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RESUMO

O propdsito do presente trabalho consiste na aplicacdo pratica dos conhecimentos
académicos adquiridos ao longo do semestre, mediante a transposi¢cdo do aprendizado
obtido em ambiente de sala de aula para uma situacao concreta em uma empresa real. A
execucao deste intento se deu por meio de uma visita dos estudantes a empresa Kuhn
Montana Industria de Maquinas S/A, com o intuito de adquirir um entendimento profundo
acerca da organizacgao e de seus processos operacionais. Durante essa visita, os gestores
da empresa forneceram aos alunos informacdes pertinentes sobre os desafios mais
recorrentes enfrentados no setor de produgdo. Posteriormente, o grupo, por meio de
embasamento tedrico, pesquisas e metodologias apropriadas, propds solu¢des para os
problemas identificados. As metodologias e ferramentas empregadas no desenvolvimento
deste projeto incluiram pesquisa de campo, pesquisa bibliografica, pesquisa documental,
pesquisa na internet, matriz de GUT, diagrama de Ishikawa, entrevista ndo estruturada,
observagdo nao participativa, Brainstorming e a ferramenta 5W2H. No decorrer do
processo, foram identificadas as principais causas dos problemas e a falta de pecas na
linha de producao foi priorizada como um ponto critico a ser abordado.
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1. INTRODUGAO

No contexto empresarial contemporaneo, a otimizacdo dos processos de produgcao
é fundamental para aumentar a eficiéncia e reduzir periodos improdutivos (GATTORNA,
2009). A falta recorrente de componentes na produgdo impacta a logistica das
organizagbes, evidenciando a importdncia da sincronia entre logistica de
abastecimento/distribuicdo e produgcdao, denominada operacdes, para evitar problemas
como escassez ou excesso de estoque.

Ritzman e Krajewski (2004 ) ressaltam que as estratégias de fabricagdo variam entre
os setores, destacando a importancia da capacidade de utilizagdo de estoques. Estratégias
como produgao para estoque, montagem por encomenda e fabricagdo por encomenda
atendem as prioridades competitivas dos processos dedicados a fabricagdo (RITZMAN;
KRAJEWSKI, 2004, p. 30).

E crucial reconhecer que os clientes néo se limitam a agentes externos, incluindo
clientes internos. Em uma organizagdo, todos os processos e individuos tém clientes
externos e internos, demandando que a concepcdo dos processos considere as
necessidades de ambos os tipos de clientes (RITZMAN; KRAJEWSKI, 2004).

A empresa Kuhn Montana, especializada em maquinas agricolas, enfrenta desafios
na linha de producéo relacionados a escassez de pegas pequenas na montagem do
implemento agricola. O estudo proposto visa solucionar esse problema, identificando
causas, estudando os processos produtivos e cronometrando o tempo necessario para que
as pegas alcancem a linha de montagem. O Quadro 1 apresenta as quantidades, tempos
de producao da peca e tempo de retrabalho do item B2010960 (cddigo interno) que faltou

no més de outubro.

Quadro 1 — ltem B2010960 — Faltante na Linha de Montagem

. Tempo para
Més Quantidade que faltou produco da Tempo do
no més retrabalho
peca
Outubro 22 15 dias uteis 1 hora

Fonte: Kuhn Montana industria de maquinas S/A

O grafico apresenta insights sobre a quantidade de retrabalhos necessarios para a

conclusao do produto. Cada peca adicional implica um retrabalho, e ao analisar o impacto

125
Revista e-Tec de Tecnologia e Ciéncia



ﬁniSENAI PR

financeiro, considera-se o salario do funcionario, estabelecendo um custo de R$ 9,38 por
hora, com base em uma jornada de trabalho de 8 horas diarias e 20 dias uteis no més. Por
exemplo, se um trabalhador gasta 1 hora para retrabalhar uma peg¢a e, em marco,
ocorreram 8 retrabalhos, a empresa incorre em uma perda de R$ 75,04 somente nesse
més. Em outubro, esse custo seria de R$ 206,36. Vale ressaltar que esses calculos levam
em consideracéo apenas o valor liquido da mao de obra.

O grafico subsequente ilustra a retencdo de pecas na produgdo, com dados
coletados de fevereiro a novembro.

Gréfico 1 - Quantidade faltante em comparagéo a produgéo
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Fonte: Kuhn Montana industria de maquinas S/A

6. FUNDAMENTAGAO TEORICA

2.1 Gestao de Producéao

A gestdo de producdo, também chamada de gestdo de operagdes, € a funcéo
administrativa que supervisiona a producado de bens e servigos. De acordo com Slack
(1999), a producado desempenha um papel central nas organizagdes, buscando alcangar o
objetivo primordial da empresa.

2.2 Gestao de Processos

A gestdo de operagdes e processos refere-se a maneira como as organizagdes
produzem bens e servigos, destacando que tudo passa por um processo (Slack et al., 2002).

2.2.1 Metodologias para Gestao de Processos
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Kanban: Ferramenta crucial para processos logisticos, garantindo a fabricagao
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correta de produtos em fluxos puxados ou empurrados (Costa Junior, 2012; Silva, 2020).
Just In Time: Filosofia de administragdo da manufatura para otimizar recursos, entregando
pecas necessarias com qualidade, na quantidade certa, no tempo e local apropriados
(Alves, 2019; Silva, 2020). Linha de Producéo: Introduzida por Ford em 1913, busca
otimizar a gestao da producgéao e implementar o fluxo continuo, reduzindo etapas, esforgos,
tempos e custos desnecessarios (Fleury, 2005; Liker, 2004).

Indicador de Desempenho: Ferramenta de medigdo quantitativa para avaliar o
progresso em relacdo as metas estabelecidas (Kallas; Ribeiro, 2008). Layout ou Arranjo
Fisico: Decisao estratégica que impacta nos custos de produgdo, com arranjos classicos e
hibridos, como o arranjo celular (Slack, Chambers e Johnston, 2002; Corréa; Corréa, 2007;
Peinado; Graeml, 2007; Martins; Laugeni, 2005). Retrabalho: Correcdo de produtos
defeituosos durante a producgao, aplicada quando os produtos estao fora das especificacdes
(Gaither; Frazier, 2002). Cronoanalise: Introduzida por Taylor no final do século XIX, € uma
pratica essencial para melhorar a produtividade, envolvendo o estudo de tempos e
otimizac&o da carga de trabalho (Agostinho, 2015).

7. METODOLOGIA
3.1 CAUSAS DO PROBLEMA
3.1.1 IDENTIFICAGAO DAS CAUSAS

Para identificar as possiveis causa, foi realizado um brainstorming, com as
informagdes coletadas por meio da observagao participativa junto ao gerente de producéo,
gerente de suprimentos, coordenador de uma das linhas de montagem e coordenador do
setor, e também por reunides online através do aplicativo Microsoft Teams, junto aos
membros da equipe. Sendo assim foram identificados 5 possiveis causas, que serao

apresentados no Diagrama de Ishikawa a seguir.
3.1.2 CATEGORIZACAO DAS CAUSAS

Para identificar e categorizar, foi aplicado a ferramenta diagrama de Ishikawa,

conforme mostra a figura abaixo.
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Figura 1 - Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Autores (2022)

3.1.3 PRIORIZACAO DAS CAUSAS

Ap0ds a analise do Ishikawa, foi realizado a analise GUT para priorizar a causa a partir

da pontuacgao de 50 pontos e sugerir uma possivel melhoria a logo prazo para a causa com

pontuacdo entre 25 a 50 pontos. Conforme a o quadro abaixo.

Figura 2 - Analise GUT

Gravidade Peso Urgéncia Peso Tendéncia Peso Prioridade
Tende a
Extremamente Extrernamentes b
5 5 piorar de 5
grave urgente N
forma rapida
Moderamente a Moderamente & "
grave urgente
Gave 3 Urgente 3 3
Pouco grave Pouco Urgente 2
. . MN&o tende a
Sem gavidade 1 Sem urgéncia 1 = 1
piorar
Item Causa Gravidade Urgéncia | Tendéncia | Prioridade
0Os colaboradores do
1 retrabalho/teste utilizam as 5 5 5
pecas da linha de montagem
Carrinho de transporte de pecas
x ndo atende as necessidades 3 3 3
adequadas
N&do ha estoque “resernva’na
3 4 4 2 2 2
linha de montagem
Pico irregular durante o trajeto
4 no transporte de pegas entre os Z 2 2
setores
Processo de pagamento de
5 |':| & 5 5 5
pegas irregular

Fonte: Autor (2022)
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3.1.3.1 OS COLABORADORES DO RETRABALHO/TESTE UTILIZAM AS PECAS DA
LINHA DE MONTAGEM
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Por meio de relatos e observagdes por parte da coordenagéo e linha da montagem,
foi identificado que os colaboradores do retrabalho/teste, quando ha necessidade, utilizam
as pecgas pequenas para as maquinas que estdo aguardando no retrabalho e outros afins.
Sendo que as mesmas seriam montadas exclusivamente nas maquinas que estdo na linha

de montagem, conforme a programacgéo e demanda da producgao.
3.1.3.2 PROCESSO DE PEGAMENTO DE PECAS INEFICAZ

As pequenas pecgas que saem da pintura sdo pagas pelos materiais, conforme a
demanda de produgdo na linha de montagem. Portanto durante o trajeto de 10 metros

dessas pecas, pode facilmente acontecer um extravio ou perda dela.

3.1.3.3 CARRINHO DAS PEQUENAS PECAS NAO ATENDE AS NECESSIDADES
ADEQUADAS

Devido as caracteristicas e dimensionamentos do carrinho de transporte de pecas,

pode ocorrer a queda ou extravio delas.

3.2 ALTERNATIVAS DE SOLUGOES

Uma solugéo para a falta de pegas na linha de montagem foi buscada através de
uma abordagem de beachmarking, apoiada em uma entrevista ndo estruturada, com base
na teoria do Kanban. Conversando com Diogo Faria, engenheiro logistico da Volvo
Powetrain, identificou-se que o pagamento de pequenas pecgas na linha de montagem de
motores é feito usando a metodologia Kanban. Em cada estagdo, ha uma prateleira de
pecas onde ha necessidade, e cada embalagem recebe um cartdo Kanban de identificagao
da peca, fluxo de pagamento e enderego. Quando uma embalagem ¢€ totalmente
consumida, o cartdo da préxima embalagem é alocado em um coletor de cartdes para que
o colaborador responsavel possa pegar as pegas e realizar o pagamento. As caracteristicas
e dimensionamentos das prateleiras de pecas e dos carrinhos de transporte sdo definidos
pela solugdo Trilogic, permitindo fabricagdo sob medida, com baixa complexidade de
montagem, custo acessivel e facil retrabalho. Outro aspecto importante é a padronizagéo
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de processos em todas as areas, especialmente na area de ajuste/retrabalho. Por exemplo,
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quando ha necessidade de pecas pequenas para o ajuste de motores, os colaboradores
seguem um processo padrdo, solicitando as pecgas diretamente ao pessoal de materiais,

evitando extravios e garantindo a acuracia na linha de montagem.

3.3 PLANO DE AGCAO E PROPOSTA PARA A SOLUCAO

Os conceitos apresentados no texto referem-se a medidas propostas para solucionar
problemas identificados em relagdo ao processo de pagamento de pegas na linha de

montagem. Abaixo estdo os resumos para cada tépico:

- Colaboradores do Retrabalho/Teste Utilizando Pecas da Linha de Montagem:

Sugere-se a criagdo de um trabalho padrao para o processo de pagamento de pegas
pelos colaboradores do retrabalho/teste. O objetivo € estabelecer um processo mais
robusto, instruido e documentado, prevenindo a falta de pecas pequenas na linha de
montagem e possiveis extravios.

- Processo de Pagamento de Pegas Irregular:

Propbe-se que o processo de pagamento das pequenas pegas seja realizado
imediatamente apds sair da pintura, sendo pago diretamente nas estacbes na linha de
montagem. A implementacdo de prateleiras de pegas com a solugéo Trilogic, custando
aproximadamente R$ 2.500,00, e a utilizagdo de cartdes kanbans sdo sugeridas para
manter um sistema de gestéo eficiente e garantir o fluxo adequado de pagamento nas
estacoes.

- Carrinho de Transporte das Pecas Pequenas Nao Atende as Necessidades Adequadas:

Recomenda-se a implementacdo de carrinhos de transporte Trilogic, cada um
custando cerca de R$ 2.500,00, com o objetivo de atender as necessidades do processo
de transporte de pecas pequenas da pintura até a linha de montagem. Essa medida visa

evitar quedas de pecas no caminho e extravios.

8. CONSIDERAGOES FINAIS

Neste estudo, uma pesquisa de campo foi conduzida em uma empresa, revelando

um processo propenso a perdas e extravios, resultando na escassez de pequenas pecas
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na linha de producgao. A visita proporcionou uma compreensao aprofundada do processo e
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suas potenciais causas. Os objetivos, incluindo a identificagcdo do problema na empresa
(falta de pequenas pecas na linha de montagem), foram alcangados por meio de
ferramentas como Brainstorming, Ishikawa e 5w2h, resultando em um processo eficiente,
livre de perdas de tempo. A empresa enfrenta consideraveis perdas de tempo devido a
retrabalhos em maquinas sem pequenas pecas, demandando deslocamento dos
funcionarios e atrasos no faturamento. Propostas de ac&o visam eliminar a falta de pecas
na linha de montagem, permitindo processos ininterruptos e contribuindo para a

lucratividade.
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