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APRESENTACAO

Quem disse que a teoria de longe representa a pratica € porque ainda trabalha
de forma empirica, por tentativa e erro, e potencialize o erro nessa histéria. E fato
gue o0 avanco tecnoldgico que estamos vivenciando como: - IA: Inteligéncia artificial,
nanotecnologias e 4G, séo frutos de estudos tedrico-praticos que inicialmente foram
idealizados, pesquisados e testados e agora estdo mudando n&o s6 a forma como
trabalhamos, mas também como estudamos e vivemos, é a Revolucéo 4.0.

E nesse contexto que o e-book “ Alinhamento Dindmico da Engenharia de
Producéao 2” selecionou 20 artigos que apresentam estudos tedrico-praticos — estudos
de casos — que trazem resultados inquestionaveis da melhoria dos processos produtos
e educacionais. Como o artigo “APLICACAO DA TEORIA DAS RESTRICOES EM UM
SISTEMA DE CORTES DE FRASCO MULTIPLO” onde o estudo e aplicagdo da Teoria
das Restricbes no processo produtivo de 4 produtos em uma fabrica na Argentina,
resultou em um aumento de 30% na produgado e diminuicdo consideravel nas horas
ociosas de maquinas e processos.

Ja o artigo “CAPACIDADE PRODUTIVA UTILIZANDO O ESTUDO DO TEMPO:
ANALISE EM UMA METALURGICA DE EQUIPAMENTOS PARA NUTRICAO ANIMA”
de Goias apresenta a cronoanalise de uma maquina e assim a eficacia de sua
operacao, clarificando para a organizacao dados para decisbes de aumento ou
diminuicao da producao.

A necessidade de automatizar um setor ou processo, nasce da estratégia de
manter-se no mercado e diminuir custos, entretanto, antes da decisao de robotizar
uma area deve-se avaliar varios fatores: custos x beneficios, realocacao de pessoal,
clima organizacional, profissionais com expertise para operacionalizar e outros,
neste sentido, o artigo “Viabilidade Econdmica da Soldagem GMAW Robotizada em
Intercooler de Aluminio na Substituicdo da Soldagem GMAW Manual” apresenta como
ocorre um processo de mudanga do operacional/manual para o robotizado com
menor impacto para organizacao e seus colaboradores.

No &dmbito educacional faz necessario transformacdes radicais na metodologia
de ensino e nos conteudos oficiais, para que os discentes possam acompanhar as
mudancas tecnoldgicas e sociais, diante disso, tem-se nas praticas de extensao e
atividades interdisciplinares possibilidades de promoc¢éao do empreendedorismo social
e dos negocios de impacto social, bem como seu impacto para a vida académica dos
discentes e para as comunidades além dos muros das Universidades, como pode-se
observar no artigo “UMA ANALISE DA EXTENSAO UNIVERSITARIA NA PROMOCAO
DO EMPREENDEDORISMO SOCIAL E DOS NEGOCIOS DE IMPACTO SOCIAL EM
ENGENHARIA DE PRODUCAO: UM ESTUDO DE CASO UFAL”

A selecao e organizagdo desses artigos atendem a expectativa dos leitores
discentes de universidades — para apoia-los na promocado de atividades teorico-
praticas - bemcomo osleitores do universo corporativo que buscamincansavelmente



solugcdes inovadoras e pratica para minimizar os custos e processos sem perde
a esséncia da organizagdo. Corroborando para o fortalecimento da parceria,
EMPRESA-ESCOLA, como fonte propulsora do desenvolvimento social e tecnologico.
Carlos Alberto Braz

Janaina Cazini



SUMARIO

11 INDUSTRIA 4.0

(03X = 1 U] 1 1 TR 1

VIABIITIDADE ECON(A)MICA~ DA SOLDAGEM GMAW ROBOTIZADA EM INTERCOOLER DE
ALUMINIO NA SUBSTITUICAO DA SOLDAGEM GMAW MANUAL

Eduardo Carlos da Mota

Alex Sandro Fausto dos Santos

DOI 10.22533/at.ed.1161915101

2| FERRAMENTAS DA QUALIDADE

(03X =] 1 U] 1 10 3R 15

5W1H E 5 PORQUES: APLICACAO EM PROCESSO DE ANALISE DE FALHA E MELHORIA DE
INDICADORES

Kaique Barbosa de Moura

Leticia Ibiapina Fortes

Rhubens Ewald Moura Ribeiro

Alan Kilson Ribeiro Araujo

Carlos Alberto de Sousa Ribeiro Filho

DOI 10.22533/at.ed.1161915102

(03X = 1 (U o 1< TR 25

APLICACAO DE METODOLOGIA PARA REDUGCAO DO TEMPO DE PROGRAMACAO DE
FERRAMENTAS DE FORJAMENTO DE PORCAS E PARAFUSOS

Franciele Caroline Gorges
Marcos Francisco Letka
Renato Cristofolini

Claiton Emilio do Amaral
Rosalvo Medeiros

Victor Rafael Laurenciano Aguiar
Gilson Joao dos Santos
Custodio da Cunha Alves
Emerson Jose Corazza
Ademir Jose Demétrio
Paulo Roberto Queiroz
Fabio Krug Rocha

DOI 10.22533/at.ed.1161915103

(03X =] 1 U] 1 1 38

AVALIAQAO E PBOPOSIQAO DE ~I\/IELHORIAS EM UMA FABRICA DE SORVETES LOCALIZADA NA
CIDADE DE ASSU-RN: UTILIZACAO DO ESTUDO DE TEMPOS E MAPEAMENTO DE PROCESSOS

Paulo Ricardo Fernandes de Lima

Luiza Lorenna de Souza Cavalcante

Izabele Cristina Dantas de Gusmé&o

Larissa Almeida Soares

Mariane Dalyston Silva

Richardson Bruno Carlos Araujo

Thais Cristina de Souza Lopes

Helisson Bruno Albano da Silva

Felix De Souza Neto

Christiane Lopes dos Santos




Rosineide Luzia Avelino da Silva
DOI 10.22533/at.ed. 1161915104

(03X =] 1 U] 1 1 53

BALANCEAMENTO DE LINHA DE PRODUGAO: APLICAGAO NA SEGREGAGAO DE RESIDUOS DA
CONSTRUGAO CIVIL

Kerolay Milesi Goncalves

Felipe Fonseca Cavalcante

Carlos Eduardo Moreira Guarido

Carlos Rogério Domingos Araujo Silveira
Fabricio Politke da Silva

Paula Fernanda Chaves Soares

DOI 10.22533/at.ed.1161915105

(03X = 1 U] o X SR 64

CAPACIDADE PRODUTIVA UTILIZANDO O ESTUDO DO TEMPO: ANALISE EM UMA METALURGICA
DE EQUIPAMENTOS PARA PRODUCAO DE RACAO ANIMAL

Jordania Louse Silva Alves
Rodrigo Alves de Almeida
Darlan Marques da Silva

DOI 10.22533/at.ed.1161915106

(07X =1 1 5 U 1 o Ty 20RO 77

ESTUDO DE CONFIABILIDADE EM UMA LINHA DE PRODUCAO DE TELEFONES MOVEIS

Natalia Gil Canto

Ingrid Marina Pinto Pereira
Barbara Cortez da Silva

Joaquim Maciel da Costa Craveiro
Marcelo Albuguerque de Oliveira

DOI 10.22533/at.ed.1161915107
31 GESTAO

(03X =] 1 U] o X TR 90

APLICACION DE LA TEORIA DE LAS RESTRICCIONES EN UN SISTEMA DE MULTIPLES CUELLOS
DE BOTELLA

Claudia Noemi Zarate
Marfa Betina Berardi
Alejandra Maria Esteban

DOI 10.22533/at.ed.1161915108

(03X = 1 U o X TSR 100

APLICACAO DE METODOLOGIAS DE CUSTEIO EM EMPRESAS DE SERVICOS DO SEGMENTO
TECNICO-PROFISSIONAL

Rudiger Teixeira Pfrimer
Juliana Schmidt Galera

DOI 10.22533/at.ed.1161915109

41 LOGISTICA

(03X = 1 U] o 15 o SN 114
AUDITORIA LOGISTICA EM MICRO E PEQUENAS EMPRESAS LOCALIZADAS NO LITORAL NORTE



PAULISTA

Roberto Costa Moraes
Juliete Micol Gouveia Seles

DOI 10.22533/at.ed.11619151010

(03X =] 1 U] 1 1 s 130

CONSTRUGAO NAVAL BRASILEIRA: PERSPECTIVAS E OPORTUNIDADES A PARTIR DO
DESENVOLVIMENTO DA CAPACIDADE OPERACIONAL

Maria de Lara Moutta Calado de Oliveira
Sergio laccarino

Elidiane Suane Dias de Melo Amaro
Daniela Didier Nunes Moser

Eduardo de Moraes Xavier de Abreu

DOI 10.22533/at.ed. 11619151011
5| GESTAO

(03X =] 1 U] 1o 15 - RRN 143

ERGONOMIA: ESTUDO DA QUALIDADE DE VIDA NO TRABALHO DOS RECEPCIONISTAS DE UM
HOSPITAL NO MUNICIPIO DE REDENGCAO-PA

Alana Pereira Santos
Jheniffer Helen Martins da Silva
Fabia Maria de Souza

DOI 10.22533/at.ed.11619151012

CAPITULOD 13 oeeeeeeee et eeeeetseeessssssmeesessssesnsesnesssssssesssesnnesnssseesssesnsssnessnessnssnsssnnens 157

ESTUDO DA APLICACAO DE RESIDUOS NA FABRICACAO DE PISOS TATEIS

Dayvson Carlos Batista de Almeida
Bianca Maria Vasconcelos Valério
Béda Barkokébas Junior

Lorena Maria da Silva Gongalves
Amanda de Morais Alves Figueira

DOI 10.22533/at.ed.11619151013

(03X =] 1 U 1 1 I 167

FOMENTO DO CONTEUDO NACIONAL E DESENVOLVIMENTO DA CADEIA PRODUTIVA: UM
ESTUDO DE CASO NA INDUSTRIA NAVAL

Maria de Lara Moutta Calado de Oliveira
Daniela Didier Nunes Moser

Elidiane Suane Dias de Meloamaro
Sergio laccarino

Marcos André Mendes Primo

DOI 10.22533/at.ed.11619151014

(03X =] 1 U W o I 13RS 183

OCAPITAL INTELECTUAL NAS EMPRESAS - METODOLOGIAS PARA AVALIACAO E MENSURAGAO
FINANCEIRA

Roberto Righi
DOI 10.22533/at.ed.11619151015

CAPITULOD 16 uueeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeesssssnsesessssesnsssnsssessssesssesnnssnssssesssesnsssnessesssnssnsssnsens 194
QUESTOES ETICAS, RELIGIAO E AS DIFERENTES PERSPECTIVAS DOS INDIVIDUOS NA



GESTAO EMPRESARIAL

Simone Maria da Silva Lima
Danielle Freitas Santos

DOI 10.22533/at.ed.11619151016

(03X =] 1 U] 1o 15 250 203

SISTEMATIZACAO DE ANALISE DA PERCEPCAO DE VALOR PELO PACIENTE EM SERVICOS DE
SAUDE

Maria Lydia Nogueira Espenchitt
Andrea Cristina dos Santos

DOI 10.22533/at.ed.11619151017

(03X =] 1 U] o I - SRR 215

UMA ABORDAGEM DINAMICA PARA O PROBLEMA DE AQUISICAO DE COMBUSTIVEIS
CONSIDERANDO INCERTEZAS DE PRECO E DEMANDA

Guilherme Avelar Duarte
Marco Antonio Bonelli Junior
Matheus de Araujo Butinholi
Nathalia Regina Silva Vieira
Williane Cristina Ribeiro

DOI 10.22533/at.ed.11619151018

6 1 INCLUSAO SOCIAL

(03X = 1 U] o 15 1 SRR 227

ESTUDO E APLICAGAO DO MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR PARA O SERVIGCO 4.0
SUSTENTAVEL NA GASTRONOMIA

Henrique Hideki Kato
Ricardo Luiz Ciuccio

DOI 10.22533/at.ed.11619151019

7 | EMPREENDEDORISMO

(03X = 1 U] 1 1o R 240

UMA ANALISE DA EXTENSAO UNIVERSITARIA NA PROMOGAO DO EMPREENDEDORISMO
SOCIAL E DOS NEGOCIOS DE IMPACTO SOCIAL EM ENGENHARIA DE PRODUCAO: UM ESTUDO
DE CASO UFAL

Danisson Luiz dos Santos Reis
Eliana Silva de Almeida

DOI 10.22533/at.ed.11619151020

CAPITULOD 27 ettt eeeeeteeeeveeessmeesessssessssnsssnsassesssesnnesnesssesssesnsssnessnnssnssnsssnnans 251

A ESCOLHA DA ESTRATEGIA DE POLICIAMENTO EM FUNCAO DA DEMANDA CRIMINAL: UM
MODELO PROBABILISTICO DE TOPICOS

Marcio Pereira Basilio
Valdecy Pereira

DOI 10.22533/at.ed.11619151021

SOBRE OS ORGANIZADORES.........cccootrmnmmnrmnsssssssssss s sssssss s s ssss s ssssasss s 265

INDICE REMISSIVO .......ocueureeeeccnraseecesessssesssssssssesssssssssssssssssssasssssssssssassssssnsaes 266




CAPITULO 3

APLICACAO DE METODOLOGIA PARA REDUCAO DO
TEMPO DE PROGRAMACAO DE FERRAMENTAS DE
FORJAMENTO DE PORCAS E PARAFUSOS

Franciele Caroline Gorges
Universidade da Regido de Joinville- UNIVILLE

Joinville- SC

Marcos Francisco letka
Universidade da Regido de Joinville- UNIVILLE

Joinville- SC

Renato Cristofolini
Universidade da Regido de Joinville- UNIVILLE

Joinville- SC

Claiton Emilio do Amaral
Universidade da Regido de Joinville — UNIVILLE

Joinville - SC

Rosalvo Medeiros
Universidade da Regiao de Joinville — UNIVILLE

Joinville - SC

Victor Rafael Laurenciano Aguiar
Universidade da Regido de Joinville — UNIVILLE

Joinville — SC

Gilson Joao dos Santos
Universidade da Regiao de Joinville — UNIVILLE

Joinville — SC

Custodio da Cunha Alves
Universidade da Regido de Joinville — UNIVILLE

Joinville - SC

Emerson Jose Corazza
Universidade da Regiao de Joinville — UNIVILLE

Joinville — SC

Ademir Jose Demétrio
Universidade da Regido de Joinville — UNIVILLE

Joinville — SC

Alinhamento Dindmico da Engenharia de Producéo 2

Paulo Roberto Queiroz
Universidade da Regido de Joinville — UNIVILLE

Joinville — SC

Fabio Krug Rocha

Universidade da Regido de Joinville — UNIVILLE
Joinville - SC

RESUMO: A ferramenta da qualidade PDCA
€ vastamente utilizada principalmente nas
empresas por ser um método que visa atacar
0 problema em sua causa raiz. Neste trabalho,
apresenta-se uma aplicacao pratica do método
em uma empresa de Joinville- SC no setor de
programac¢ao e controle da producéo, tendo
como proposta a reducao de tempo na atividade
de analise e programacdo da producao de
ferramentas de forjamento através de uma
solugcdo simples onde utiliza-se planilhas de
Excel para um banco de dados unico. Com os
resultados obtidos através do método,existe
um ganho de tempo em que o programador
de producdo tem melhor aproveitamento de
suas atividades e uma melhor analise quanto a
necessidade de programacéao.
PALAVRAS-CHAVE: PDCA,;
Melhorias; PCP;

Qualidade;
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APPLICATION OF METHODOLOGY FOR REDUCING THE TIME FOR THE
PROGRAMMING OF FORGING TOOLS OF NUTS AND SCREWS

ABSTRACT: The PDCA quality tool is widely used mainly in companies because it is a
method that aims to tackle the problem in its root cause. In this work, a practical method
application is presented in a company of Joinville-SC in the production programming
and control sector. Aiming a reduction of time in the activity of analysis and tools
production program through a simple solution where Excel spreadsheets are used for
a single database. With the results obtained through the method, there is time saved in
which the production programmer has a better use in its activities and a better analysis
as to the need of programming.

KEYWORDS: PDCA; Quality; Improvements; PCP.

11 INTRODUCAO

Sendo parte do vocabulario coloquial, o termo qualidade é sinbnimo de algo bom.
Porém na teoria da qualidade total, descrevida por Paladini (2012), advinda do pos-
guerra (sistema Toyota de producao) traz consigo os trés pilares: Reducao de custos;
aumento da produtividade; e satisfacdo dos clientes.

O principio utilizado para a redugcdo de tempo na programacgéo da produgéo
aplicado no presente trabalho foi o0 método PDCA, que segundo Academia Person
(2011) é uma das ferramentas mais utilizadas para o controle do processo produtivo,
levado por Deming para o Japao e profusamente expandida no pais. Trata-se de uma
técnica em que se identifica o problema raiz dando uma solu¢ao completa.

O principal objetivo deste artigo € apresentar o passo a passo de um PDCA
aplicado na é&rea de Programacédo e Controle da Produgcdo (PCP) de ferramentas
de forjamento de parafusos e porcas uma empresa metal mecanica de Joinville- SC
trazendo os resultados de reducao de tempo nas atividades de analise e programacao
da producéo.

1.1 Objetivos

O presente trabalho tem como finalidade a aplicacdo da ferramenta da
qualidade PDCA na programacao de ferramentas de forjamento para a fabricacéao
de parafusos e porcas com a simplificacédo na andlise e programacéo, melhoria na
pesquisa e atualizagcao dos codigose estruturacdo de um banco de dados para a
implantagédo de uma nova transagao no sistema SAP.

2 | REVISAO BIBLIOGRAFICA

Esta secéo traz os fundamentos basicos para o entendimento do presente
trabalho, como os Fundamentos do PDCA, conceitos sobre a programacédo da
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producao e atividades do setor PCP.
2.1 Fundamentos do Metodo PDCA

Segundo Il e Smilley (2010) a ferramenta PDCA é constituida de 4 passos basicos:
Inicia-se com o Planejar (Plan em inglés) em que a(s) pessoa(s) que irdo solucionar o
problema em questao o estuda completamente e procura vé-lo de todos os pontos de
vista possiveis e buscam suas causas raizes. A partir disso desenvolvem-se uma ou
mais ideias para solucionar o problema ou aproveitar a chance para a criagdo de um
plano de implementacé&o.

No passo Executar (Do em inglés), o planejamento até entdo desenvolvido no
Planejar é posto em pratica assim que possivel e com cuidado.

O passo verificar (Check em inglés) € de fato a determinacéo e comparacéao dos
dados coletados com as metas.

O passo Agir (Action em inglés) é o processo que € dado ao novo processo,
solucédo ou sistema como padréo se os resultados obtidos sdo de fato satisfatorios ou
a aplicacao de agoes corretivas se caso nao forem.

Figura 1- Ciclo PDCA
Fonte: Primaria (2017)

2.1.1 Ferramentas da Qualidade

Segundo Carpinetti (2016) as ferramentas da qualidade:

Estratificacdo: Se apresenta como a divisdo de um certo grupo de diversos
subgrupos com base nas caracteristicas distintas ou estratificacdo. As causas de
variagdo que atuam nos processos: equipamentos, insumos, métodos, pessoas,
condi¢cOes ambientais, medidas sdo fatores naturais para a estratificacdo dos dados.
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O Objetivo da estratificagdo dos dados é identificar como a variagao de cada fator
interfere no resultado do processo ou problema investigado, como exemplos: Matéria-
Prima- sdo obtidos resultados diferentes dependendo do fornecedor, Operador-
operadores diferentes com resultados distintos.

Esta ferramenta € muito Gtil da fase de analise e observacéo dos dados coletados
inicialmente, mas para tanto, deve-se identificar a origem dos dados. E importante que
os dados coletados sejam de um periodo de tempo nao muito curto, de forma que
possam ser analisados também em fung¢do do tempo.

Folha de Verificagcdo: Usada para planejar a coleta de dados a partir da
necessidade de analise futura de dados. Com a folha de verificacao, a coleta de dados
€ simplificada e organizada, eliminando-se a necessidade de realocagcéo dos dados
posteriormente. De modo geral a folha de verificacdo € um formulario onde os itens
a serem examinados ja estao impressos. Diferentes tipos de folhas de verificagéo
podem ser desenvolvidos, dependendo da necessidade de cada problema.

Diagrama de Pareto: A teoria de Pareto consiste que grande parte das perdas
vindas dos problemas vinculados a qualidade é por conta de poucos, mas importantes
problemas, ou seja, a teoria afirma que sendo identificados 50 problemas relacionados
a qualidade, a solucéo de 8 ou 10 desses problemas ja representara uma reducéo de
80 a 90% das perdas que a empresa vem sofrendo por conta de todos os problemas.

O principio de Pareto € demonstrado através de um gréafico de barras verticais
em que se torna visivelmente facil a visualizagdo da importéncia dos problemas.

Diagrama de Causa e Efeito: Este diagrama foi desenvolvido para representar
as ligacbes existentes entre os problemas e todas as causas possiveis, atuando como
um guia para a identificacdo da causa fundamental do problema com a determinacéo
das medidas que seréao aderidas para a correcao.

O diagrama de causa e efeito tem uma estrutura que mostra varias causas que
levam a um problema, se assemelhando a uma espinha de peixe (este diagrama
também €& conhecido como espinha de peixe). Outro nome dado a esta ferramenta é
em homenagem ao seu desenvolvedor, o professor Kaoru Ishikawa, sedo chamado
também de diagrama de Ishikawa.

A construcdo desse diagrama deve ser realizada por um grupo de pessoas
envolvidas no processo. Quanto maior o numero possivel de participantes envolvidas,
melhor sera o levantamento de problemas- desde que ndo seja omitida causas
relevantes. No caso de ser um trabalho em equipe, € aconselhavel varias sessdes de
brainstorming (traduzindo para o portugués, tempestade de ideias) onde o objetivo de
auxiliar o grupo de pessoas a produzir o maximo de ideias em curto periodo de tempo.

2.2 Setor de programacao e controle da producao- PCP

Nesta sessdo sera apresentado de forma sucinta o setor de programacéo
e controle da producdo PCP em uma empresa, quais s&o as suas atividades e os
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conceitos tedricos desse setor.

22.1 O Setor PCP

As decisbes tomadas no setor de PCP influem diretamente na competitividade
da empresa e no desempenho da manufatura, repercutindo no cliente final. Essas
decisbes devem ser gerenciadas de tal modo que venha suportar a estratégia
competitiva da corporacgao.

2.2.1.1 Objetivos da programacéo da produgéo

Moreira (2012) coloca como principais objetivos da programacao da produgao
a especificacdo de qualidade de seus produtos, maquinas e pessoas trabalhem com
niveis de produtividade desejados, reducéo de custos operacionais e estoques, manter
ou subir o nivel de atendimento ao cliente.
Citado por Moreira (2012, pg. 362):
“Controlar a producdo signifca assegurar que as ordens de producdo serdo
cumpridas da forma certa e na data certa. Para tanto, é preciso dispor de um sistema
de informacgdes que relate periodicamente sobre: material em processo acumulado

nos diversos centros, o estado atual de cada ordem de producédo, as quantidades
produzidas de cada produto, como esta a utilizacao dos equipamentos, etc.”

31 PESQUISA E ACAO

Em dado momento, foi constatado que o tempo medio gasto para a programacgao
e analises de ferramentas de forjamento era muito elevado, tendo em vista que o
programador também dispde de outras atividades que necessita de analises mais
detalhadas. Sabendo dessa necessidade e também de algumas dificuldades
encontradas para executar de fato a programacéo e analises das ferramentas, montou-
se uma equipe para aplicar o metodo PDCA para encontrar uma solu¢éo consistente
ao presente problema.

3.1 Método de Programacao de Ferramentas de Forjamento Atual

Em geral, a programacgéo das ferramentas de forjamento é efetuada através da
utilizacéo de tabelas com as especificacdes dos produtos e os codigos de ferramentas
de forjamento para consulta e o sistema SAP para a conversao desses cédigos e a
transacao especifica de programacao.

Inicialmente é acessado o sistema Doc Spider e feito uma busca pela do produto
especifico que se deseja programar. Os codigos contidos nessa tabela é entédo
convertido um a um no sistema SAP através de uma pesquisa, e por fim, os codigos
ja convertidos serao utilizados para a programacao de ferramentas em uma transacao
especifica no sistema SAP.
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O tempo gasto com o processo descrito acima é cerca de 40 minutos em média
para 10 tabelas distintas de ferramentas de forjamento, e em dado momento, percebeu-
se a dificuldade nas pesquisas de codigos de ferramentas de forjamento de porcas
e parafusos e em consenso com o gestor responsavel, foi montada uma equipe de
melhoria para fazer uma analise mais detalhada do problema, utilizando-se entéo o
método PDCA.

3.2 Aplicacao da metodologia

Para a utilizacdo da ferramenta PDCA, foi utilizado um modelo de planilha
desenvolvida na companhia. De inicio, € colocado algumas informacdes basicas
como a data de inicio da melhoria, empresa, setor de origem, setores envolvidos,
0 problema, a meta, as fontes (neste caso, as ferramentas de trabalho cotidianas
da atividade), o periodo em que o PDCA estara rodando, os integrantes da equipe,
o lider e a data de conclusao prevista. Como a ferramenta PDCA ¢é utilizada para a
determinacdo da causa raiz do problema e a resolucdo em menor tempo possivel, é
preenchido um calendario para fins de acompanhamento e designando as atividades
entre as pessoas do grupo.

Para a coleta de dados, € usado uma folha de verificagcdo em que contém dados
iniciais para posteriormente serem feitas comparagdes de resultados. Esses dados
foram langados na planilha PDCA para geraro grafico de estratificacdo representado
pelo quadro 1, apontando neste caso, o maior tempo ocorrido na programagao de uma
amostra de 10 tabelas de ferramentas de forjamento.

Amost |Tab Data |Min. Amost |Tab Data |Min. Amaost |Tab Data |Min.

1 693-01 |05.08 [05:08 1 133 17.08 |03:58 1 1075 29.08|03:00
2 816 05.08|03:12 2 884 17.08|04:16| |2 521-01 |29.08 [03:50
3 928 05.08|03:22 3 950-08A |17.08 [04:58 3 888 29.08|03:30
4 575-03 |05.08 [06:30 4 5B0-05 |17.08 [03:00 4 521-01 |29.08 [04:02
5 964-084 |105.08 [08:12 5 944 17.08 [01:57 5 94737 |29.08 [03:00
6 559-03B |05.08 [03:56 b 563-06B |17.08 [02:10 5 283-C  [29.08)|03:50
i 882 05.08 |06:12 T4 874 17.08 [01:59 [ 047-03A129.08 [05:01
B8 684 05.08|03:07 8 728-07A|17.08 [06:40 8 133 2908 |04:20
9 29 05.08|02:50 9 760-07C |17.08 [08:20 9 384 29.08 |02:57
10 112 05.08|04:00 10 537-02C |17.08 [05:18 10 1080-03 |29.08 [03:15
Total 46:29 Total 42:36 Total 3645

Quadro1- Amostragem do tempo gasto na andlise/programacéo de ferramentas de forjamento.
Fonte: Priméria (2017).

Realisou-se a coleta de dados, feito um grafico de estratificacdo do problema,
visualisandomelhor a identificacdo do maior tempo cronometrado. A representacao
das coletas de tempo (quadro 1) através do gréfico 1:
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Tempo (min)

00:50:24 00:46:29

00:42:36

00:43:12

00:36:45

00:36:00

00:28:48

00:21:36

Tempo (Minutos)

00:14:24

00:07:12

00:00:00
05.08 17.08 29.08

Data da amostra

Grafico 1- Grafico de estratificacéo
Fonte: Primaria (2017).

3.3 Aplicacao das ferramentas de qualidade

Com a média da coleta de dados em torno de 40 minutos a ser feita as conversdes
de cédigos das ferramentas de conformacao para cada 10 tabelas de produtos, dado
na extratificagdo, foram feitas algumas reunidées entre os integrantes do grupo para
uma analise mais aprofundada dos problemas. Foi utilizado entdo um Brainstorming
e anotado na planilha PDCA dando uma melhor dimenséo de todos os problemas em
gue envolvem a demora na analise e programacao das tabelas de ferramentas de
forjamento de parafusos e porcas. O quadro 2 mostra o Brainstorming realizado com
os trés integrantes da equipe.

BRAINSTORMING - TEMPESTADE CEREBRAL

Problema: Demora nas Andlises/ Programac&o de Ferramentas
Ideias Participante 1 Participante 2 Participante 3
Excesso de

Sem método especifico  |Digitagdo dos codigos

. rascunhos por conta
de consulta de ambos os sistemas

das inumeras

Pesquisa de codigos

Conversio dos cddigos de Impressdes de tabelas

2 desenho para SAP feita item a item EIM EXCESSD
manualmente
Mao existe conversdo . Baixo controle de
. Uso de dois sistemas .

3 entre os cddigos do SAP tividad atualizacio dos

e o Doc Spider para as atvidades caddigos no Doc Spider

. - . Baixo controle de
4 Codigos na tabela estdo  [Uso excessivo de - .
correcdo de cadigos

incorretos/desatualizados |impressoras - .
inativos no Doc Spider

Quadro 2- Brainstorming entre os integrantes da equipe.
Fonte: Primaria (2017).
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Através dos resultados obtidos no brainstorming, foram distribuidos os
principais problemas em um diagrama de Ishikawa, fornecendo graficamente a
dimenséo dos principais motivos pela demora no tempo de analises e programacao
de ferramentas de forjamento. A figura 2 mostra o diagrama preenchido pela equipe
em uma reunidao, em que na base esta o principal problema e em suas extremidades
as causas separadas por grupos:

Método M3o de Obra Meio Ambiente
Excesso de
Digitac3o dos rascunho por
Sem métodao cddigos de conta das
especifico ambos os inumeras
sistemas impressies de

tabelas

Conversio dos Pesquisa de : P——
cadiges de cadigos feita "19:)39"5093 e
desenho para item a item ZRIEES ERT
SAP manualments excesso
Demora na
programacao/
Andlises de
ferramentas de
forjamento

MEo existe
conversao
entre os
cédigos do SAP
e o Doc Spider

Baixo controle de
atualizac3o dos
cddigos no Doc

Spider

Uso de dois
sistemas
para as
atividades

Cddigos na Baixo controle de
= Uso =
tabela estdo TR AR correcio de
incorretos/ e — cddigos inativos
desatualizados B no Doc Spider

Material Magquina Medicio

Figura 2- diagrama de Ishikawa
Fonte: Primaria (2017).

Em uma analise mais detalhada, foi solicitado que os integrantes da equipe
individualmente pontuassem as causas com as notas 5, 3 e 1, sendo: 5 a pontuacao
mais forte, correspondendo a 20% do peso do total da pontuacdo; 3 um valor
intermediario com um peso de 30% no valor total e 1 a pontuacdo mais baixa com a
porcentagem de 50% no valor total. A partir dessa a pontuacao feito com as causas do
diagrama de ishikawa citado anteriormente, foi de fato, levantada a causa raiz, ou seja,
porque de fato estava levando tanto tempo para exercer as atividades de programacao
de ferramentas. Abaixo, 0 quadro 3 mostra a votacdo com seu respectivo peso e as

causas levantadas anteriormente no diagrama de Ishikawa:
CAUSA INFLUENTE P1 P2 P3 Total

1 Mo existe cnversdo entre os codigos SAP e o Doc Spider 5| 5|5 15
2 Cddigos na mesma tabela estdo incorretos/ Desatualizados 3{3|5 N
3 Conversdo dos cddigos de desenho para o SAP 3| 6|3 | 1
4 Pesqguisa de codigos feita item a item manualmente 513 |3 #
5 Uso de dois sistemas para as atividades 3|1 3|3 9
6 Sem metodo especifico de consulta 31313 9
[ Impressdes de tabelas em excesso 11111 3
8 Baixo controle de atualizag8o dos cddiges no Doc Spider 1141 3
g Digitacdo dos cddigos de ambos os sistemas 1111 3
10 Excesso de rascunho por conta das inumeras impressées detabelas | 1] 1 [ 1 3
" Uso excessivo de impressoras 1111 3
12 Baixo controle de correcdo de cddigos inativos no Doc Spider 1111 3
TOTAL 12 28 28 28 B84
Notas 5 2 2 2
Notas 3 4 4 4
Notas 1 E & &
TOTAL 12 12 12
Legendas 20% Forte (5); 30% Maderado (3); 50% Fraco (1)

Quadro 3- Analise de hipbteses
Fonte: priméaria (2017).
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Observa-se que por unanimidade, a principal causa que leva a demora na
analise/programacéo de ferramentas de forjamento € a falta de um banco de dados
onde haja a ligacéo entre os cddigos de ferramentas no sistema Doc Spider e os
cbdigos de ferramentas do sistema SAP. A segunda causa de bastante relevancia é
que muitos dos cddigos estdo desatualizados ou incorretos demandando um tempo
adicional para o devido reparo e a terceira de maior relevancia € n&o ter uma conversao
entre os sistemas,na realidade, o programador faz essa converséo manualmente
através de pesquisas citadas anteriormente, acarretando um maior atraso na atividade.

Um ponto relevante também é a pequisa feita item a item entre os sistemas
somada a falta de atualizacao dos cddigos gerando duvidas quanto a acertividade na
hora da programacao.

3.4 Implantacao das melhorias

Conforme decidido anteriormente, para reduzir o tempo de anélises/programacéo
de ferramentas de forjamento de porcas e parafusos a melhor solugédo seria criar um
banco de dados onde faca a ligacéo entre os cddigos das tabelas de produtos com os
codigos do sistema SAP onde de fato ocorre a programacao.

O plano de acgéo foi iniciado com uma pesquisa das linhas de produtos em que
a frequéncia de programacéao € maior, ou seja, 0s produtos que mais demandaram
producdo nos ultimos 2 anos,realizada no sistema SAP em uma transacao especifica
que traz as informagdes do produto, a sua frequéncia de programacgao e o numero da
tabela utilizada no sistema Doc Spider.

Com as informacbes do levantamento em maos, iniciou-se a digitacdo dos
codigos de ferramentas de forjamento das tabelas do Doc Spider em um banco de
dados feito numa planilha excel contendo: Descricdo, Cod. SAP, Produto, tabela de
desenho, entre outros. Junto com a digitacéo do banco de dados,

Foi feita também a pesquisa no sistema SAP, na transacdo MDO04,representada
pela figuras 3 e 4, que tras a converséao dos cédigos e a descricdo correspondente,
formando assim um banco de dados em que haja a conversao dos codigos entre 0s
sistemas.
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Figura 3- Tela inicial de pesquisa e conversao de cddigos no SAP

Fonte: Sistema SAP (2017).
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Figura 4- Tela com as conversdes da pesquisa de codigos no SAP

Fonte: Sistema SAP (2017).

Os cbdigos que estavam desatualizados ou errados, foram listados e enviados
para o setor de engenharia de produto, onde foram revisados e corrigidos nas tabelas
de produtos, posteriormente reencaminhados para a pessoa responsavel por atualizar
no banco de dados.

Uma observacdo de suma importancia € que a planilha contendo todas essas
conversodes € salva no sistema do setor e somente tem acesso a ela quem possui uma
senha e login fornecido pelo setor de Tl e previamente autorizado pelo gestor de PCP
para fins de prevengao contra qualquer alteracéo indevida.

Alinhamento Dinamico da Engenharia de Produgéo 2

Capitulo 3




41 AVALIACAO DOS RESULTADOS

Com o banco de dados pronto, foram feitas novas coletas de tempo das mesmas

tabelas apresentadas no inicio do presente trabalho para fins de comparacéo, e se de

fato, haveria reducao no tempo das anélises conforme a proposta inicial.

A figura 5, um recorte do banco de dados desenvolvido :

TABELA -~ MODELO MAQUINA ~ COMPRL PRODUTO - DESENHO - COD.SAP .T DESCRI-CKDSAP

522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01
522-01

CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-5L
CH-00
CH-00
CH-00
CH-00
CH-00
CH-00
CH-00

4140000
'6010080
5087010
4436060
65057140
4649070
6494030
6079223
4477010
4523290
3727350
4483070
4430070
4500070
TB-ENG-026
8752010
5988000
'6010080
6144010
5026060
6028020
5020060

180976
155570
152402
157435
162523
154941
167631
167625
158058
175432
175433
153117
150557
177090
PENTE

196215
156435
155570
152404
157433
151583
154865

PINCA C/ REBAIXO

NUCLEQ(1)2AM 3.0 PNOVFL G3-0AJISM3.0-0
CARCACA PUNCAO 2A F D=11.15

PINO EXTRATOR 3.0 FIXER

CALCO F=3,20 D=29,99 L=10,0 AISI O1
MATRIZ M 3.0 FIPMPH (MD-5366-04)
NUCLEC 1a M 3.0 PLFL

PINO DE 1F D=2,251=31,4

PUNCAO MOVEL1a F

MOLA DANLY TOHATSU TR17X40

CONTRA PINO L=27,60

FACA CORTE D=2.15 L=6.0

BUCHA CORTE D=2.15

ROLO ALIMENTADOR D1=1.095 CH3S

tabela

PINCA COM REBAIXO L=4 2,5X20F

PINCA C/ REBAIXO

NUCLEO(1)2AM 3.0 PNOVFL G3-0AJISM3.0-0
CARCACA PUNCAO 2a F D=11.12

PINO EXTRATOR M 3.0 D=2.16
CALCO MATRIZ D=2.14 L=8.02
MATRIZ FIPN 3

Figura 5 - Banco de dados com as informagdes das ferramentas de forjamento
Fonte: Primaria (2017).

Para tanto, a figura 6 apresenta os novos valores com a nova amostragem de

tempo:
Amost [Tab Data |Min. Amost |Tab Data |Min. Amost |Tab Data [Min.
1 693-01 |04/10 |02:00 1 133 1710 (01:27 1 1075 31/10|01:20
2 816 04/10 |01:30 2 884 1710 |01:59 2 52101 (31/10)02:00
3 928 04410 |01:37 3 950-08A (17/10 |02:07 3 848 31/10|01:01
4 575-03 (0410 |02:15 4 580-05 (17/10 |01:40 4 52101 (31/10)01:50
5 964-084 (0410 |03:04 5 944 17/10 [00:59 5 94737  [31/10|00:57
6 559-03B |04/10 |01:10 B 563-06B (17/10 [01:04 6 283-C  |3110(01:15
7 8482 04/10 |01:58 7 874 1710 (00:57 7 047-03A (3110 |02:00
8 6584 04/10 |01:05 8 T28-07A (17/10 |02:30 8 133 31/10|01:30
9 29 04/10 |00:57 g9 T60-07C (1710 |03:40 9 384 3110|0115
10 112 04/10 |01:10 10 537-02C (17/10 |02:40 10 1080-03 [31/10|01:50
Total 16:46 Total 19:03 Total 14:58

Figura 6 - nova amostragem do tempo.
Fonte: Primaria (2017).

Em comparacdo, houve uma reducdo de tempo significativa: na primeira

amostragem de 46:29 minutos para 16:46 minutos (calculando uma reducéo de 30

min.), na segunda amostragem de 42:36 minutos para 19:03 minutos (calculando uma
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reducéo de 24 min.) e na terceira amostragem de 36:45 minutos para 14:58 minutos
(calculando uma reducéo de 24 min.) e para uma melhor visualizagéo o grafico da
figura 7 faz um comparativo dos tempos:

Andlise de Tempo

[=Y
e
FY
7
N
o
>

Tempo de Programacgdo (Minutos)

Amostragem

® Tempo antes da melhoria " Tempo depois da melhoria

Figura 7- grafico de comparacao de resultados
Fonte: Primaria (2017).

51 CONCLUSAO

Sendo o PDCA uma ferramenta da qualidade muito utilizada por sua versatilidade
na resolucéo de problemas indo diretamente na sua causa raiz, foi utilizada entéo,
a aplicacao no presente trabalho com o intuito de reduzir o tempo de analises/
programacao da producao através de uma solucdo simples, que trouxe para o setor
de PCP um ganho de tempo significativo.

O bom emprego da ferramenta PDCA em conjunto com varias ferramentas da
qualidade, proporcionam melhorias em varios setores, seja ele financeiro ou melhorias
de layout, tempo e entre outros. Esta técnica é fortemente utilizada por empresas nos
mais diversos segmentos, por ter uma confiabilidade grande e envolver a equipe de
trabalho em prol do objetivo final: 0 ganho.

Juntamente com os bons resultados obtidos com o presente trabalho através da
aplicacdo do método PDCA, o ganho maior foi a simplificacédo de uma atividade feita
regularmente onde a pessoa designada a faze-la tem um melhor aproveitamento de
todas as outras atividades da empresa e uma melhor anéalise quanto a necessidade de
programacao de ferramentas de forjamento de porcas e parafusos.
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