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“Os conceitos originais por tras do Sistema Toyota
de Producgao foram pensados para o todo — néo
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informagao — entre empresas...tdo grandes
quanto a Toyota ou tdo pequenas quanto uma
lavanderia local.”.
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RESUMO

Com a crescente competitividade do mercado, faz-se necessario que as empresas
busquem inovar e adequar-se para que tenham produtos de qualidade com custos
baixos. Apesar das metodologias de otimizagdo de processos sejam comuns em
grandes empresas € possivel a adaptagao para micro e pequenas, muitas vezes com
baixo nivel de dificuldade. O objetivo deste trabalho € realizar um estudo aplicado
sobre a metodologia Lean Manufacturing em uma microempresa de equipamentos
para industria quimica. Essa metodologia possui como intuito eliminar desperdicios,
agregar valor, garantir a qualidade e satisfagao do cliente. Para realizagao do trabalho
houve primeiramente o planejamento da pesquisa, posteriormente as coletas e
analises dos dados para entdo uma conclusdo com sugestdes de melhorias. Todos
os dados coletados foram diagnosticados e associados a metodologia Lean
Manufacturing atendendo as necessidades da empresa. Como ferramenta, foi
utilizado o mapeamento de processos e mapeamento de fluxo do valor, o que permitiu
a analise de desperdicios durante o processo produtivo e possiveis solugbes para
minimizacdo dos problemas. Todos os dados e sugestdes foram apresentados a
gestao da empresa, sendo que algumas delas ja estdo em processo de implantagao.
O presente trabalho permite que pessoas e empresas que possuem pouco ou nenhum
conhecimento sobre ferramentas de gestao, tenham uma exemplificagdo de como isso
pode ser implantando em pequenas empresas.

Palavras-chave: micro e pequenas empresas; lean manufacturing; gestdo da
qualidade; processos.



ABSTRACT

With the growing competitiveness of the market, it is necessary that companies seek
to innovate and adapt themselves in order to have quality products with low costs.
Although process optimization methodologies are common in large companies, it is
possible to adapt them to micro and small companies, often with a low level of difficulty.
The objective of this work is to perform an applied study on the Lean Manufacturing
methodology in a micro company of equipment for the chemical industry. This
methodology aims to eliminate waste, add value, ensure quality, and customer
satisfaction. To carry out the work there was first the research planning, then the data
collection and analysis, and then a conclusion with suggestions for improvement. All
the data collected was diagnosed and associated with the Lean Manufacturing
methodology, meeting the company's needs. As a tool, the process mapping and value
flow mapping were used, which allowed the waste analysis during the production
process and possible solutions to minimize the problems. All data and suggestions
were presented to the company's management, and some of them are already being
implemented. The present work allows people and companies that have little or no
knowledge about management tools, to have an example of how this can be implanted
in small companies.

Keywords: micro and small companies; lean manufacturing; quality management;
processes
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1.

INTRODUGAO

Atualmente, o mundo em geral e as empresas nao s6 enfrentam os desafios da
competitividade e do desenvolvimento sustentavel, ha também uma necessidade de
acompanhar os avangos tecnolégicos em digitalizagao e automacgéo. Apos a segunda
revolugao industrial, em meados da década de 30, as empresas foram desafiadas
cada vez mais a entregar produtos com qualidade superior e padronizada, essa
gestdo da qualidade até hoje torna-se um fator decisivo para o desenvolvimento das
empresas, principalmente PME’s (GUIMARAES MOTTA; CORA, 2019). As PME’s
enfrentam obstaculos frequentemente por consequéncia da sua falta de conhecimento
sobre os métodos de produgdo. De maneira recorrente, pode-se notar um certo
conforto na utilizagdo dos mesmos métodos produtivos durante muito tempo,
especialmente no caso de empresas familiares onde o proprietario detém todas as
atividades de gestdo da producédo e administrativa, necessitando de um sistema de
gestao especifico (RYMASZEWSKA, 2014).

A fim de alcangar esses objetivos, muitas empresas vém utilizando as
ferramentas do Lean Manufacturing que, conforme cita Sharma et al. (2016),
apresenta-se como uma das estratégias de melhoria de desempenho mais aceitas no
mundo.

Segundo Womack, Jones e Ross (2004), o Lean Manufacturing tem por objetivo
utilizar os recursos disponiveis de maneira mais eficiente. Requer um menor estoque
no local de fabricacao, além de resultar em menos defeitos, pois parte do principio de
que os materiais precisam estar no momento certo e na quantidade correta e no local
esperado. Diante da grande competitividade no mercado global, a identificagdo das
atividades que agregam valor e as que nao agregam, bem como a eliminagdo dos
desperdicios, se torna vital para a sobrevivéncia e manutencdo da competitividade
das empresas.

Com isso, o objetivo principal deste trabalho é propor a implementagdo da
metodologia Lean Manufacturing, com o propésito de realizar melhorias nos
processos produtivos em uma empresa de pequeno porte, no setor de producao de
skids de dosagem. Sendo assim, buscou-se mapear os processos, identificar os
principais problemas operacionais da empresa e aplicar as ferramentas de acordo
com a metodologia proposta. Este trabalho esta estruturado em 6 capitulos. Iniciando
com ideias introdutérias, posteriormente o segundo capitulo aborda os objetivos. O
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terceiro trata da fundamentacdo tedrica. No capitulo 4 s&do apresentados os
procedimentos metodologicos, explicando sobre o Lean Manufacturing e o cenario de
estudo. Por fim, ha os capitulos 5 e 6 apresentando os resultados e discussoes,

descrevendo a conclusao do trabalho.
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2. OBJETIVO GERAL

Baseado nos principios e ferramentas da metodologia Lean Manufacturing,
implantar ferramentas, a fim de diagnosticar e solucionar problemas de uma

microempresa que atua no ramo de equipamentos para industria quimica.

2.1 Objetivos Especificos

° [dentificar os processos da empresa em estudo;

° Mapear os processos e respectivos pontos de melhoria;

'‘Aplicar as ferramentas Lean Manufacturing pertinentes ao mapeamento de
processos;

° Propor solugdes para os problemas encontrados

° Avaliar os resultados e alternativas passiveis de implantagao



3. FUNDAMENTAGAO TEORICA
3.1 Micro e pequenas empresas (pme’s)

Conceituar micro e pequenas empresas € um desafio. Nao existe
internacionalmente uma definigdo consensual que delimite o conceito de MPE devido
as diferengas existentes entre os paises, suas economias e sua populacdo de
empresas. (BASTOS, et al., 2018)

No Brasil, micro e pequenas empresas, sao definidas pelo Estatuto da
Microempresa e Empresa de Pequeno Porte (Lei n® 9.841/99) e pelo SIMPLES (Lei n°
9.317/96), que utilizam como forma de classificagao a receita bruta anual. Por sua vez,
o SEBRAE (Servico Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas) e a
RAIS/MTE (Relagao Anual de Informagdes Sociais / Ministério do Trabalho e Emprego
do Governo Federal) promovem a classificagdo das referidas empresas baseando-se
no numero de empregados que compde suas estruturas. (CEZARINO, Luciana O. e
CAMPOMAR, M. C., 2015)

Tabela 1 - Classificagdes brasileiras para micro e pequenas empresas

ClassificacGes Micro empresas Pequenas Empresas
Numero de Funciondrios

SEBRAE (comércio e servicos) 0-9 10-49

SEBRAE (industria) 0-19 20-99

RAIS 0-19 20-99

Receita Bruta Anual

SIMPLES Até R$120.000,00 Até R$1.200.000,00
ESTATUTO MPE Até R$433.755,14 Até R$2.133.222,00
BNDES Até US$400.000,00  Até USS3.500.000,00

Fonte: Adaptado CEZARINO, L. O. e CAMPOMAR, M. C. (2015)

3.2 Sistemas de Producgao

Pode-se definir sistemas de produgdo como um conjunto de operagbes que
transformam os insumos (inputs) em produtos (outputs), de acordo com as
necessidades (bens/servigos) dos clientes (TUBINO,2009). Sipper e Bulfin (1997)
apresentam como objetivo os sistemas de producéo fabricarem e entregarem no prazo
correto os produtos e esses objetivos serdo atingidos a partir do processo de

fabricacdo adotado. Para que uma empresa se torne competitiva no seu segmento e
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tenha resultados, é necessario que procure produzir um produto de boa qualidade
com um custo menor do que seus concorrentes e entregue sempre no prazo adequado
a seus clientes. A eficacia dos sistemas depende da relagao entre suas saidas e os

objetivos alcangados a partir do horizonte de planejamento.

3.3 Lean Manufacturing

Apo6s a Segunda Guerra Mundial, o Japao enfrentou um periodo de devastagao
onde quase nao dispunha de recursos financeiros e sociais, sendo assim, nao
apresentava condicbes para implantar os sistemas de produgdo em massa
desenvolvido por Henry Ford e General Motors. Dai o surgimento do Sistema Toyota
de Producdo, também chamado de Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing), a
filosofia surgiu da necessidade de desenvolver um modelo de gerenciamento que
superasse os desafios enfrentados pela industria japonesa neste periodo.
(SCHOEFFEL, 2018;0HNO, 1997).

Desenvolvido por Taiichi Ohno e implantado pela Toyota Motor Company, o
objetivo do Lean Manufacturing € eliminar os desperdicios e elementos
desnecessarios, a fim de reduzir os custos, portanto tendo como ideia basica que deve
ser produzido apenas 0 necessario, no momento certo e na quantidade requerida.
(OHNO, 1997).

Na Figura 1 tem-se a casa do Sistema Toyota de Produg¢ao que possui como
foco a satisfagdo do cliente. Seus dois principais pilares sédo: o just in time e a
automacao ou jidoka. Just in time € a ideia de produgdo com objetivo de estoques
minimos, atendendo somente a necessidade do sistema. Ja o Jidoka refere-se a
automacao com auxilio humano, trazendo a ideia de utilizar maquinas e pessoas com
autonomia para interromper a produgdo assim que se concluir um objetivo
preestabelecido (OHNO, 1997).

14



Figura 1 — Casa do Sistema Toyota de Produgao

Foco
principal do cliente:

Mator gualidade possivel, menor custo possivel, lead time
mais curto através da eliminagdo constante de muda

Just-in-time Jidoka

Envolvimento:

Membros de equipe
{lexiveis e motivados e que
estio continuamente &
procura de um
jeite melhar

Padrenizagio

Estabilidade

Fonte: OHNO (1997)

Womack e Jones (1998), apresentam os cinco principios que constroem o

pensamento Lean, sdo eles: o valor, a cadeia de valor, o fluxo da cadeia de valor, a

producao puxada e a busca pela perfei¢ao.

Valor: considerado o primeiro principio € que orienta os demais, é
definido pelo cliente e seguido pela organizagéo, pois o valor de um
produto ou servigo € o qual atende as necessidades e expectativas do
cliente. Qualquer processo ou atividade que ndo agregue valor — ou seja,
nao agregue utilidade ou importdncia — ao produto final é
considerado desperdicio e deve ser eliminado.

Cadeia de Valor: Sao todas as etapas e processos envolvidos na
obtencdo de um produto especifico. A cadeia de valor é formada por
todas as empresas que participam do processo, desde os fornecedores
primarios, até a distribuicdo ao cliente final. Cada organizacado que esta
presente, direta ou indiretamente no processo, possui a sua propria
cadeia de valor;

Fluxo da Cadeia de Valor: é o fluxo que orienta e envolve todos que
integram a cadeia de valor, as praticas e estratégias de producéo de
cada etapa é focada no todo e ndo de forma isolada. Para que o fluxo

possa ser aperfeicoado, deve ser realizado o mapeamento do mesmo,

15


https://www.fm2s.com.br/eliminar-desperdicios/

explicando e detalhando cada etapa, permitindo a visualizagcdo e
identificacdo dos gargalos e desperdicios. Desta forma, o estado atual
do fluxo operacional é identificado, permitindo definir as melhorias
necessarias.

Producao Puxada: € um modelo de produc¢ao iniciada pela necessidade
do cliente, ou seja, a produgdo atual s6 sera iniciada assim que o
processo seguinte solicite seus produtos, criando um fluxo continuo e
eficaz. O planejamento de cada parte que integra o sistema produtivo é
necessario para que o fluxo flua sem desperdicios. Todo o pensamento
Lean ¢ iniciado com a produgao puxada.

Busca pela Perfeicdo: € a melhoria continua ou o Kaizen, que busca
aperfeigoar todo o processo produtivo de forma continua e permanente.
As etapas do processo devem ser executadas de forma que utilizem
menos materiais, espaco, mao de obra, maquinario, além de consumir

menos tempo e esforgo.

3.3.1 Os Sete Desperdicios

Para Ohno (1997), o Lean Manufacturing tem como ideia principal a eliminagao

dos desperdicios presentes no processo produtivo, também chamados de mudas.

Assim, Ohno juntamente com Shigeo Shingo, definiram uma forma ampla para

reconhecer esses desperdicios. S4o sete principais, sendo eles: a superproducio, o

tempo de espera, o transporte, os processos, o estoque, a movimentacdo e os

produtos defeituosos. Explicado por Rodrigues (2016) tem-se:

Desperdicio de superproducao: remete-se a produgdo em excesso, ou
seja, grandes quantidades ou produg¢ado no tempo inadequado, o que
gera estoques trazendo a possibilidade de mais desperdicios como por
exemplo custo com area de armazenamento, energia, manutengao e
etc.

Desperdicio por tempo de espera: o tempo parado da mao de obra de
funcionarios, pecas ou equipamentos gerados pela interrupgdo da

producao. Pode-se dividir em espera do lote ou espera do processo.
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Desperdicio de transporte: E o desperdicio gerado pela movimentagéo
desnecessaria, muitas vezes devido aos layouts mal projetados,
acarretando em perda de tempo e recursos.

Desperdicio por processamento: relaciona-se ao mal-uso dos
equipamentos e ferramentas em atividades desnecessarias e
superdimensionadas, além da mé&o de obra inadequada, algumas vezes
sem capacitagao para manusear 0os equipamentos.

Desperdicio pela movimentagdo: ocorre devido a movimentagao
desnecessaria realizada internamente. Devido a movimentacdo dos
operadores na execugao de seu trabalho, busca e selegdo das
ferramentas, pecas, equipamentos e/ou outros itens necessarios para a
sua atividade. As técnicas e estudos dos métodos e tempo da operagao
sao importantes para eliminar o desperdicio de movimentagéo.
Desperdicio devido ao estoque: se da devido ao mal dimensionamento
desde a matéria-prima, produtos semiacabados até o produto final. Sao
custos gerados pela utilizagdo de espaco e capital imobilizado, sem
necessidade. A redugcdo da perda com estoque € realizada com a
eliminacao de todos os demais desperdicios geradores de estoque.
Desperdicio devido a produtos defeituosos: gerado a partir da fabricagcao
de produtos fora do padrao de qualidade especificados, nao atendendo
as necessidades do cliente. Este desperdicio acarreta outras perdas

como o retrabalho, desperdicio de matéria-prima, entre outros.

Na sequéncia serdo apresentadas as principais ferramentas do Lean

Manufacturing, que tém por objetivo eliminar os desperdicios em um sistema

produtivo, sendo elas: Kaizen, Just in Time, Jidoka, 5S, Kanban e o Mapeamento do
Fluxo de Valor (MFV).

3.3.2 Kaizen

Kaizen significa a melhoria continua de um fluxo completo de valor ou de um

processo individual, a fim de se agregar mais valor com menos desperdicio. Kaizen
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sao esforgcos de melhoria continua, executados por todos, sendo que o seu foco é a
busca pela eliminacdo dos desperdicios. Ja a definicdo de um Evento Kaizen pode
ser compreendida como sendo um time dedicado a uma rapida implantagédo de um
método ou ferramenta da manufatura enxuta, em uma area em particular e em um
curto periodo de tempo (DE ARAUJO, 2006)

Conforme citam os autores, Maarof e Mahmud (2016), esse método faz com que o
funcionario se sinta mais envolvido nos processos, aumentando seu senso de

responsabilidade na instituicao.

3.3.4 5S

O 58S surgiu no Japao em meados do século XX. Conforme cita o autor Marshall
(2012, p. 111), o 5S é uma filosofia voltada para a mobilizacdo dos colaboradores
através da implementagdo de um conjunto de praticas relacionadas a mudangas no
ambiente de trabalho, incluindo eliminagdo dos desperdicios, organizagdo e
padronizacgao.

Segundo Werkema (2011), a sigla 5S é derivada de cinco palavras japonesas
que se iniciam com a letra S, definidas como:

a) Seiri — Senso de utilizagdo: Realizar uma selegao deixando disponivel na area de
trabalho apenas o necessario. Busca-se se desfazer, ndo apenas dos materiais
desnecessarios, mas também das atividades que ndo agregam valor ao processo;

b) Seiton — Senso de organizagéo: A sistematizagéo e classificagdo dos materiais que
nao foram descartados durante o processo Seiri. Deve-se estabelecer uma
organizacao para o local de trabalho de maneira funcional, deixando os materiais de
uso cotidiano préoximos, a fim de minimizar a movimentacao desnecessaria;

c) Seiso — Senso de limpeza: A ideia principal deste terceiro pensamento € que a
atividade de limpar e a de nado sujar, seja um habito dentro de todos os setores da
empresa;

d) Seiketsu — Senso de padronizagao: Consiste em criar e seguir um padrao para
sustentar e assegurar os trés primeiros S;

e) Shitsuke — Senso de autodisciplina: Estabelecer uma disciplina a ser seguida ao

longo do tempo para manter os quatro primeiros S.
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Campos et. al (2005) comentam sobre os beneficios de uma implementacéo
correta do 5S, trazendo a capacidade de alterar o sistema de valores da organizagéo,
proporcionando um ambiente de trabalho agradavel, trazendo resultados positivos ndo
somente a parte fisica da empresa, como também a pratica de bons habitos na

realizagao de tarefas.

3.3.5 Mapeamento de Fluxo de Valor — VSM

Fluxo de valor pode ser definido por um conjunto de passos necessarios para
se ter um produto ou servigo. Ele envolve desde a compra da matéria-prima, até a
entrega do produto e satisfagdo do cliente. O Mapeamento de Fluxo de Valor
conhecido por VSM (Value Stream Map) é uma ferramenta estratégica que consiste
na construcdo de um “mapa” com o objetivo de demonstrar todo o caminho de um
material e/ou informagéao (SILVEIRA, 2012). Segundo o autor, no VSM temos a diviséo

dos processos da seguinte forma:

e Aqueles que efetivamente geram valor;
e Aqueles que ndo geram valor, mas sao importantes para a manuteng¢ao da
qualidade;

e Processos que ndo geram valor e que devem ser evitados ou eliminados.

Ha cinco conceitos do Mapeamento do Fluxo de Valor que devem ser entendidos
corretamente para que haja uma correta leitura dos diagramas construidos. Conforme

citam Sayer e Willians (2016), séo eles:

e Tempo de processamento: Tempo utilizado para a execugao da tarefa total;

e Tempo de Ciclo: Tempo que o operador leva para realizar um conjunto de
tarefas até iniciar o processo novamente;

e Tempo de setup: E o tempo de parada entre as mudangas de produto no
processo;

e Lead Time: é o tempo que um produto demora para passar pelo processo
completo;
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e Takt Time: é o ritmo de produgao necessario para atender a demanda. Ou seja,
resulta da razdo entre o tempo disponivel para a produ¢cdo € o numero de

unidades a serem produzidas.

3.4 Gerenciamento de Projetos

Segundo o PMBOK (2008), “Gerenciamento de Projetos é a aplicagdo de
conhecimentos, habilidades, ferramentas e técnicas as atividades do projeto a fim de
atender aos seus requisitos.” O gerenciamento de projetos requer que, cada processo
de projeto ou produto seja alinhado e conectado de forma apropriada com os outros
processos para facilitar a coordenacdo. (NOCERA, 2008)

O ato de atingir ou exceder as necessidades e expectativas das partes
envolvidas, invariavelmente envolve o equilibrio entre demandas concorrentes, como:
Escopo, prazo, custo e qualidade, diferentes necessidades e expectativas das partes
envolvidas, necessidades concretas e expectativas. Essas duas definicdes envolvem
a necessidade de desenvolver competéncias especificas do contexto de projetos,
desenvolver habilidades humanas e conceituais, dominar e aplicar técnicas, bem

como o dominio de ferramentas que possibilitem cumprir os objetivos. (Lopez, 2008)
3.4.1 Microsoft Project

O Microsoft Project € um software desenvolvido pela Microsoft para o
gerenciamento de projetos. Esse aplicativo possibilita organizar a informacgéao sobre a
atribuicao de tempos as tarefas, a associagao de custos tanto de mao de obra quanto
de materiais, de forma a propiciar o gerenciamento dos projetos. Em termos gerais,
baseia-se no modelo diagrama de precedéncias: as tarefas do projeto sdo criadas na
forma de blocos interligados, formando uma rede, utiliza tabelas no processo de
entrada de dados. Existe um conjunto padrao de tabelas e o usuario pode criar suas
préprias tabelas, um Grafico de Gantt é gerado automaticamente, auxiliando o
processo de entrada de dados, aceita relagdes de precedéncias entre tarefas tipo Fim-
Inicio, Inicio-Inicio, Fim-Fim e Inicio-Fim. (Lépez, 2008)



3.4.2 Diagrama de Gantt

O diagrama de Gantt € um instrumento que permite modelar a planificagcao de
tarefas necessarias para a realizagdo de um projeto. Trata-se de um instrumento
inventado em 1917 por Henry L. GANTT. Segundo Claus (2010), o diagrama GANTT
representa um instrumento para o chefe de projeto, permitindo representar
graficamente o adiantamento do projeto, mas é igualmente um bom meio de

comunicacao entre os diferentes atores de um projeto.
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4 METODOLOGIA

4.1 Classificacao da Pesquisa

Metodologia € considerada uma disciplina que tem por objetivo entender e
analisar os métodos cientificos utilizados em uma pesquisa. Por método pode-se
entender o caminho, a forma, o modo de pensamento. E o conjunto de processos ou
operagbes mentais empregados na pesquisa. Esses métodos esclarecem os
procedimentos logicos que deverdao ser seguidos no processo de investigagao
cientifica dos fatos da natureza e da sociedade. (PRODANOV; FREITAS, 2013).

O presente Trabalho de Conclusdo de Curso classifica-se como uma
abordagem qualitativa, com carater descritivo de pesquisa e o método de pesquisa
utilizado é o estudo de caso.

A coleta de dados foi realizada na empresa em estudo. Por meio de troca de
informagdes com os colaboradores e o gestor da empresa. Para coleta de dados, foi
realizado um acordo com os técnicos de produgao que ao desenvolver uma atividade os
mesmos fariam o controle do tempo gasto para tal. Sendo assim, esse documento foi

utilizado para construcao dos resultados do presente trabalho.

4.2 Descrigao da empresa

A empresa foco deste estudo foi fundada em fevereiro de 2013. Tal tem por seu
foco principal a prestacdo de servigos, fabricagdo e reforma de skids de dosagem,
estes que sao equipamentos responsaveis pela automatizagao e controle de dosagem
de produtos quimicos. Localizada em Unido da Vitéria no estado do Parana.
Atualmente conta com um efetivo de 15 colaboradores. Realiza obras em varias
cidades do Brasil como Curitiba, Trés Barras, Ortigueira, Irani. Alguns de seus clientes
sao: Solenis, West Rock, Klabin, Irani Papeis e etc. A empresa estudada realiza
prestacdo de servicos em diversas areas como manutengdo elétrica, montagem
mecanica, montagem elétrica. Além disso, projeta skids de dosagem, bem como

demais projetos personalizados conforme a necessidade do cliente.
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Na Figura 2 é possivel ver a organizagao setorial da empresa através do

organograma:

Figura 2 - Organograma da empresa

CEO

RH/IFINANCEIRO PLANEJAMENTO

F's
Y

QUALIDADE

Y

EQ. TECNICA

Fonte: Autoria prépria (2022)

Para desenvolvimento do presente trabalho, estudou-se mais a fundo o setor de
producdo. A opcado por este setor se deu justamente pela maior ocorréncia de

desperdicios e problemas recorrentes.

4.3 Processo de Fabricagao

Na empresa estudada, resumidamente o processo de produgdo tem inicio
quando o cliente envia o pedido para o setor de Orcamento. O promotor de vendas
juntamente com o técnico de planejamento realiza o orgamento, e tendo o retorno
positivo do cliente, é entdo realizada a abertura da Ordem de Servigo (OS), um
documento que contém qual é o trabalho proposto, os integrantes do mesmo, os
materiais utilizados e o acompanhamento do tempo para execucao de cada tarefa até
a conclusao do trabalho.

Assim que o processo de producao for concluido, encerra-se a OS e esse
documento servira de auxilio para as analises em relacdo ao Orgado/Realizado,

também para o acompanhamento do desenvolvimento produtivo da equipe.
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Figura 3 - Modelo de Ordem de Servigo

Aceita a OS

Execugio: 2B0S2022 1742 . 17:43 ! Transferbnecia: 2800022 17:43
Status de aprovagio Sem necessidade de aprovagio

Inf. do Aceite da OS

Bervigos a Realizar na 0.8, Duata Hara
REFORMA SKID DOSAGEM 5 BOMEAS

LMPEZA PESADA DA EXTRUTURA:
ADEQUAGAD DE PAINEL ELETRICO | SELEGAD B1.1 £ B12 )
MONTAGEM DE 2 BOMBAS SIGMA: m— :
SUBSTITUICAD COMPLETA DE ENCANAMENTOD:; E e e
TROCA DE PROVETAS;
INSTALAGAD DE RODIZIOS;
RETIRADA DE BLINDAGEM OUEBRADA;
PROJETO DE PAINEL [LAYCUT PARA COMPRA DE CALXA EM AGO INOK).

Chegada no Cliente

Execugio: 2B0S2022 1743 - 17:43 ! Transferbneia: 28005022 17:43
Status de aprovagio Sem necessidade de apravagio

Inf. Chegada no Cliente

Diata Hora Solicitante Foto de kdentificacio da Chegada

ZRIA2022 17:43 LEQOHARDDO

Execucdo diaria

Execugdo: 2BOH2022 1745 - 17:45 | Transferdncia: 28002022 17.45
Status de aprovagio Sem necessidade de aprovagho

Periodo de Atendimento

Drata da Técnico Dascricio do servige do Tempo de servigo Técnica Descrigio do servigo Tempo de servige Tempo total do
expcucio executante: executants: exscutants ajudantes 1 sjudante 1: ajudante 1 atendimento:
2THN2022 Gabriel Saula Retirar painel dos siid i Micolas laiko Refirar bombas do skid 1 2

Fonte: Banco de dados da empresa (2022)

Por se tratar de um processo produtivo personalizado, sob a demanda
necessaria do solicitante nem sempre as atividades realizadas serdo as mesmas em
outro produto, sendo assim ha algumas atividades que em reformas como no exemplo

acima devem acontecer sempre: limpeza, manutencao de bomba, teste, dentre outras.

4.4 Produtos produzidos

Os principais projetos da empresa sdo em skids de dosagem, seja por meio de
reformas ou fabricacdo. Esses produtos sdo 100% personalizados, pois sao
fabricados de acordo com as especificagdes técnicas fornecidas pelo cliente. As

Figuras 4 e 5 mostram alguns dos produtos fabricados pela empresa.
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Fonte: Banco de dados da Empresa (2022)

Figura 5 - Produtos produzidos
N

|‘1‘

Fonte: Banco de dados da Empresa (2022)
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4.5 Organizagao da Pesquisa

Com o objetivo de facilitar a organizagdo da metodologia, dividimos em

proposta e planejamento da pesquisa, coleta de dados e analise, discusséo de dados.
O planejamento da pesquisa iniciou com o contato com a empresa no inicio do

ano de 2022 onde foi feita a explanagao dos principais problemas enfrentados no dia
a dia, evoluindo entdo para essa proposta de trabalho de conclusdo de curso. A
empresa nao tinha nenhum conhecimento sobre as ferramentas Lean, nao utilizava
de sistema de gestdo da qualidade, apenas utilizava a organizagdo empirica sem
nenhuma base de ferramentas. Portanto, o gestor da empresa apontou algumas
necessidades, especificamente no setor de produgéo, onde foram realizadas analises

e coleta de dados para realizacao deste trabalho.

4.6 Coleta de Dados

Para auxiliar o trabalho, foi utilizado o documento de ordem de servico, além
do acompanhamento diario da realizagao das atividades e entrevistas com o gestor e
colaboradores. Também, foi utilizado o software Excel e Project para gerenciar os
dados obtidos. Assim, tendo uma viséo inicial das possiveis variaveis que afetam

diretamente o processo produtivo.

4.7 Discussao de Dados

Por meio do software Excel foi registrado o processamento de dados, gerados os
graficos para analise e comparagao de resultados. Apds esta etapa, juntamente com
o gestor da empresa, foi realizada uma analise para verificar a coeréncia desses
dados. Neste sentido, foram analisados todos os processos, desperdicios, seguranca,
necessidades dos colaboradores, falta de materiais, integrando-os com a aplicagéo
da filosofia Lean. Na etapa seguinte, foram sugeridas possiveis melhorias de acordo

com o trabalho desenvolvido.
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5. ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Com a pretensdo de suprir as necessidades da empresa, diminuindo os
desperdicios e buscando uma solu¢do para os problemas, foi decidido juntamente
com o gestor da que a ferramenta mais benéfica para implantagao imediata associada
aos conceitos da filosofia Lean, seria o mapeamento de fluxo de valor, sendo assim
também feito o0 mapeamento de processos, podendo atuar diretamente nas maiores
causas e desperdicio da empresa atualmente. Houve um acordo para que as demais
ferramentas seriam repensadas para posterior implantagdo, visto que ha prioridade
em sanar outros problemas que exigem um nivel organizacional mais consolidado.

Além das coletas de dados para a construgao da ferramenta, foi possivel trazer
um resultado além, com a implantagdo de uma gestdo de projetos otimizando o

planejamento da empresa.

5.1 Mapeamento de processos

Com o objetivo de realizar o mapeamento de fluxo de valor, foi necessaria a
realizacdo do mapeamento dos processos produtivos através de entrevistas,
observacbes e informagdes prestadas pelos colaboradores explorando cada
processo, desde a chegada da demanda até a saida do produto final, podendo
entender e conhecer melhor toda a produgédo. Por se tratar de um processo produtivo
personalizado, foi escolhido um equipamento produzido em especifico para coleta de
dados e analise, porém diversas atividades realizadas nele sao replicadas em outros,
sendo possivel utilizar esses dados para embasamento dos demais.

No fluxograma da Figura 6 pode-se observar o mapeamento de processos.
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Figura 6 - Mapeamento de Processos Atual
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A partir do mapeamento de processos, pode-se ter uma visdo mais ampla das
informacdes com maior nivel de detalhamento, tornando possivel localizar pontos de
desperdicios, deficiéncia na gestdo e outras barreiras que s6 foram observadas
quando houve uma atengédo maior. Todos esses pontos de diagndstico e dificuldades

foram apontados no mapa de fluxo de valor de forma detalhada.

5.2 Mapeamento de Fluxo de Valor

Tendo como embasamento o mapeamento dos processos, pode-se construir
o mapa de fluxo de valor, onde foi possivel encontrar os principais desperdicios, como
eles influenciam os processos como um todo e propor uma solug¢ao para suavizar os
mesmos.

Figura 7 - Mapa de Fluxo de valor atual e desperdicios
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Ao analisar o mapa atual, percebe-se que a empresa apresenta organizagéo
em seus processos, poréem ha falhas em relagdo ao sistema de gestao das atividades,
ocasionando diversos desperdicios tais como estoque, processamento,
superprodugao, transporte, movimentagcdo. No quadro 1 pode-se observar as

atividades que levam a essa concluséo:

Quadro 1: Atividades que ocasionam os desperdicios

Desperdicio Atividade

Movimentag&o Atualmente, ndo ha uma orientagédo de
organizagado de todos os materiais,
ferramentas e etc. que devem ser
separados para utilizacdo durante a
realizagao da atividade. Por exemplo: Ao
montar encanamento os técnicos nao
separam tudo que utilizardo, sendo

necessaria a movimentagao.

Estoque Devido ao dimensionamento falho de
materiais que serao utilizados nas
atividades, ha uma compra excessiva o

que acarreta em estoque.

Processamento Muito tempo gasto em uma determinada
tarefa que ndo agrega valor ao produto,

ocasionando demais desperdicios.

Espera Devido a falta de capacitacdo e/ou ao
desperdicio de processamento, € gerada
a espera, onde o colaborador necessita
0 aguardo da atividade anterior ser
concluida para a possibilidade de iniciar
a proxima. Como por exemplo a
instalagdo de provetas nos skids, é

necessario que seja concluido todo o

processo de encanamento.




Superprodugao Como ndao ha um passo a passo
detalhado das atividades, muitas vezes
ocorre de uma atividade ser realizada
duas ou mais vezes, como por exemplo:
limpeza pesada do equipamento antes
de iniciar o processo de solda e
posteriormente a necessidade da
limpeza novamente para que siga os

padrées de qualidade.

Transporte Ocorre devido a necessidade de
transportar os equipamentos para locais
especificos como, local para limpeza,

posteriormente pintura e etc.

Fonte: Autoria Propria (2022)

Conforme citado no quadro, alguns dos desperdicios ocorrem devido a ma
distribuicdo no layout da empresa, como pode ser observado na figura abaixo. Os
circulos representam os locais vazios onde normalmente sao realizadas as atividades.
Temos estagdes de trabalho junto de materiais de estoque, sucatas, ferramentas, o
que dificulta um fluxo continuo de producdo, acarretando em movimentacdes e

transportes desnecessarios.
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Figura 8 - Layout atual
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Para evidenciar como ocorrem as orientagdes para a execuc¢ao das atividades,
utilizou-se todo o processo de reforma de um equipamento, iniciando com o documento

utilizado atualmente para guiar a execugéo das atividades, conforme a Figura 9 abaixo:

Figura 9 - Documento utilizado para orientar a execugao das atividades necessarias

Local em que foi realizado o | AXEL - AG
Data do levantamento:
ITEM DESCRICED DURAGAD ESTIMADA EXECUGAQ

1 LIMPEZA PESADA DA EXTRUTURA 9
2 REVISAO DE 4 BOMBAS NEMO - COMPLETA 24
3 ADEQUAGCAO DE PAINEL ELETRICO ( SELECAO B1.1 E B1.2) 18
4 MONTAGEM DE 2 BOMBAS SIGMA 18
5 SUBSTITUICAQ COMPLETA DE ENCANAMENTO a5
6 TROCA DE PROVETAS 1
7 INSTALAGAO DE RODIZIOS 3
8 RETIRADA DE BLINDAGEM QUEBRADA 1
9 PROJETO DE PAINEL (LAYOUT PARA COMPRA DE CAIXA EM ACO INOX) 10
10 129
11
12
13

MODELO DO EQUIPAMENTO: SKID DOSADOR 5 BOMBAS

TIPO DE SERVICO: REFORMA PLANEJADA INTEGRACAO

LOCAL DE EXECUGAD: AXEL - AG

QUANTOS TECNICOS TRABALHARAO: 2 TECNICOS

ESCRICAO QUANTIDADE DESCRICAQ QUANTIDADE

Fonte: Banco de dados da empresa (2022)

Durante a realizagao das atividades ocorre o apontamento de horas por meio
da ordem de servigo que pode ser observado no Anexo I. Na figura 9 pode-se notar a
falta de detalhes nas atividades que devem ser realizadas, o que ocasiona uma ma
organizagéao, superprodugdo, processamento, e etc. Também conforme o documento
do apéndice | fica evidente a realizacao de atividades nao descritas em escopo, o que
tem por consequéncias custos ndo mensurados.

Dessa forma, entende-se que significativa parte dos problemas observados
derivam da natureza humana, onde ha falta de planejamento para execugao das
atividades. Dessa forma, o mapa de fluxo de valor possibilitou ter uma visao detalhada
dos processos, trazendo a possibilidade de enxergar de uma forma diferente

problemas que muitas vezes nao tém a devida atencdo no impacto que pode causar.
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5.3 Fluxo de Valor Futuro

Com base nos problemas apresentados anteriormente, montou-se um
conjunto de sugestdbes que pudessem diminuir e/ou acabar com os problemas

encontrados:

Quadro 2: Sugestdes de melhorias

Implantagao de baias de trabalho, onde
haja local para o equipamento e todos os
materiais, ferramentas utilizadas, além
Readequacéo de layout da oficina disso o sequenciamento de estacgdes de
trabalho para que nao aconteca

movimentacdo desnecessaria.

O setor € responsavel por planejar todo
0 escopo do trabalho, desde duracéo em
Otimizagao do setor de planejamento dias, horas para cada atividade
detalhada, recursos utilizados a fim de

ter o controle de todo o processo.

Fonte: Autoria prépria (2022)

Para a otimizagdo do setor de planejamento, a sugestido ideal para a
necessidade da empresa foi a utilizagcdo do auxilio do software Microsoft Project,
buscando desmembrar as atividades realizadas, podendo ter uma visdo macro desde
0 cronograma das atividades até os recursos de méao de obra utilizados.

Sendo assim, através do documento da ordem de servico e de tempos
coletados com os colaboradores foram processados os dados para o Project, obtendo-

se o seguinte resultado:
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Figura 10 - Projeto das atividades realizadas

MNomes dos

EDT ~ | Mome da Tarefa ~ Duragdo « Custo ~ Inicio ~ Término ¥ recursos -
1.1 4 Reforma de skid dosador de 5 Bombas RS 2.328,00 Qua 28/09/22
1.1.1 Desmontagem do equipamento 4 hrs RS 60,00 Qui29/09/22  Qui29/09/22  Anderson Kcheve
1.1.2 Limpeza pesada da estrutura 2 hrs RS 120,00 Sex 30/09/22 Seg 03/10/22 Maicon Mudrek
113 Assisténcia Técnica 7 hrs RS 105,00 Sex 14/10/22  Sex 14/10/22  Nicolas laiko
1.1.4 Assisténcia Técnica 9 hrs RS 135,00 Sab 15/10/22  Seg17/10/22  Nicolas laiko
1.1.5 Ligagdo elétrica das bombas 4 hrs RS 60,00 Seg 14/11/22  Seg14/11/22  Gabriel Siuta
116 Ligagdo elétrica dos transmissores de vazdo 4 hrs RS 60,00 Seg 14/11/22 Seg 14/11/22 Nicolas laiko
1.1.7 Realizar limpeza para expedigio 7 hrs RS 105,00 Sex 18/11/22  Sex 18/11/22  LuizRocha
1.1.8 Embalagem para despacho 2 hrs RS 30,00 Sex 18/11/22 Sex 18/11/22 Luis Grittens
1.1.9 4 Revisdo de 4 bombas NEMO - Completa RS 615,00 Qua 28/09/22
1.1.9.1 Retirar bomba do equipamento 1hr RS 15,00 Qua 28/09/22  Qua28/09/22  Nicolas laiko
1.1.9.2 Manutengdo bomba 01 8 hrs RS 120,00 Seg03/10/22  Ter04/10/22 Maicon Mudrek
1.1.9.3 Manutengio da bomba 02 8 hrs RS 120,00 Seg 03/10/22  Ter04/10/22 Joel Portela
1.1.9.4 Pintura de bomba e troca de selos 6 hrs RS 90,00 Ter04/10/22 Ter 04/10/22 Maicon Mudrek
1.1.9.5 Manutengido bombas, tirar componentes do painel e 9 hrs RS 135,00 Qua 05/10/22  Qui06/10/22 Gabriel Siuta

limpeza
1.1.9.6 Revisdo de bombas e testes 5hrs RS 75,00 Qua05/10/22  Qua05/10/22  Maicon Mudrek
1.1.9.7 Manutengdo em bombas, fixacdo das bombas e fixagio dos 4 hrs RS 0,00 Qui06/10/22 Qui 06/10/22

transmissores
1.1.9.8 Trocar retentor da caixa, pintura e testes 4 hrs RS 60,00 Ter 11/10/22 Ter 11/10/22 Maicon Mudrek
1.1.10 4 Adequagdo de Painel Elétrico - Adicionar comando extra B1.1 R$ 387,00 Seg 26/09/22

e B1.2

1.1.10.1 Retirar o painel do equipamento 4 hrs RS 60,00 Ter 27/09/22 Ter 27/09/22 Gabriel Siuta
1.1.10.2 Limpeza dos inversores 4 hrs RS 60,00 Ter27/09/22 Ter27/09/22 Luiz Rocha
1.1.10.3 Limpeza dos inversores 4 hrs RS 60,00 Qui 06/10/22 Qui 06/10/22 Gabriel Siuta
1.1.10.4 Limpeza dos inversores 4 hrs RS 60,00 Qua 28/09/22 Qua28/09/22 Gabriel Siuta
1.1.10.5 Manutengio de painel 8,8 hrs RS 132,00 Seg 14/11/22 Seg 14/11/22 Gabriel Siuta
1.1.10.6 Fixagdo do painel na estrutura 1hr RS 15,00 Quil7/11/22  Quil7f11/22  Luis Grittens
1.1.11 4 Montagem de 2 bombas SIGMA R$ 165,00 Seg 03/10/22
1.1.11.1 Fabricagdio de suporte para bombas novas 9 hrs RS 135,00 Seg14/11/22  Ter15/11/22  Joel Portela
1.1.11.2 Instalagfio de transmissor de vazio 1hr RS 15,00 Sep14/11/22  Segl4/11/22  Gabriel Siuta
1.1.11.3 Instalagiio das mangueiras de entrada e saida 0,5 hrs RS 7,50 Seg 14/11/22 Seg 14/11/22 Gabriel Siuta
1.1.11.4 Ligacdo elétrica de 2 bomba sigma 0,5 hrs RS 7,50 Seg14/11/22  Segl4/11/22  LuizRocha
1.1.12 4 Substitui¢io completa do encanamento R$ 486,00 Sex 30/09/22
1.1.12.1 Confeccionar palhetas do misturador estatico 5hrs RS 75,00 Sex 30/09/22  Sex30/09/22  Gabriel Siuta
1.1.12.2 Construir tubulagdo de alimentagio das bombas 8.8 hrs RS 132,00 Quil7/11/22 Quil7/11/22  Joel Portela
1.1.12.3 Construir tubulagdo de saida das bombas 8,8 hrs RS 264,00 Quil7/11/22  Quil7f11/22  Gabriel Siuta;Mai
1.1.12.4 Instalagéo das 6 provetas 1hr RS 15,00 Quil7/11/22  Quil7/11/22  LuizRocha

Fonte: Autoria prépria (2022)

A figura 10 demonstra o cenario real da produgao do equipamento, onde houve
um grande intervalo devido a barreiras que impediram o fluxo continuo da produgéo,
independentemente dessa continuidade, ainda pode-se analisar a questao de horas
trabalhadas e o custo de cada atividade. Os custos sao calculados a partir do valor da
hora de cada colaborador, designado a cada funcgao.

Como proposto, o setor de planejamento deve desmembrar as atividades,
correlacionando com a ordem de execugao, para que haja um fluxo continuo,
diminuindo os desperdicios de movimento, processamento e etc.

Dessa forma, obtém-se o resultado das figuras 11 e 12.
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Figura 11 - Projeto proposto

ED'~ Nome da Tarcfa v Custo ~ Duragio ~ Inicio > Término Seg, 21/Nov Ter, 22/No, Qua, 23/Nov Qui, 24/Nov Sex, 25/Now
1 4 Adequacio de estrutura R$1237,50  78,6hrs  Seg21/11/22  Quio/12/22
11 Retirar painel do skid RS15,00 1hr Seg21/11/22  Seg21/11/22 Eletricista 1
12 Remover bomba 01 R$7,50 05hrs  Seg21/11/22  Seg21/11/22 ecanico 2
13 Remover bomba 02 R$7,50 05hrs  Seg21/11/22  Seg21/11/22 ecanico 2
14 Remover bomba 03 R$7,50 05hrs  Seg21/11/22  Seg21/11/22 ecanico 2
15 Remover bomba 04 R$7,50 05hrs  Seg21/11/22  Seg21/11/22 ecanico 2
16 Remover blindagem quebrada R$7,50 o5hrs  Seg21/11/22  seg21/11/22 ecanico 1
17 Realizar o servigo de adequagdo com R$ 60,00 4hrs Seg21/11/22  Seg21/11/22 Mecanico 3
sol
18 Instalag3o de novos rodizios R$7,50 05hrs  Seg21/11/22  Seg21/11/22 Eletramecanico
19 Realizar o processo dalimpezapesada  R$120,00 Shrs Seg21/11/22  Ter22/11/22 Mecanico 1
2 4+ Adequaéio do painel B1.1£B81.2 R$997,50 176hrs  Seg21/11/22  Ter22/11/2
] Limpeza inversor 1 RS 15,00 1hr Seg21/11/22  Seg21/11/22 Eletricista 1
2.2 Limpeza inversor 2 RS 15,00 Lhr Seg21/11/22  Seg21/11/22 Eletricista 1
23 Limpeza inversor 3 R$15,00 1hr Seg21/11/22  Seg21/11/22 Eletricista 1
24 Realizar a manutengio dos R$90,00 6hrs Seg21/11/22  Ter22/11/22 Eletricista 2
componentes necessrios l
25 Limpeza e acabamento painel R$90,00 6hrs Ter2/11/22  Ter22/11/22 Eletricista 2
26 Fixar painel na estrutura R$22,50 15hrs  Ter2/11/2  Ter22/11/2 Eletricista 1
3 4 Revisdo das Bombas R$ 750,00 69,8hrs  Ter22/11/22  Qui01/12/22 T
31 Desmontagem da bomba 1 R$ 15,00 1hr Ter22/11/22  Ter22/11/22
32 Desmontagem da bomba 2 R$15,00 1hr Ter2:2/11/22  Ter22/11/22
33 Desmontagem da bomba 3 R$ 15,00 1hr Ter2o/11/22  Ter22/11/22
34 Desmontagem da bomba & R$ 15,00 1hr Terza/11/22  Ter22/11/22
4 4 Revisdo das pegas e componentes  R$ 690,00 68,8hrs  Ter22/11/22  Quiol/12/22 T
1103 Reviso das pegas @ R$75,00 Shrs Ter22/11/22  Ter22/11/22 ieo 2
componentes bomba 1
a1 Revisdo das pecas e R$ 75,00 shrs Qua23/11/22  Qua23/11/22 Mecanico 3
componentes bomba 2 l
a2 Revisdo das pecas e R$75,00 shrs Qua23/11/22  Quize/11/22 M
componentes bomba 3
4.3 Revisdo das pegas e R$75,00 shrs sex25/11/22  sex25/11/22 Eletricista 2
componentes bomba 4
5 4 Montagem R$ 390,00
51 Montagem bomba 1 R$30,00 2hrs Seg28/11/22  Seg28/11/22
5.2 Montagem bomba 2 R$30,00 2hrs Seg28/11/22  seg28/11/22

Fonte: Autoria propria (2022)

Figura 12 - Projeto Proposto parte Il

ED v | Nome da Tarefa - custo ~ | Duragso_~ _Inicio > Temino - 21/Now22 28/Nov22
5 4 Montagem RS 300,00 l
51 Montagem bomba 1 RS30,00 2hrs Seg28/11/22  Seg28/11/22 Mecanico 1
52 Montagem bomba 2 R$30,00 2hrs Seg28/11/22  Seg28/11/22 Mecanico 2
53 Montager bomba 3 R$30,00 2hrs Seg28/11/22  Seg28/11/22 § Mecanico 1
5.4 Montagem bomba & R$30,00 2hrs seg28/11/22  seg28/11/22 Mecaricy 2
55 Teste bomba 1 R$15,00 1hr Ter29/11/22  Ter29/11/22 lenico 1
56 teste bomba 2 R$15,00 1hr Qua30/11/22  Qua3o/11/22 Mecanico 1
57 teste bomba 3 R$15,00 1hr Qua3o/1l/22  Qua3oe/i1/22 Mecanico 1
5.8 teste bomba 4 R$15,00 1hr Qua30/11/22  Qua3o/11/22 Mecanico 1
Pintura bomba 1 RS$30,00 2hrs Qua3o/il/22  Quaso/iy/22 Mecanico 2
Pintura bomba 2 RS$30,00 2hrs Qua3o/il/22  Quaso/iy/zz f Mecanico 2
Pintura bomba 3 R$30,00 2hrs Qua3o/i/zz  Quioy/12/22 Mecanico 2
Pintura bomba 4 R$30,00 2hrs Quiol/12/22  Quioy/12/22 Mecanico 2
Instalar bombas na estrutura  R$45,00 3hrs Quiol/12/22  Quioy/12/22 Eletricista 1
Fazerligacio elétrica RS45,00 3hrs Quiol/12/22  Quioy/12/22 Eletricista 1
7 4 Montagem de 2 bombas sigmas R$100,50 5hrs Ter2/11/22  Ter22/11/22 i
6.1 Fabricar o suporte para as novas bombas RS 75,00 shrs Ter2/11/22  Ter22/11/22 ecanico 3
6.2 Verificar e separar material utilizado para RS 3,00 02hrs  Ter22/11/22  Ter22/11/22 Meganico 3
ainstalagio
6.3 Instalago do transmissor de vazo 1 R$7,50 05hrs Ter22/11/22  Ter22/11/22 lilﬂmmecinim
6.4 Instalar mangueiras de entradae saida RS 7,50 0,5 hrs Ter22/11/22  Ter22/11/22 lilummecanim
6.5 Ligagio elétrica de 2 bomba sigma R$7,50 05hrs  Ter22/11/22  Ter22f11/22 Elgtromecanico
7 4 substituigdo completa do encanamento  R$409,50 75,7hrs Seg21/11/22  Quiol/12/22 1
71 Confeccionar palhetas do misturador  R$ 75,00 shrs Terz/1/22  Qua23/11/22 Eletricista 1
estitico
7.2 R$ 15,00 1hr seg2l/11/22  seg2l/11/22 Mecanico 1
73 Construir tubulagio de entrada das R$210,00 7hrs Qui0l/12/22  Qui01/12/22 Mecanico 2:Mecanico 3
bombas
74 Construir tubulagio de saida das bombas RS 105,00 7hrs Quiol/12/22  Quio/12/22 Mecanico 1
75 Instalar 6 provetas R$4,50 03hrs  Qui0l/12/22  Quiol/12/22 Fjetridsta 2
8 4 Testedo Equipamento completo R5105,00 7hrs Sex02/12/22  Sex02/12/22 [ |
8.1 Check list de Qualidade RS 60,00 anrs Sex02/12/22  Sex02/12/22  Mecarico 1
82 Embalagem RS45,00 3hrs Sex02/12/22  Sex02/12/22 } Mscarico 2
83 Entrega do Equipamento R$0,00 0hrs Sex02/12/22  Sex02/12/22 & 012

Fonte: Autoria prépria (2022)

Durante o processamento de dados o software retorna um grafico de Gantt, o
qual estabelece um cronograma de atividades de forma mais dinamica, sendo
possivel observar também atividades que devem ser predecessoras ou sucessoras.
Além disso ha um alerta sobre colaborador designado a realizar dois trabalhos ao

mesmo tempo, como observa-se na figura 11 a barra em vermelho.



Figura 13 - Colaboradores superalocados

RECURSOS SUPERALOCADOS
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Fonte: Autoria prépria (2022)

Para auxilio no planejamento também ha a possibilidade da constru¢gao de uma
linha do tempo e uma analise de horas trabalhadas de cada colaborador e em cada

atividade designada como principal, conforme figuras abaixo:

Figura 14 - Linha do tempo cronoldgica para projeto

Seg 21/11/23
[Ter, 22/Nov [Qua, 23/Nov | Qui, 24/Nov [5ex 25/Now [54b, 26/Now [Dom, 2/Nov___|Seq, 28/Nov [Ter. 23/Mov [Qua, 30/Mov_|Qui, 01/Dez [Sex, 02/Dez
nicio [“Agequagio de estrutura Test| Término
520 21011722 | seq 21/11/22 - Qui 01/12/22 Sey | Sex02/12/22
Adequacio do painel

Seg 21/11/22 - Ter
Substituicio completa do encanamento
Seg 21/11/22 - Qui 01/12/22
Revisdo das Bombas
Ter 22/11/22 - Qui 01/12/22
M
Te

*

Entrega do Equipamento
Sex 02/12/22

Fonte: Autoria prépria (2022)

Figura 15 - Horas trabalhadas em cada atividade principal
a0 hrs
20 hrs
70 hrs
60 hrs
50 hrs
40 hrs
30 hrs
20 hrs
10 hrs

0 hrs i 'II C m
Adeguacdo de Montagem de 2 Substituicdo Testedo
estrutura bombas sigmas  completa do Equipamento
Encanamento completo

TRABALHO (HORAS)

Fonte: Autoria propria (2022)
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Figura 16 - Horas trabalhadas por cada colaborador
Mecanicol

Mecanico2

Me@nico 1
Eletromecanico mmm

Eletricista 3

Mecanico 3

Eletricista 2

Mecanico 2 I

Eletricista 1

Mecanico 1

Ohrs Shrs 10hrs 15hrs 20hrs 25hrs 30hrs 35 hrs

Fonte: Autoria prépria (2022)

5.4 Analise de Resultados

Para analise dos resultados utilizou-se os dados reais coletados na empresa
durante a construgdao do equipamento, comparado ao projeto construido no Microsoft

Project, o qual levou em consideragao dados reais e estimativas de tempo.

Figura 17 - Comparac¢ao em horas

Reforma do Equipamento
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40

20

Orgado Sem planejamento Planejamento

Fonte: Autoria prépria (2022)

Nesse caso, em termos de horas houve a diferenca de cerca de 30 horas de
diferenca entre o sem planejamento e o planejado, o que de fato impacta toda a

producado da empresa, desde os custos da fabricagao até a entrega do produto.



A utilizagdo da gestdo de processos com o software auxilia em todos os
problemas citados pelo gestor, uma vez que com o planejamento correto havera um
levantamento de custos e tempo de fabricagédo assertivos, pois ha um guia de trabalho,
além da sustentagdo da economia da empresa, beneficia a satisfagdo do cliente,
também promove o acompanhamento da realizagao das atividades, analisando erros e
barreiras para que possam ser corrigidos posteriormente.

Por fim, o novo mapa de fluxo de valor poderia ser descrito conforme figura 18,
onde o setor de planejamento faria todo o levantamento necessario para a execugao
das atividades e os responsaveis pela execugcao apenas teria como fungao separar os

materiais utilizados em suas baias de trabalho e desenvolver as atividades.

Figura 18 - Novo fluxo de valor

PLANEJAMENTO

Y

EXECUCAO

h 4

SEFPARAR
MATERIAL PARA
UTILIZACAC

hJ

REALIZAR
ATIVIDADES DO
ESCOFO

h 4

EXPEDICAD

h 4

fa '\

ENCERRAMENTO
DA CS

Fonte: Autoria prépria (2022)
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6. CONCLUSAO

O presente trabalho foi concluido com éxito, pois todas as etapas planejadas
foram realizadas. Durante a execugcdo do mesmo, buscou-se associar os conceitos da
metodologia Lean Manufacturing com as reais necessidades da empresa em estudo.

As ferramentas utilizadas foram o mapeamento de processos e mapa de fluxo
de valor, que juntas apresentaram todos os processos com um alto nivel de
detalhamento. Através delas foi possivel observar que a maioria dos problemas na
producao sao de origem humana, da falta de planejamento assertivo, o que pode ser
corrigido através do gerenciamento de projetos. Nesse setor ainda ha muito a ser
explorado pelas organizagdes, entretanto ndo ha duvidas de que para sobressair-se
no atual cenario vivenciado, é imprescindivel a aplicacdo do mesmo, pois adotar essa
metodologia permite a diminui¢do do retrabalho, a identificacdo de atrasos e erros
durante os projetos, consequentemente aumentando o nivel de produtividade da
empresa e reduzindo custos.

Toda a construgdo do trabalho se deu juntamente com o gestor da empresa,
que atualmente esta organizando a implantagdo das solugbes propostas,
principalmente o gerenciamento de projetos com a implantacdo do setor de
planejamento. De forma geral, as ferramentas aplicadas demonstraram um bom
desempenho, resultado este que confirma a possibilidade da aplicacdo da filosofia
Lean Manufacturing em empresas de pequeno porte, contribuindo para o

desenvolvimento das mesmas.
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APENDICE | - ORDEM DE SERVICO

211172022 14:41 Ordem de Servigo

Relatorio de Visitas

nxel

Técnico Gabriel Siuta

Cliente LEONARDO OLIVEIRA - SOLENIS
28/09/2022 17:38

28/09/2022 17:42

Quando (previsto)
Quando (executado)

Cédigo Interno 335448229

Codigo de Integragiio 190106

Situagdo Em Campo

Origem Cadastrada no Center Web
Prioridade

Informagbes para o Técnico

Aceitaa OS

Execugiio: 28/092022 17:42 - 17:43 | Transferéncia: 28/09/2022 17:43
Status de aprovagdo Sem necessidade de aprovagdo

Inf. do Aceite da OS

Servicos a Realizar na O.S.
REFORMA SKID DOSAGEM 5 BOMBAS
. LIMPEZAPESADA DA EXTRUTURA;
ADEQUACAO DE PAINEL ELETRICO ( SELECAOB11EB12);
MONTAGEM DE 2 BOMBAS SIGMA;
SUBSTITUICAQ COMPLETA DE ENCANAMENTO;
TROCA DE PROVETAS;
INSTALACAO DE RODIZIOS;

RETIRADA DE BLINDAGEM QUEBRADA;
PROJETO DE PAINEL (LAYOUT PARA COMPRA DE CAIXA EM AGO INOX).

Chegada no Cliente

Execugdo: 28/09/2022 17:43- 17:43 | Transferéncia: 28/09/2022 17:43
Status de aprovagdo Sem necessidade de aprovagdo

Inf. Chegada no Cliente

Data Hora Solicitante

28/09/2022 1743 LEONARDO

Execucao diaria

Execugiio: 28/09/2022 17:43 - 17:45 | Transferéncia: 28/09/2022 17:45
Status de aprovagdo Sem necessidade de aprovagio

Periodo de Atendimento

28/09/2022 17:42

Foto de Identificagiio da Chegada

Data da Técnico Descrigéo do servico do Tempo de servico Técnico Descrigdo do servico Tempo de servico Tempo total do
Gl jud; 1 ajudante 1: ajudante 1 atendimento:
270972022 Gabriel Siuta Retirar painel do skid 1 Nicolas laiko Retirar bombas do skid 1 2

Execucao diaria

Execugdio: 28/092022 17:45- 17:46 | Transferéncia: 28/09/2022 17:46
Status de aprovacdo Sem necessidade de aprovagdo

Periodo de Atendimento

Data da execucdo Técnico executante:

https:/faxelos.umov me/CenterWeb/report/schedule

Descrigdo do servigo do executante:

Tempo de servigo executante

Tempo total do atendimento:

1/4
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211172022 1441

Ordem de Servigo

Tempo de servigo executante Tempo total do atendimento:

Data da execugiio Técnico executante: Descrigéo do servigo di

28/0912022 Limpeza Inversores

Gabriel Siuta

Execucao diaria

Execugiio: 29/092022 17:56 - 17:56 | Transferéncia: 29/09/2022 1756
Status de aprovagdo Sem necessidade de aprovagdo

Periodo de Atendimento

4 4

Data da Técnico Descrigiio do servigo do Tempo de servigo Técnico Descrigéo do servigo Tempo de servigo Tempo total do
A executante ajudantes 1 ajudante 1: ajudante 1 atendimento:
ot Anderson z
29/09/2022 Gabriel Siuta Drm 0 Kcheve Desmontar equipamento i} i}
Execucgao diaria
Execugiio: 30/09/2022 17:37 - 17:39 | Transferéncia: 30/09/2022 17:39
Status de ap giio Sem necessidade de aprovagéo
Periodo de Atendimento
Data da Técnico Descrigiio do servigo do Tempo de servigo Técnico Descrigéo do sevigo Tempo de servigo Tempo total do
[t 1jud: ajudante 1: ajudante 1 atendimento:
30092022 Gabriel Siuta Confecrao Palhatas 5 Maicon Mudrek Limpeza estrutura 9 14
misturador

Execucdo diaria

Execugiio: 03/10/2022 08:35- 08:36 / Transferéncia: 03/10/2022 08:36
Status de aprovagdo Sem necessidade de aprovagdo

Periodo de Atendimento

Tempo total do

Data da Técnico Descrigdo do servico do Tempo de servico Técnico Descrigdo do servigo Tempo de servico
A executante ajudantes 1 ajudante 1: ajudante 1 atendimento:

26/09/2022 Gabriel Siuta Dm 0 Luis Rocha Limpeza Inversores 1 1
Execucgao diaria
Execugiio: 03/10/2022 17:56 - 17:56 | Transferéncia: 03/10/2022 1756
Status de ap giio Sem necessidade de aprovacé
Periodo de Atendimento

_— Descrigdo do Tempo de Técnico Descrigdo do Tempo de Técnico Descrigdo do Tempo de
eE:::audgo e);re‘::cu?:‘:e' servico do servigo ajudantes  servigo ajudante servico ajudantes  servigo ajudante servigo Taegr‘:; i:ﬁe‘:lt:'o
o * executante: executante 1 1: ajudante 1 2 2 ajudante 2 ¥
Gabriel Joel Manutengio Maicon Manutengio
0502022 Siuta Dm L Portela Bombas = Mudrek Bombas 3 18

Execucdo diaria

Execugdo: 05/10/2022 17:45- 17:45 | Transferéncia: 05/10/2022 17:46
Status de o0 Sem necessidade de aprovagio

Periodo de Atendimento

Data da Técnico Descrigiio do servigo do Tempo de servigo Técnico Descrigéo do sevigo Tempo de servigo Tempo total do
[t 1jud: ajudante 1: ajudante 1 atendimento:
e R Pintura de bombas, troca
0411012022 Gabriel Siuta Dm 0 Maicon Mudrek R 6 6

https:/faxelos.umov me/CenterWeb/report/schedule

2/4

44



21/11/2022 14:41
Execucao diaria

Execucdo: 05/10/2022 17:46 - 1749 | Transferéncia: 05/10/2022 17:49
Status de aprovagio Sem necessidade de aprovacio

Periodo de Atendimento

Ordem de Servigo

45

Tempo total do
atendimento:

8

Tempo total do
atendimento:

7

Tempo total do

Data da Técnico - ) . Tempo de servigo Téenico | Descrigiio do servigo  Tempo de servigo
execugio  executante: Descrigédo do servigo do executante: P jud 1 ajudante 1
s Manuteng&o bombas firar componentes Do Maicon ,
05/10/2022  Gabriel Siuta painel velho e limpeza 3 Mudrak Revisao bombas testes 5
Execucao diaria
Execucdo: 06/10/2022 17:23 - 17:25 | Transferéncia: 06/10/2022 17:25
Status de aprovagio Sem necessidade de aprovacio
Periodo de Atendimento
Data dg Técnico Descrigdo do servicodo  Tempo de servigo _Técnicc i Descrigio do servigo gjudante 1: Ten':’[}m?:qvigo
B & 2 Maicon Manutengio em bombas fixacio
06/10/2022  Gabriel Siuta Limpeza Painel 3 Mudrek bombas fixacdo transmissores 4
Execucgao diaria
Execucéo: 11/10/2022 1754 - 1754 | Transferéncia: 11/10/2022 17:54
Status de aprovacdo Sem necessidade de aprovacdo
Periodo de Atendimento
Data da Técnico Descrigdo do servico do Tempo de servico Descrigdo do servigo Tempo de servico
execugio executante: executante: executante ajudantes 1 ajudante 1: sjudante 1
11102022 Gabriel Siita Dm 0 Msicon Mudrek ipea ekt da 4

Execucao diaria

Execucdo: 20/10/2022 10:10 - 10:12 / Transferéncia: 20/10/2022 10:12
Status de aprovacdo Sem necessidade de aprovacio

Periodo de Atendimento

caixa,pintura e testes

Data da Técnico Descricdo do servigo do Tempo de servigo Técnico Descricdo do servigo
execugio executante: executante: j 1 judante 1:
14/10/2022 Gabriel Siuta Dm 0 Nicolas laike Assisténcia Técnica

Execucgao diaria

Execugéo: 20/10/2022 10:12 - 10:12 / Transferéncia: 20/10/2022 10:12
Status de aprovacdo Sem necessidade de aprovacdo

Periodo de Atendimento

Data da Técnico Descrigéio do servigo do Tempo de servigo Técnico Descrigéo do servigo
execucio executante: executante: ji ajudante 1:
15/10/2022 Gabriel Siuta Dm 0 Micolas lako Assisténcia Técnica

Execucao diaria

Execugdo: 17/11/2022 08:08 - 08:09 / Transferéncia: 17/11/2022 08:09
Status de aprovagio Sem necessidade de aprovacio

Periodo de Atendimento

hitps://axelos.umov.me/CenterWeb/report/schedule

Tempo de servigo
judante 1

Tempo total do

7

Tempo de servigo
judante 1

7

Tempo total do

9

9

3/4



2111172022 14:41

Data da Técnlco Descrigéo do servige do
execuglio executante: executante:
16/11/2022 Gabriel Siuta Manutencio Painel

hitps://axelos.umov.me/CenterWeb/report/schedule

Tempo de servigo
executante

9

Ordem de Servigo

Técnico Descrigio do servigo
ajudantes 1 gjudante 1:
Fabricacao suporte
Joel Portela b vl

Tempo de servigo
Judente 1

Tempo total do

9

18

4/4

46





