracamamenor | fazerchecklist | inspecionaracaixa | fecharacaii@ | montagem e levar até
cama menor na caixa - .
com plastico expedicdo
65 1 D 120 [ D 80 | D 180 [ D %0 [ D 1020 1 N ¥ LN
5 0 10 18 0 0 5
TIPO
ATIVIDAD N°TOTAL TEPO % 0 T I TOTAL %
: TOTAL
0 b 2670 7275
D 33000 16500 34000 0,00 835 2
T 1 660,00 17,38
_ 2 34000 9,26
N 192000 48500 0,00 0,00 2415 66
l 0 000 0,00
F
TOTAL - 15 67000 100 A 4000 000 000 000 420 1

Distancia Total (m)

1875
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APENDICE J —= MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DOS

CONJUNTOS BRACO DO RODADO DO ESCARIFICADOR

Distancia | Operagdo| Inspegdo | Transporte
Buscar palet & cobrir | colocar 1 par de AT 0 et Dosicionar Dracos no { montar par de Dragos | encaminhar palet ate _m___m___u_ﬁ_sgg__m_
» (OM 08 Dracos pard a _ | ennolar a mangueira E QUardar na caira
com plasfico Dracos no pallet Chass| 10 chass a porta .
montagem padrao
g L n oA 2 N1« 1 N T & % 1D 155 || 5 1D
12 0 6 10 2 25
TRO
ATVIDAD NeTOTAL IEIFO " 0 T TOTAL %
c TOTAL
0 & T80 B6ET
D 000 000 000 000 30 J
T 41000 185
| 0 000 000
N 000 12000 000 000 10 8
. 0 000 000
F
LI A A Ti000 000 000 000 70 &

Distancia Total (m)

35
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APENDICE K —= MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DAS

BASES E MESAS DOS CONJUNTOS DESARME DO

ESCARIFICADOR

Distancia|Operagag inspecio Ez%_ﬁml
Colocar 13 mesas
(2560-3020) no | Encaminhar os dois | Posicionar os dois | Colocar parafusos, Montar os tens 1o | encaminhar caros. | medi 2 posicio dos
camokite 13 bases| camoskitaté | camos kitperfodo | porcas e amuelas hassi T iens w%‘,ﬁmmm_ apertar os itens
(2560-1131) no montagem chassi nos dois carros kit P
outro carro kit
00 | A 100 1 N 0 1 N 120 [ N 25 1 A 0 1 N 20 1 D %0 | A
0 40 3 0 0 3 0 0
A— Encaminhar os dois
enrolar a mangueira oM MaICa ﬁ_ﬁ_ﬁ:_ caros kit até
mercado
2% 1D $H 1D 100 | N
0 0 40
TIPO
ATIVIDAD N° TOTAL L % 0 T I TOTAL %
E TOTAL
0 ] 1120 72,49
D 25,00 000 16500 0,00 180 12
T 4 260,00 16,83
I 2 165,00 10,68
N 120,00 260,00 0,00 0,00 380 25
l 0 0,00 0,00
F
e A 9500 000 000 000 95 8

Distancia Total (m) 86
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APENDICE L - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DOS

CONJUNTOS DAS MOLAS DOS CONJUNTOS DESARME DO

ESCARIFICADOR

:

Distancia Total (m) 26

Distancia| Operagéo| Inspegdo | Transporte l
Pagarositensno | Encaminhar kit até a | Posicionar o carro kit | Colocar as porcas no posicionar as molas | encaminhar carro até
: _ : montar as molas _ apertar as molas
carmo it das molas montagem perto do chassi caro kit no chassi aporta
180 1 A 51 N 5 1 N 0 1 N [ 20 [ A | 130 | N 5 | D 20 1 A
0 10 3 0 0 0 3 0
: Encaminhar carro até
enrolar manqueira | - marcar as molas
mercado
% 1 D B 1D 01 N
0 0 10
TIPO
ATIVIDAD N°TOTAL TENRO % 0 T _ TOTAL %
c TOTAL
0 5 1015 7689
D 2500 1500 4500 0,00 85 6
T 5 26000 19,70
_ 1 4500 34
N 3000 24500 000 0,00 275 21
. 0 000 000
F
oL 1 Tto 100 A %000 000 000 000 960 73
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APENDICE M — MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DOS

SUPORTES DOS CILINDROS DO ESCARIFICADOR

Distancia[Operagdo| Inspegdo | Transporte .
Buscarpalel e b Q_E_:_E_% encaminhar o pallef | encainr et _m___m_;_mm__s%a_g
» suporte do clindro no { com 05 suportes para| montar s suportes | enrolar a mangueira € Quardar na caira
com plastico a porta .
pallet a montagem padra0
g 1 N % A @ o | N "ol AT % 1D 15[ N 5 1D
12 b 2 25
TIPO
TEMPO
. y TOTAL
a_c%% N TOTAL TOTAL h 0 T h
0 4 600 8824
D 3000 000 000 000 30 4
T 3 8000 1176
_ 0 0,00 000
N 000 8000 000 000 80 12
. 0 000 000
F
o A 5000 000 000 000 570 84
Distancia Total (m) 225
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APENDICE N - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR ATUAL DE

PAGAMENTO DOS ITENS DO MERCADO INTERNO

DistancialOperagao|inspegdo| Transporte
nmmwmﬁw_ﬂwmm_ﬁw%o Ir até o local do item eqar 0 fens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item et O fens Voltar até carro do
A& 0100-0540 g cabegalho carmn 0100-2690 g cabecalho

ate prateleiras
5 | N i N 10 A 5 | N 3 Il B | N 10 A B[ N
11 } ) 3 ) 4 ] 4
Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até caro do
tam oen | RIS e tam o015 | oA Slens cabegaho
3 N B N 4 A g N 3 I i I 4 A p 1 N
) 4 ) 4 ) ] ) 3
Colocar os itens no | Ir até o local do ftem Peqa 3 fens Violtar até carro do | Colocar o5 itens no | Ir até olocal do ftem e 3 fens Voltar até carro do
taro 2530-1339 g cabecalno Caro 2530-1340 g cabecalho
3 N i N 4 A [ I 3 I I I 4 A 7 1 N
) ] ) 5 ) ] ) 5
Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até olocal o item : Voltar até carmo do
tam g | R e carmo Tt | eI OIEMS caegaho
3 N i N 4 A i N 3 N ] N 7 A 7|
) ] ) 5 ) ] ) 5
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Continua...

a3

Colocar os itens no | Ir até o local do item . Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item . Voltar até carro do
carro 9100-0145 Pegar - fens cabegalo carro 9100-0472 Pegar-ifens cabegalho
3 | N 7 | N 4 | A 7 | N 3 | N 5 | N 4 | A 5 | N
0 5 0 5 0 3 0 3
Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 6 flens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 6 flens Voltar até carro do
carm 9100-0550 < cabegalho carm 0100-0441 < cabegalho
3 N 5 N 7 A 5 N 3 N 5 N 7 A 5 N
0 3 0 3 0 3 0 3
Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro do
carro 0100-0552 Pegar 3 fens cabecalno carro 0100-2888 Pegar 6 fens cabegalho
3 | N 5 | N 4 | A 5 | N 3 | N 5 | N 7 | A 5 | N
0 3 0 3 0 3 0 3
Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 12 flens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 3 flens Voltar até carro do
carmo 0100-2890 € cabecalho carmo 0100-2908 € cabegalho
3 | N 5 | N 13 | A 5 | N 3 | N 5 | N 4 | A 5 | N
0 3 0 3 0 3 0 3
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Colocar os itens no | Ir até o local do item , Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item , Voltar até carro do
carro 9100-6171 Pegar 6 ftens cabecalho carro 9100-4028 Pegar 6 ftens cabecalho
3 | N 5 | N 7 | A 5 | N 3 | N 5 | N 7 | A 5 | N
0 3 0 3 0 3 0 3
Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 3 tens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item Voltar até carro do
carro 9100-2352 ¢ cabecalho carro 9100-2540 cabecalho
3 | N 5 | N 4 | A 5 | N 3 | N 5 | N 13 | A 5 | N
0 3 0 3 0 3 0 3
Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 3 tens Voltar até carro do | Colocar s itens no | Ir até o local do item Voltar até carro do
carmo 1073-4102 ¢ cabecalho carmo 0100-2580 cabecalho
3 | N 5 | N 4 | A 5 | N 3 | N 5 | N 17 | A 5 | N
0 4 0 4 0 4 0 4
Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 6 itens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item Voltar até carro do
carmo 2530-1196 € cabecalho carmo 2530-1225 cabecalho
3 | N 6 | N 7 | A 6 | N 3 | N 6 | N 17 | A 5 | N
0 4 0 4 0 4 0 4
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Colocar os itens no | Ir até o local do item Fo T Voltar até carro do | Colocar os itens no | I até o local do item e Voltar até carro do
caro 25251102 € cabegalho caro 0100-0690 € cabecalho
3 | N 5 | N 4 | A 5 | N 3 | N 5 | N 10 | A 5| N
0 4 0 4 0 4 0 4
Colocar os itensno | Ir mHm o local do item . Voltar mﬁm carrodo | Colocar os itens no | Ir mﬁm 0 local do item . Voltar m_m carro do
cam 25301194 Pegar 3 fens cabegalno arm 9100-3801 Pegar 12 tens cabegalno
3 N : N 4 A : N 3 N : N 13 A : N
0 4 0 4 0 4 0 4
R Lcvarocamodo | Fegarocamodos | . oo o ke Voltar até carro do | Colocar ositens o | Ir até o local do tem
caro LI | IR LEANEE e e disco carm 01000530
a0 ponto de espera | levar até prateleiras ) )
3 N 15 N 15 N : N | 158 | A : N 3 N : N
0 1 1 4 0 4 0 4
: Voltar mﬁm carro do | Colocar os itens no | Ir m;m 0 local do item . Voltar m_m carrodo | Colocarositensno | Ir mﬁm 0 local do item
FHEEE disco carmo 25301186 FrArEE disco carm 01000505
q | A 5 | N 3 | N 5 | N q | A 5 | N 3 | N 5| N
0 4 0 4 0 4 0 4
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Beqar 234 ifens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item neqar 30 fens Voltar até carro do | Colocar ositens no | Ir até o local do item
¢ disco caro 9100-2888 E disco carm 9100-2850
236 A 6 I 3 N b N iyl A 6 N 3 N b N
0 4 0 4 0 4 0 4
: Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro do | Colocar ositens no | Ir até o local do item
R A disco carmo 0100-2870 P LR disto carmo 0100-2620
15 | A 5 | N 3 | N 5 | N “n | A 5 | N 3 | N 5 | N
0 4 0 4 0 4 0 4
Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 30 ffens Voltar até carro do | Colocar ositens no | Ir até o local do item
disco carro 0100-2367 E disco carro 9100-0032
5 | N 3 | 4 | N “n | A 4 | N 3 | N 4 | N
4 0 2 0 2 0 2
Peqar 78 ftens Voltar ate carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 234 fens Voltar ate carro do | Colocar ositens no | Ir até o local do item
& disco carmo 9100-1530 € disco car 9100-2260
0 | A T 3 | 4 | N 2 | A 4 | N 3 | N 4 | N
0 2 0 2 0 2 0 2

Continua...
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Peqar 39 ilens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item e T Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item
9 disco carm 0100-0145 ¢ disco carm 0100-1800
a1 | A 4 | N 3 | N 5 | N 19 | A 5 | N 3 | N 5| N
0 ) 0 4 0 4 0 4
oo 155 ens | V01T 26 caodo_| Colocaros ens no w_wwmwﬁ_ﬂww nmwﬂw Mwﬂw_mw ratéolocaldotem | o | Volaratécaro cos
R disco carn 05 o0 0100-0550 € bracos do folo
ponto de espera | levar até prateleiras
15 | A B | N 3 | N 13 | N 13 | N 5 | N 0 | A 5 | N
0 4 0 1 11 4 0 4
Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 43 itens Voltar até carro dos | Colocar 0s itens no | Ir até o local do item Voltar até carro dos
carm 9100-2000 g bracos do rolo carr 9100-2350 bracos do rolo
3 | N B | N 0 | A B | N 3 | N 5 | N 0 | A 5 | N
0 4 0 4 0 3 0 3
Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro dos | Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro dos
carmo 01003365 | OIS s ool carmo 0100015 | OIS s dorolo
3 | N 5 | N 7 | A 5 | N 3 | N 5 | N 7 | A 5| N
0 3 0 3 0 4 0 4

Continua...
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Colocar os itens no | Ir ate o local do item Pear 24 fens Voltar até carro dos | Colocar os itens no | Ir até o local do item Peaar 6 fens Voltar até carro dos
carro 9100-0474 € bracos do rolo carro 0100-2888 € bracos do rolo
3 | N 6 | N % | A 6 | N T 5 | N 7 | A 6 | N
0 4 0 4 0 4 0 4
Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro dos | Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro dos
arn 0100-2867 PEGRIZIENs | o5 do olo carmo 0100-2404 PEGAITZIENS | o5 do oo
3 | N 5 | N 13 | A T T 5 | N 13 | A 5 | N
0 4 0 4 0 3 0 3
Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro dos | Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro dos
carn 0100-2421 PEGRIBIENs | o5 do rolo armo 0100-2580 PEGRIIZIENS | o5 do oo
3 | N 6 | N 7 | A 6 | N T 5 | N 13 | A 6 | N
0 4 0 4 0 4 0 4
Colocar os itens no | Ir ate o local do item Peaar 12 fens Voltar até carro dos | Colocar os itens no | Ir até o local do item Peaar 24 flens Voltar até carro dos
carro 25301224 € bracos do rolo carro 0100-0467 “ bracos do rolo
3 | N 8 | N 13 | A B | N 3 | N 5 | N % | A 5|
0 4 0 4 0 4 0 4
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Colocar os itens no | Ir até o local do ifem Peqar 24 fens Voltar até carro dos | Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqare itens Voltar até carro dos
caro 9100-6400 € bracos do rolo carm 9100-0550 € bracos do rolo
3 | N 5 | N % | A 6 | N 3 | N 6 | N 7 | A 6 | N
0 4 0 4 0 4 0 4
Colocar os itensno | Ir m_m. 0 local do item Voltar m_m carro dos | Colocar os itens no | Ir m_m 0 local do item FeEn e Voltar m_m carro dos
caro 9100-2018 bracos do rolo tarm 9100-2009 “ bragos do rolo
T B | N % | A B | N 3 | N B | N % | A B | N
0 4 0 4 0 4 0 4
Colocar os itens no | Ir até o local do ifem Peqare itens Voltar até carro dos | Colocar os itens no | Ir até o local do iem Peqare itens Voltar até carro dos
carmo 9100-2860 € bracos do rolo carmo 9100-2900 € bracos do rolo
3 | N B | N 7 | A 8 | N 3 | N 8 | N 7 | A 5 | N
0 4 0 4 0 4 0 4
Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 6 flens Voltar até carro dos | Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 6 flens Voltar até carro dos
caro 0100-2377 € bragos do rolo carro 9100-2171 R bragos do rolo
3 | N 5 | N 7 | A 5 | N 3 | N 5 | N 7 | A 5 | N
0 3 0 3 0 3 0 3

Continua...
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Colocar os itens no | Ir m_m 0 local do item . Voltar mHm carro dos | Colocar os itens no | Ir m_m 0 local do item . Voltar m_m. carro dos
carm 0100-2540 PEQrTZIENs | 05 do rolo carm 0100-0932 Pegar b tens bracos o olo
I 5 | N 13 | A 5 | N I 5 | N 7 | A 5 | N
0 3 0 3 0 3 0 3
Colocar os itens no | Ir m_m 0 local do item . Voltar mHm carro dos | Colocar os itens no | Ir m_m 0 local do item . Voltar m_m carro dos
carm 9100-4134 PEQRIZAIEns | s do rolo carm 0100-5657 PEQArZAlens | b 205 do rolo
T 5 | N % | A 5 | N T 5 | N % | A 5 | N
0 3 0 3 0 3 0 3
Levar o carro dos !
Colocar os itens no | Ir até o local do idem Pl Voltar até carro dos | Colocar os itens no U_jmmcw do rolo de njm@mm_ e Ir até o local do item
carro 9100-0690 € bragos do rolo carro volta a0 ponto de : 9100-0546
prateleiras
espera
3 | N 5 | N 7 | A 5 | N 3 | N 15 | N 15 | N 5 | N
0 3 0 3 0 11 11 4
Peqar 12 flens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 12 flens Voltar até carro do | Colocar ositens no | Ir até o local do item
¢ chassi caro 9100-0468 ¢ chass| caro 9100-6130
13 | A B | N 3 | N 5 | N 13 | A B | N 3 | N 5 | N
0 4 0 4 0 4 0 3

Continua...
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Pegar 17 flens Voltar m_m carrodo | Colocar os itens no | Ir m_m 0 local do item Peqar 3 flens Voltar m:.m. carrodo | Colocaros itensno | Ir mﬁm 0 local do item
¢ chassi caro 9100-0660 ¢ chassi carro 6117-4193
13 | A 5 | N 3 | N 5 | N 4 | A 5 | N 3 ] N 5 | N
0 3 0 4 0 4 0 4
Peqar 3 ffens Voltar m_m carrodo | Colocar os itens no | Ir m_m 0 local do item Peqar 12 ftens Voltar m:.m. carrodo | Colocaros itensno | Ir mﬁm 0 local do item
€ chassi caro 9100-0472 € chassi carro 9100-0552
4 | A 5 | N 3 | N 5 | N 13 | A 5 | N 3 ] N 5 | N
0 4 0 4 0 4 0 4
e Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqgar 24 tens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item
€ chassi caro 9100-2888 € chassi carmo 0100-2008
7 | A 5| N 3 | N B | N % | A 5| N 3 | N 5| N
0 4 0 4 0 4 0 4
: Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item : Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item
SRR chassi carmo 0100-4010 SRR chassi carmo 9100-0032
7 | A 5 | N 3 | N 5 | N 7 | A 5 | N 3 ] N 5 | N
0 4 0 3 0 3 0 3

Continua...
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: Voltar m;m carrodo | Colocar ositensno | Ir m_m 0 local do item . Voltar m_m carrodo | Colocarositensno | Ir m;m 0 local do item
*EETIEE chassi carm 2505-2007 FEZIIIEE chassi carmo 0100-2421
20 | A 5 | N 3 | N 5 | N 7 | A 5 | N 3 | N 5 | N
0 3 0 4 0 4 0 4
: Voltar m;m carrodo | Colocar ositensno | Ir m_m 0 local do item . Voltar m_m carrodo | Colocarositensno | Ir m;m 0 local do item
*EEIL R chassi carm 25301221 FEZIIIEE chassi carmo 0100-0706
% | A 5 | N 3 | N 5 | N 7 | a 5| N 3 | N B | N
0 4 0 4 0 4 0 4
Peqar 6 itens Voltar até carro do | Colocar 0s itens no | Ir até o local do item Peqar 18 itens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item
€ chassi carro 9100-0145 € chassl caro 9100-2888
7 | A 5 | N 3 | N 5 | N n | A 5| N 3 | N B | N
0 4 0 4 0 4 0 4
Peqar 156 itens Voltar até carro do | Colocar 0s itens no | Ir até o local do item Peqar 78 itens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item
€ chassi carro 9100-2866 € chassl caro 9100-2701
15 | A 5 | N 3 | N 5 | N 80 | A 5| N 3 | N B | N
0 4 0 4 0 4 0 4

Continua...
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Peqar 156 fens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item Peqar 156 ftens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item
¢ chassi caro 2630-1374 4 chass carmo 0100-2885
15 | A B | N 3 | N 5 | N 15 | A B | N 3 | N B | N
0 4 0 4 0 4 0 4
Voltar m_m. carro do | Colocar os itens no | Ir m_m 0 local do item Pegar 74 itens Voltar mﬁm carrodo | Colocarositensno | Ir m_m 0 local do item
chassi Carmo 0100-2404 € chassi Camo 0100-6161
0 | A B | N 3 | N 5 | N % | A 5 | N 3 | N 5 | N
0 4 0 3 0 3 0 3
. Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item . Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item
fe hass carmo 0100-0032 fEA L chassi carmo 01002416
13 | A 5 | N 3 | N 5 | N 7 | A 5 | N 3 | N 5 | N
0 3 0 3 0 3 0 3
. Voltar m_m carro do | Colocar ositens no | Ir m_m 0 local do item . Voltar mﬁm carrodo | Colocarositensno | Ir m_m 0 local do item
R hass Carmo 0100-2580 FELATDL BT hass carmo 2870-2026
13 | A T 3 | N 7 | N 7 | A 7 | N 3 | N 7| N
0 3 0 5 0 5 0 5

Continua...
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Peqar & tens Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir ate o local do item Peqar & tens Voltar ate carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item
¢ chassi cam 2870-1197 ¢ chassi camo 9505-1126
7 | A 7 | N 3 | N 7 | N 7 | A 7 | N 3 | N 7 | N
0 5 0 5 0 5 0 5
. Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item , Voltar até carro do | Colocar os itens no | Ir até o local do item
FEEEIELEE hass carmo 0100-0145 FEREELE Chassi carmo 2870-1193
7 | A 7 | N 3 | N B | N 7 | A B | N 3 | 7 | N
0 5 0 4 0 4 0 5
. : . : . : Pegar o carro do
Peqgar 6 tens {c__mim_”m:c% Colocar os itens no | Ir ate o local do item Pegar 6 ftens é_aimﬁ%c% Colocar os itens no chassi e levar alf 3
chassi carro 3050-2055 chassi carro colllz
7 | A 7 | N 3 | N 7 | N 7 | A 7 | 3 | 150 | N
0 5 0 5 0 5 0 25
e mm,aam;%oﬁa _ugmsnm%%w e mﬂajm:aaoaﬁ Pegar o carro dos T mm,ajm;oaonm:o
: ate a area de espera| discos de corte e : ate a area de espera|  bragos do rolo e : ate a area de espera
das caias : . das caixas : .. das caixas :
no mercado interno | levar ate a celula no mercado inferno | levar ate a celula no mercado inferno
20 | A 100 | N 80 | N %0 | A 0 | N 0 | N /0 | A 0 | N
0 24 10 0 10 13 0 13

Continua...
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Pegar o carro do Retornar com o carro FELTE LA
J S%m alho e levar FEL L1 ate a area de espera|  Ir até a mesa Producao dos 3 Lol e ot
calho das caiias 5P chassiFOX13 | O.P'snosistema
até a célula no mercado intermno
hastes
80 i 260 A 80 N b i 3 N 1050 N
17 0 17 4 0
TIPO
TEMPO
] ]
pjﬂﬁpg N TOTAL TOTAL b 0 T

0 206 5746 7513
D 0,00 0,00 0,00

T 216 130200 2487

I 0 0,00 0,00
N 1353,00 1902,00 0,00

BEE o o o

F
TOTAL 422 764300 100 A 4900 000 0,00
Distancia Total (m) 956

TOTAL

3255

4393

h

8

57
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APENDICE O - LAYOUT PROPOSTO

B Montagem final
Celula de montagem do
chassi principal

B Local da embalagens de
madeira

B Celulas de montagem dos itens
que vdo na embalagem de madeira

="

—
—

[

i

= ] e

_ﬂ

B Mercado interno

m Local de armazenagem
dos itens menores

B Armazenagem dos itens do
mercado interno

m Mercado externo

B Armazenagem dos itens maiores



124

~

APENDICE P - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

DOS ROLOS DO ESCARIFICADOR

DistancialOperagdqinspegio #N_:w_unzm.
PEgAr 051008 :w.,_ posicionar rolos na | levar embalagem até
Pagar o parderolos| porta e levarate | montar 05 rolos :
: aika na porta
Celula de montagem
sl A 30 I 440 | A 240 I 12 I
325 4 0 14 4
TIPO
TEMPO
0 0
EEWEU NETOTAL TOTAL #_ 0 T
0 2 1800 86,39
D 0,00 0,00
T d 28500 1367
| 0 000 0,00
N 000 28500
. 0 000 0,00
F
TOTAL 5 208500 100 A0 0

Distancia Total (m)

54,5

TOTAL %

000 000 0 0
000 000 285 14
000 000 1800 &6
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APENDICE Q - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

Eagzm.

DistancialOperagag|inspegio
:
< Pagar peas no Trocar posicao dos
O
m 1 caro kit das finhas Tofar 2330-4055 (arms
<
7 70 20T A [ % [ |
o 0 0 2
a)
O TIRO
= TEMPO
@) 0 0
7 ATIVIDAD NeTOTAL TOTAL } 0
o E
O
Q 0 . 2820 9877
< D 0,00
o T 1 B0 12
m
m | 0 000 000 z "
5 . 0 00 00 |
=
S '
% TOTAL & 283500 100 A0
o
a)
Distancia Tofal (m) 2

T TOTAL %

%00 000 000 3 1

0,00 000 000 2820 99
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APENDICE R —= MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

DOS CONJUNTOS BOCA DE LOBO E ESTABILIZADOR DO

CABECALHO DO ESCARIFICADOR

DistancialOperagad|inspegio EEE%.
Dagar oS fiens no kit | pegar os ftens e embalar o
do cabecalho | levar aié a hancada Rl estabilizador
il A 4 I 40 A 180 A
0 2 0 0
TIPO
TEMPO
0 0
EEWED N TOTAL ToTAL } 0 T TOTAL
0 3 660 933,62
D 000 000 000 000 0
T 1 40 638
| 0 000 000
N 000 4500 000 000 45
. 0 000 0,00
F
O 4 760 A 66000 000 000 000 660

Distancia Total (m)

L=

h

34
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APENDICE S — MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

DO CONJUNTO CABECALHO DO ESCARIFICADOR

Eagzm.

Distancia[Operagagnspegdo
Pagar o cabeqalno N
pegarnopitoe | Monarocabegano - (aegalo
: Nd Calka
trazer ate montagem
M A TE0T AT N
i 7 ;
O
TENPO
k 0
a_ﬁ% PTOAL oy %
0 2 150 8968 :
T 1 18000 103
|0 000 000
N
. 0000 00
F
TOTAL 3 174000 100 \

Distancia Total (m) 425

1560,00

180,00

TOTAL

180

1560

h

10
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APENDICE T — MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

DOS CONJUNTOS DISCOS DE CORTE DO ESCARIFICADOR

#g%ﬂm.

DistancialOperagac{Inspecao
Pagar pecas no Trocar posicao dos
Carmo kit cruzetas R armos
300 A 00 1 A 3 i
0 0
TIPO
TEMPO
}:Jﬁ}@ N TOTAL TOTAL " 0 T
0 . 780 9992
D 0,00 0,00
T 1 3500 048
| 0000 000
N 000 3500
——————— 0000 000
F
TOTAL 3 735500 100 AT o
Distancia Total (m) 2

TOTAL

3

1320

h

100
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APENDICE U - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

DOS BATENTES E CHAVE DO RODADO DO ESCARIFICADOR

DistancialOperagadinspeio Ez%_ﬁml
Eﬁmmﬂnﬂ%s WMMM meﬁw“ﬁ montar e empalar os| levar os batentes e
. batenies e chave | chave até acaia
kit dos bracos hancada
60 A 45 \ 300 A 30 \
0 2 0 25
TIPO
ATIVIDAD N TOTAL 3 % 0 T TOTAL %
: TOTAL
0 2 360 8276
D 000 000 000 0,00 0 0
T 2 7500 1724
_ 0 000 0,00
N 000 7500 0,00 0,00 15 17
. 0 000 0,00
F
O 4 &0 1 A 38000 000 000 0,00 360 83

Distancia Total (m) 45
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APENDICE V —= MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

DOS SUPORTES DO DISCO DO ESCARIFICADOR

Distancia|Operagdc|nspegdo Ezwgzm.
Pagar 0s supories | Peqar a embalagem T
do disco (frazer no | com os suportes & | montar 05 parafusos Q UD s dento G levar 0 embalagem
esioqueaiea | levaraédreade | nossupories _ug_xm até aporia
montagem) espera
240 A 19 I 60 A 120 i J I
325 4 0 14 4
TIFO
ATIVIDAD N° TOTAL Hwﬁm % 0 T TOTAL %
E
0 2 00 6452
: T B D 000 000 000 000 0 0
| 0 000 000
. ; w IR N 000 16500 000 0,00 165 3
F
O el T AW 00 o0 00 N0 6

Distancia Total (m)

54,5
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APENDICE W - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

DA EMBALAGEM DE MADEIRA

Distancia|Operagad|Inspegdo 33_5%.
Pagar a caiana buscar plastico e
montagem (pegar no{ Posicionar a caixa - escorar estrado das | buscar cama maior & I —— ﬁcg_;ﬁwam maior buscar e posicionar
estoque efrazeraté|  nostrilhos Camas no pilar | posicionar na caia Peg —— cama menor na calia
a montagem) P
20 1 A 180 [ N 0 1 N 0 [ D 51 N 20 1 D B | D 51 N
32,5 5 0 g 4 0 3 4
buscar plastico e reiar 25 Caikas o refirar caixa da
pregar cama menor | cobrir a cama menor | fazer check list | inspecionar acaixa | fechar a caixa tiho montagem e levar
com plasico aié expedicdo
120 1 D 8 | D 180 [ D 160 | D 1020 | N 180 | N %0 [ N
0 3 9 0 0 5 70
TIPO
ATIVIDAD e TOTAL TENFO % 0 T TOTAL %
: TOTAL
0 g 3030 76,80
D 33000 12000 34000 000 790 20
T 5 57000 1447
_ 2 34000 863
N 228000 45000 000 000 2730 69
l 0 000 000
F
TOTAL 15 34000 100 A 42000 000 000 000 420 11
Distancia Total (m) 1355
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APENDICE X = MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

Distancia Total (m) 65

« Distancia[Operagac{inspegdo 333&.
a)

S

L . Pagar 1 parde braco| Levar carro kit de |posicionar bragos no|  Fiar bragos no _

m 1 Buscar carro ki B wla chace o quardar caro kit | Montar bracos
)

_m._ 6 N 3 A Al i 2 i 120 A 2 i 495 A
a) 25 0 25 10 0 5 0
o)

< TIFO

Q TEMPO

O 0 ]

O ATIVIDAD NP TOTAL TOTAL } 0 T TOTAL %
O E

O

o] 0 J 605 TBAT

< D 000 000 000 000 0 0
¥ T 4 16500 214

m

3 | 0 000 0,00

= N 000 16500 000 000 165 21
> . 0 000 0,00

=

m r

m WA T TN A 60500 000 000 000 605 It
o

a)
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APENDICE Y = MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

DAS BASES E MESAS DO CONJUNTO DESARME DO

ESCARIFICADOR

Distancia Total (m) 110

Distancia|Operagddinspegdo Eau_ﬁml
Colocar 13 mesas
(2560-3020) no | | Colocar parafusos, | -
camo kit & 13 bases M%H_H_ﬂwﬂ%whm__w pOrCas e aruelas ggam_mw_%_m 0 quardar caros qm_“_m_rw ”%ﬁmmﬂa apertar os ftens E_ﬁmw%__%_sa
(2560-1131) no nos dois carros kit
outro carro kit
T 40 1 120 1 N a0 [ A 0 [ N 120 1 D 260 [ A )
0 50 0 0 10 0 0 0
Encaminhar os dois
carros kit até
mercado
40 [ N
50
TIPO
ATIVIDAD Ne TOTAL TENFO % 0 T TOTAL %
: TOTAL
0 d 1010 6132
D 000 000 18500 000 165 :
T 30 000 2928
_ 2 16500 946
N 12000 51000 000 000 630 36
. 0 000 000
I A 35000 000 000 000 950 54
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APENDICE Z - MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

DOS CONJUNTO MOLA DO CONJUNTO DESARME DO

ESCARIFICADOR

.

DistancialOperagadinspecio Ez%_ﬁml
Pagar ositens no | Encaminhar kit até a |Colocar as porcas no posicionar as molas
carmo kit das molas célula caro kit eI N0 chassi Quardarcaro | aperarasmoas | - martar as moas
18 [ A B 1 N 01N 5 [ A 130 1 N 15 D 20 1 A £ 1D
0 25 0 0 0 5 0 0
Encaminhar carro
alé o mercado
B 1 N
25
TIPO
ATIVIDAD N° TOTAL TENR % 0 T TOTAL %
c TOTAL
0 4 905 7449
D 000 1500 4500 0,00 60 5
T 5 26500 2181
_ 1 4500 370
N 3000 25000 000 000 280 2
. 0 000 0,00
F
s e A om0 00 00 0N 8B T

Distancia Total (m) 55
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DOS SUPORTES DO CILINDRO

APENDICE AA — MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

Distancia oﬁai_:ﬁ% Ea_szm.

Pagar 1 par g
lm__s;m_%ﬂ___ga Montar sup.ciindro

N0 carmo ki
0 | A | | A
0 0
TIRO
ATIVIDAD N TOTAL IED H_\\___ 0 T | AL &
m TOTAL
0 2 5 100,00
D000 000 000 000 0 0
T 2 0,00
| 0 000 000

F
W4 T A0 00 om0 00 7

Distancia Total (m)

—_—
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APENDICE AB — MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR PROPOSTO

DE PAGAMENTOS DOS ITENS DO MERCADO INTERNO

B

Distancia|Operagad Inspegdo| Transporte
Pegarcamovazioeir| Iratéacélulado | Conferircaixas | Recolher caixas A Colocar caixas vazias| Ir até a célula dos Coter caiias vazias
até a montagem chassi vazias vazias no carro discos de corte
51 N 5 1 )l 5 D 01 N 3 1N 101 N 41N e 1 D
11 7 ) 0 7 0 12 0
Recolher canas T Colocar caias vazias|  Ir até célula dos Conferir caixas Recolher caixas T Colocar caias vazias
vazias no carmo bragos do rolo vazias vazias no carro
0 | N 3 | N 10 | N 7 | N 5 | D 0 | N 7 | N 0 | N
0 2 0 5 0 0 5 0
Ir ate celula do o%ﬂm_ﬁ_ﬁ.nm_xmw zmno_:m_;m_xmm Iraté 0 carmo Colocar caivas vazias _Mma_jm_ﬁ a0 mercado mmmm— acaivado iraté 0 local do ftem
cabecalho vazias vazias no carro interno item 9100-6174
12 | N 5 | D 0 | N 3 | N 0 | N T 2 | N 6 | N
10 0 0 2 0 12 0 14
Encheracabacom | ..o | anotar quanidade Levaracabaate o | Colocaracaiiano | Pegaracanado |, .. ... | ENCNEFdcaixacomo
item caro carmo item 1073-4102 item
% | A 12 | N 5 | N 5 | N 2 | N 2 | N 17 | N N | A
0 10 0 4 0 0 15 0

Continua...
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"

I até 2 mesa Anotar 2 quantidade Levar acaixa até o | Colocaracaixano | Pegaracaixa do i alé o local do tem Encher a caixa com o I alé 3 mesa
g Carro carro item 9100-2580 item
13 | N 5 | N 5 | A 2 | N 2 | N 17 | N 65 | A 13 | N
11 0 4 0 0 15 0 11
: Levaracaixaaté o | Colocaracaixano | Pegara caixa do , : Encher a caixa do , :
Anofar a quantidade B . item 2530-1196 Ir até o local do item e Ir até a mesa Anofar a quantidade
5 | N 5 | N 2 | N 2 | N 17 | N 35 | A 13 | N 5 | N
0 4 0 0 15 0 1 0
Levaracaixaaté o | Colocaracaixano | Pegaracaisado I até o local do tem Encher a caixa do I até 2 mesa Anotar 2 quantidade Levar a caixa até o
carmo carro item 2530-1225 item g Larro
b N 2 N 2 N 17 i 65 A 13 N 5 N B N
4 0 0 15 0 11 0 4
Colocar a caixa no _“__mmm_ acaiado I até o local do ftem ngm_.mﬁm_xm do I até 2 mesa Anotar a quantidade Levaracaiva ate o | Colocar a caixa no
carro item 2525-1102 item Carro carro
2 N 2 N 17 N 20 A 13 N 5 N B N 2 N
0 0 15 0 11 0 4 0

Continua...
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Continua...

Pegar a caixa do 4 0 local do e Encher a caixa do rateamesa | Anotaraauanidade Levaracaaaté o | Colocaracaixano | Pegara caixa do item
item 2530-1339 ftem 4 carmo Carmo 2530-1340
2 | N 18 | N n | A 14 | N 5 | N B | N 2 | N 2 | N
0 16 0 12 0 4 0 0
. : Encher a caixa do . : Levaracaixaaté o | Colocaracaixano | Pegaracaixado . _

Ir ate o Iocal do item fterm Ir ate a mesa Anotar a quantidade carmo carro item 2590-2020 Ir ate o local do item
18 | N n | A 14 | N 5 | N 5 | N 2 | N 2 | N 15 | N
16 0 12 0 4 0 0 16
ENCE8cahao | oo mess | Anotaraquantage| SV @ c@N@ateo | Colocaracanano | Pegaracanado | ., - oo tem | Encher a caira do ftem

item Carmo carmo item 2567-1114
n | A T 5 | N 5 | N 2 | N 2 | N 18 | N B | A
0 12 0 4 0 0 16 0
ratéamesa  |Anotaraquantidade| V2 cévaaco | Colocaracanano | Pegaracanado . oo gy o | ENCRETACAKAGO | e o s
carro carro item 9100-2888 item
14 | N 5 | N B | N 2 | N 2 | N 17 | N 0 | A 13 | N
12 0 4 0 0 15 0 1
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_ _ Levar a caixa até o | Colocar a caixa no _um,mm_ acaiado . _ Encher a caixa do .

Pesar 0s itens Anotar ﬂcmz_ﬁmﬁm calo carmo item 01002870 Ir ate o local do item item Irate a cm_m:mm
2 | D 5 [ N 5 [ N 2 | N 2 | N 17 | N 5 | A 13 | N
0 0 4 0 0 15 0 11
_ : Levaracaixaatéo | Colocaracaixano | Pegaracaixado . _ Encher a caixa do .
Pesarositens | Anotar quantidade arm e e 01002367 Ir até o local do item tem Ir até a balana
0 | D 5 | N 6| N 2 | N 2 | N 14 | N 50 | A 1| N
0 0 4 0 0 13 0 9
: : Levaracaixaaté o | Colocaracaixano | Pegaracaixado . _ Encher a caixa do .
Pesarositens | Anotar quantidade Ao - term 0100-260 Ir ate o local do item iterm Ir ate a balanca
0 | D 5 [ N 6 [ N 2 | N 2 | N 14 | N 50 | A 1| N
0 0 4 0 0 13 0 9
Pesar os tens | Anotar quantidage | LY@ cahaate o | Colocaracaiano | Pegaracaiado | . oo oo ey | ENCRETACAATD | oy o

carro Carro ftem 9100-1890 item
0 | D 5 [ N 6 [ N 2 | N 2 | N 17 | N 135 | A 13 | N
0 0 4 0 0 15 0 11

Continua...
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Pesarositens | Anofar quantidade Levara caa alc o | m._mmm_ iy Ir até o local do item msgm_. e Ir até a mesa
caro carro item 9100-3365 iftem
2 | D 5 | N 6| N 2 | N 2 | N 17 | N B | A 13 | N
0 0 4 0 0 15 0 11
: Levaracaixaate o | Colocaracaixano | Pegara caixado . : Encher a caixa do . :
Anotar quantidade Ao e o 01007888 Ir até o local do item - Ir até a balanca Pesar 05 itens
5 | N 6 | A 2 | N 2 | N 17 | N B | A 13 | N N | D
0 4 0 0 15 0 11 0
Anotar quantidage | “CVéracanaatco | Colocaracaiano | Pegaracanado | ... .. o ey [ ENCNErACANATO | oo pner | Pesar os ens
Carro Carrg item 9100-2887 item
5 | N 6| N 2 | N 2 | N 17 | N B | A 13 | N M | D
0 4 0 0 15 0 11 0
Anolar quantidade | JV2" 2 c@radleo | Colocaracanano | Pegaracaxado i ... , i o o [ ENCAETACARAG0 Y oy poner | pesar os ens
caro carro item 9100-2404 iftem
5 | N 6| N 2 | N 2 | N 16 | N B | A 2 | N M | D
0 4 0 0 14 0 10 0

Continua...
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: Levar a caixa m_m. o | Colocar a caixa no _um.mm— a caixa do . ; Encher a caixa do . :
Anotar quantidade caro caIT0 o 91002421 Ir até o local do item term Ir até a balanca Pesar 0s itens
5 | N 5 | N 2 | N 2 | N 17 | N 5 | A 13 | N N | D
0 4 0 0 15 0 1 0
. Levar a caixa até o | Colocar a caixa no _um.mmﬂ acaiado . . Encher a caixa do . :
Anotar quantidade carm o o 0100-580 Ir até o local do ftem e Ir até a balanca Pesar os itens
5 | N 5 | N 2 | N 2 | N 17 | N 65 | A 13 | N N | D
0 4 0 0 15 0 1 0
: Levar a caixa m_m o | Colocar a caixa no _um.mmﬂ a caixa do . ; Encher a caixa do . :
Anotar quantidade carmo carro ftom 25304204 | " &€ 0 local do fiem - Ir até a balanca Pesar os itens
5 | N B | N 2 | N 2 | N 17 | N 5 | A 13 | N M | D
0 4 0 0 15 0 1 0
: Levaracaaate o | Colocaracaixano | Pegara caixa do . _ Encher a caixa do . :
Anotar n_._ma_amam carmo cano item 9100-2018 Ir até o local do item item Ir ate a Um_mzmm Pesar s itens
5 | N 5 | N 2 | N 2 | N 17 | N 3 | A 13 | N M | D
0 4 0 0 15 0 1 0

Continua...
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Continua...

. Levar a caixa até o | Colocar a caixa no _ummm— acaiado . . Encher a caixa do , .
Anotar quantidade armo 3T o 01007000 Ir até o local do item - Ir até a balanca Pesar 0s itens
5 | N B | N 2 | 2 | N 17 | N B | A 13 | N 0 | D
0 4 0 0 15 0 1 0
Anotar quantidage | [6V3 @ calaaco | Colocaracanano | Pegaracanado . ... .. o i o | ENCNETACANACO | e 2 poonen | pesaros flens
Carrg Carro item 9100-4134 item
5 | N B | N 2 | 2 | N % | N B | A 12 | N 0 | D
0 4 0 0 14 0 10 0
Anotar quantidage | L6328 calaalco | Colocaracanano | Pegaracanado ..., o i o | ENCNETACANACO ) oy o oiones | pesaros flens
Carrg Carro item 9100-5657 item
5 | N 6 | N 2 | N 2 | N % | N % | A 12 | N 0 | D
0 4 0 0 14 0 10 0
: Levaracaiaaté o | Colocaracaixano | Pegara caiiado . _ Encher a caixa do . :
Anotar n:ms__ama_m. carmo camo item 2530-4000 Ir ate o local do item tem Ir ate mesa Anotar ncmz__amam
5 | N 6 | N 2 | N 2 | N % | N 10 | A 15 | N 5 | N
0 4 0 0 14 0 1 0
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Continua...

Levaracaixaaté o | Colocaracaixano | Pegaracaixado i 2t6 0 local do fem Encher a caixa do I 2té mesa Anotar quanidade Levar a caixa até o
caro carro item 2525-2007 item n carr
6 | N 2 | N 2 | N 17 | N % | A 13 | N 5 | N 5 | N
4 0 0 15 0 11 0 4
Colocar a caixa no _um.mm— a caia do . : Encher a caixa do . : : Levar a caixa m_m 0
CaTo fom 9100-2888 Ir até o local do item e Ir até a balanca Pesarositens | Anofar quantidade Ao
2 | N 2 | N 17 | N B | A 12 | N n | D 5 | N 5| N
0 0 15 0 10 0 0 4
Colocar a caixa no _um.mm— acaixado , . Encher a caixa do . : . Levar a caixa até o
caro e 01002471 Ir até o local do item e Ir até a balanca Pesarositens | Anofar quantidade armo
2 | N 2 | N 17 | N 5 | A 12 | N W | D 5 | N 5 | A
0 0 15 0 10 0 0 4
Colocaracaixano | Pegaracaixado a6 0 local do flem Encher a caixa do ratéamesa | Anotarquaniidade Levaracaixaaté o | Colocar a caia no
Carro item 2530-1221 item n Caro Carro
2 | N 2 | N 17 | N 3 | A 12 | N 5 | N 6 | N 2 | N
0 0 15 0 10 0 4 0
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PEQaracalao | . o oca) dofiem | SCNETACANAMO | oy pianca | Pesarositens | Anotar quantidae | LCV3" @ t@kaate o | - Colocara caia no
item 9100-2868 item CLarmn caro
2 | N 17 | N 65 | A 12 | N 0 | D 5 | N B | N 2 | N
0 15 0 10 0 0 4 0
_ummm— a caia do . . Encher a caixa do . . : Levar a caixa m_m 0 Colocar a caixa no
tem 01002865 | " A€ 0 local do ftem - Ir até a balanca Pesarositens | Anofar quantidade earmo a0
2 | N 17 | N 65 | A 12 | N 0 | D 5 | N B | N 2 | N
0 15 0 10 0 0 4 0
Fegaracanado | . o jocq) gojem | ENCNETACAMAO | oy 2 poionca | Pesarositens | Anotarquantidage | “V8"@ caadte o | Colocaracaika no
item 9100-2701 item carm Carro
2 | N 17 | N 65 | A 12 | N 0 | D 5 | N B | N 2 | N
0 15 0 10 0 0 4 0
_ummm— a caia do . . Encher a caixa do . . : Levar a caixa m_m 0 Colocar a caixa no
ftorm 25304374 Ir até o local do item e I até a balanca Pesarositens | Anofar quantidade armo 310
2 | N 17 | N 65 | A 12 | N 0 | D 5 | N B | N 2 | N
0 15 0 10 0 0 4 0

Continua...
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| Distancia Total (m)

141 |

. : . . : Retornar o carro até
l Pegar carro theio & | Repor as caikas do | Repor as caikas do | Repor as caiias do | Reporascaiasdo | oo oo | 1ate amess Peqar as anotacdes
ir até a montagem chassi disco de corte braco do rolo chassi e _ﬂ#mg . ¢
15 | N | 120 | A g0 | A | 130 | A 20 | A | 2 | N B N 3 | N
11 8 13 13 4 17 0
Trocar no sistema 0%
itens do local do
I mercado interno
para montagem
1500 | N
0
TIPO
ATVIDAD NP TOTAL EMPO- 0 T TOTAL %
: TOTAL
0 155 4075 66,90
D 000 000 650,00 0,00 850 11
T 118 1366,00 2243
_ 25 650,00 10,67
N 189700 136600 000 000 3263 54
BEE o o0 o0
F
B A 217800 000 000 000 2478 36




