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RESUMO

A realizacdo do TCC do curso de Engenharia de Producdo na Universidade de Caxias do Sul
ocorreu por meio de uma abordagem de melhoria de processo numa metaldrgica. A motivacao
ocorreu por meio de inimeros problemas vivenciados diariamente no setor de Planejamento e
Controle de Producdo (PCP) da empresa. O objetivo foi estabelecer as atividades do setor
PCP, mapeando o fluxo de entradas e saidas dos processos internos e externos, de modo a
criar padrdes de trabalho e indicadores de performance. O objetivo foi alcancado aplicando os
conceitos de modelagem de processo por meio do ciclo PDCA de melhoria continua.
Primeiramente realizou-se 0 mapeamento dos processos por meio de entrevistas e desenho
SIPOC, representando o estado atual (as is) do processo. Em seguida foi acompanhado o
processo por meio de registro das oportunidades de melhoria para posterior analise (should
be). Por fim, por meio da modelagem de processo com o Business Process Model and
Notation (BPMN) foi proposta uma reestruturacdo do setor (to be). Os indicadores gerados
apresentaram oportunidades de melhoria continua, finalizando o ciclo PDCA. O resultado do
trabalho é o estudo dos problemas com a¢des de melhoria que impactaram positivamente na
reducéo de erros, custos e retrabalho. A proposta de reestrutura¢do do PCP foi ponto inicial de
desenvolvimento do setor e dos demais com objetivo de analisar os erros e tomar a melhor
acdo, aumentando a performance da empresa.

Palavras-chave: PCP. Ciclo PDCA. Mapeamento dos Processos. BPMN. Reestruturacéo.
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1 INTRODUCAO

No passado o desafio foi adequar a producdo artesanal e personalizada em producéo
de alta escala, com inser¢do de maquinas que reduziam o numero de pessoas resultando em
um desempenho superior na producgéo, garantindo a padroniza¢do do produto. O pensamento
da melhoria continua aumentou a qualidade, contudo, um dos grandes paradigmas foi adequar
0 modo de execuc¢do para um novo método (WILDAUER; WILDAUER, 2015, p. 30).

Conforme € escrito por ABPMP CBOK (2013, p. 156) as empresas possuem
processos que sdo direcionados desde inicio do produto para chegar no cliente final. A busca
por bons processos deve ser continua e a capacidade de absorver rapidamente as mudancas é
um diferencial. As organiza¢Ges mais maduras tém capacidade de absorver constantemente,
mudando a abordagem de suas operacdes.

Para fazer o mapeamento dos processos e iniciar modelamento, é importante que os
lideres dos setores tenham a aceitacdo e motivacdo para alcangar resultados significativos.
Nas organizacGes ha dificuldade de os lideres identificarem que existem problemas nos seus
setores e também o medo de expor o que ndo esta funcionando bem. Uma abordagem
utilizada para coletar informacdes € 0 uso de um questionario de pesquisa com perguntas para
identificar insatisfacdo e ideias para melhorar o modelo atual, assim despertar desejo de
mudanca (MASSARI, 2016, p. 16).

As principais técnicas aplicadas de mapeamento de processos Sd0 mapas €
diagramas, pois permitem ao executor debater e validar modelos de processos com 0s
envolvidos. As técnicas seguem a aplicacdo da heuristica, no qual a experiéncia dos
executores e seus conhecimentos do negdcio modelado, tendem a influenciar a criagdo dos
diagramas e mapas (PHALP; MARTIN, 2000, p. 114).

Uma notacdo que facilita a modelagem, segundo Oliveira e Valle (2013, p. 78) ¢
Business Process Model and Notacion (BPMN), que dispGe de recursos para modelagem
aplicados nos mais variados processos, dos especificos aos processos de qualquer tipo ou
natureza.

O gerenciamento de processos tem objetivo de monitorar, medir, controlar atividades
e administrar o estado atual e o futuro da organizacdo. Se faz necessario para garantir que o
modo de trabalho esteja alinhado com objetivos e metas de desempenho (ABPMP CBOK,
2013, p. 37).
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Dito isso, esse estudo tem como objetivo tornar 0s processos conhecidos,
padronizados, com acompanhamento do desempenho por meio de indicadores, identificando
os erros e melhorias para controlar os processos com aplicacdo do ciclo PDCA, por meio de

iniciativas de modelagem BPMN no setor PCP de uma metaldrgica.

1.1 JUSTIFICATIVA

Na empresa em questdo os trabalhadores possuem liberdade na execucdo de suas
tarefas, o que permite agilidade na execucdo, mas, por outro lado, apresenta algumas falhas de
processo pois ndo ha registro explicito de como as atividades sdo executadas e em qual
ordem, ocasionando desperdicios e retrabalhos.

O setor de PCP se relaciona com diferentes areas da organizacao e, nesse momento,
percebem-se algumas situagdes que necessitam acgles corretivas e provocam gastos extras
com matérias-primas e servi¢os, como:

a) estruturas desatualizadas, gerando demanda errada e deste modo consumo de
material errado;
b) desenhos desatualizados gerando pecas com medidas diferentes, furos, recortes,
dobras, espessuras e até material errado;
c) ordens de producdo de itens ndo aplicados, gerando producdo de itens nédo
utilizados;
d) solicitagcdo de compras de itens sem consumo e falta do que precisa;
e) nudmero elevado de codigos de matéria-prima e pecgas no sistema que ndo tem
utilizacdo, causando erros de movimentacédo de estoque;
f) ajustes constantes de estoque devido a entrada de notas no qual deve ser feito
conversao de kg para unidade de tubos, chapas e barras;
g) a producdo ndo conhece ordens de producdo, pois é produzido devido ao
conhecimento dos funcionarios;
h) erros de comunicacao entre os setores da empresa;
i) falta de planejamento de melhorias.
O mapeamento dos processos € importante para a retencdo do conhecimento
adquirido no periodo de execucdo das atividades, sendo uma op¢do para manter o
conhecimento dos processos documentados. A definicdo dos processos de cada setor e a

relagdo entre os demais setores se faz importante na busca de minimizar erros e melhorar o
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atendimento aos clientes nos quesitos de qualidade e prazo (MACHADO; SUZUKI, 2017, p.
35).

Segundo Corréa e Corréa (2006, p. 486) ter os processos conhecidos e definidos é
essencial para alcancar resultados positivos nas organizagOes, através do entendimento da
situacdo presente e da visdo de futuro é possivel atuar na melhoria continua dos processos de
modo gue as decisdes tomadas busquem atingir os objetivos.

De acordo com Wildauer e Wildauer (2015, p. 42) os processos para medicdo
precisam atender a trés elementos que sdo essenciais para criacdo de indicadores:

a) 0 que se deseja monitorar;

b) os fatores envolvidos no monitoramento;

c) amedida para quantificar.

Para Tubino (2009, p. 168) o acompanhamento de indicadores serve para medir 0
desempenho por um certo tempo para avaliagdo. Os pontos que devem abranger os controles

devem estar relacionados com volume de producéo, custo, qualidade e entrega no prazo.

1.2 OBJETIVOS

Esta secdo apresenta o objetivo geral e especifico deste trabalho.

1.2.1 Objetivo geral

Estabelecer as atividades do setor Planejamento e Controle de Producdo (PCP)
mapeando o fluxo de entradas e saidas dos processos internos e externos, de modo a criar

padrdes de trabalho e indicadores de performance.

1.2.2  Objetivos especificos

Visando atingir o objetivo geral deste trabalho, os procedimentos especificos a serem
aplicados sdo:

a) planejar acdes necessarias para mapeamento do processo;

b) modelar processo usando a notagcdo BPMN;

c) definir e monitorar indicadores;

d) elaborar plano de acéo visando melhoria continua.
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1.3  ABORDAGEM E DELIMITACAO DO TRABALHO

Este trabalho foi realizado em Caxias do Sul, em uma empresa do setor metallrgico
no segmento de maquinas de refrigeracdo industrial no periodo do ano 2020. Caracteriza-se
como um estudo de caso descritivo e avaliativo, uma abordagem qualitativa e quantitativa,
pois utiliza entrevista e informagdes dos sistemas de gestdo empregados na organizacdo para
coleta e analise de dados.

A abordagem qualitativa, para Godoy (1995, p. 58), “ndo procura enumerar e/ou
medir os eventos estudados, nem emprega instrumental estatistico”, ou seja, parte do foco ou
assuntos de relevancia vdo sendo definidos no transcorrer do estudo. Ja a abordagem
guantitativa é recomendada quando se pretende medir relacdes entre varidveis, por associacdo
ou causa-efeito (ROESCH; BECKER; MELLO, 2005, p. 77). Para Collis e Hussey (2005, p.
56) a pesquisa quantitativa é objetiva, cientifica e experimental, focada na mensuracdo de
fendmenos.

A delimitacdo ocorreu por meio do setor de PCP da empresa. Para modelar o projeto
utilizou-se o Bizagi, que é um software que permite modelar os processos de forma agil e
simples, empregando a notagdo BPMN. Ainda, a finalizagdo desse trabalho entrega um plano
de acdo gerado para monitorar as melhorias das atividades da organizacao e ndo faz parte do

escopo executar essas melhorias.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

A fundamentacdo bibliografica baseia-se em livros, artigos, revistas, teses e

dissertagcdes do tema a ser desenvolvido neste trabalho.
2.1 MAPEAMENTO DE PROCESSOS

Para as empresas identificar e definir atividades existem varios modelos de
ferramentas que podem atender as necessidades conforme o tamanho da complexidade. Para
Ferreira (2010, p. 1334) mapear significa “fazer ou levantar o mapa de [...]; fazer o
levantamento dos dados, das caracteristicas, da ocorréncia de [...]".

Segundo Moreira (1993, p. 18) o sistema de producdo é constituido pela relacdo de
um conjunto de atividades e operacdes, que englobam a transformacdo de materiais
produzindo bens dentro da industria ou servigos variados.

Relata Oliveira e Valle (2013, p. 38) uma abordagem eficaz para identificar inicio do
processo graficamente e as areas da organizacdo de trabalho, 0 mapeamento dos processos
pode simular estados atuais, futuros e simular demanda e assim definir médias e metas.

Os autores Elias, Oliveira e Tubino (2011, p. 2) colocam que ao executar o
mapeamento de processos torna-se uma ferramenta de comunicagdo, planejamento e
gerenciamento de mudancas, que direciona as tomadas de decisfes relacionadas ao fluxo dos
elementos que estdo nos processos, possibilitando ganhos em indicadores de qualidade e
produtividade interessantes.

Continuando com autores citados acima 0 mapeamento de processos apresenta
funcionamento de setores e seus processos positivos, negativos, de gargalo, de retrabalho, de
alto custo, de demora, de falhas, de ociosidade e outros. Isso facilita a implementacdo de
melhorias e de reestruturagdo para aumento do desempenho e do retorno sobre os ativos
aplicados ao processo.

O objetivo do mapeamento de um processo baseia-se em definir “como ele é” € ndo
“como deve ser”, desse modo a defini¢do caracteriza a melhoria a ser aplicada para planejar o
que deve ser feito e como (ELIAS; OLIVEIRA; TUBINO, 2011, p. 2).

O mapeamento pode representar diversas tarefas, na sequéncia da sua ocorréncia,
para realizacdo e entrega de um servico. Em alguns casos as empresas acabam perdendo

funcionarios devidos as oscilaces do mercado de trabalho, mas em alta demanda busca novos
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profissionais ou em baixa precisa reduzir custos e se obriga a fazer demissdes em massa, por
esses motivos é importante ter o conhecimento registrado para ndo perder o controle dos
processos (MACHADO; SUZUKI, 2017, p. 38).

Pires e Macedo (2006, p. 93) argumentam que as organizagdes no geral tém alguns
tipos de vicios: supervalorizagdo da hierarquia, apego ao poder, apego as regras e rotinas,
paternalismo nas relac@es, entre outras. As diferencas contribuem na definicdo dos processos
internos, com relacdo as inovagcbes e mudancas, na formacdo dos valores e crencas
organizacionais.

De acordo com Muris (2016, p. 50) ndo é preciso modelar toda a empresa nos seus
minimos detalhes, deve-se focar no que é interessante de acordo com objetivo, mas de
maneira geral alguns pontos sdo os principais objetivos da modelagem e do mapeamento de
processos de negocio:

a) representar a empresa;

b) entender 0s processos que ocorrem;

c) criar uma base para mudancas de processos;

d) promover controle e monitoramento de processos;

e) identificar e gerar indicadores de desempenho.

Algumas ferramentas sdo empregadas pelas organizagfes no intuito de mapear 0s
processos e registrar a sequéncia como as atividades acontecem. Algumas destas ferramentas

estdo apresentadas no texto que segue.

2.1.1 Fluxograma

Conforme Wildauer e Wildauer (2015, p, 71) o fluxograma ou conhecido como
flowchart, € uma ferramenta usada para mapear o sistema da organizacdo. Seu objetivo é
apresentar a descri¢do grafica do sistema e dos seus processos. Através do detalhamento dos
processos, sendo possivel descrever e detalhar as suas atividades, com isso, aprofundar nas
tarefas, até que se chegue na descricdo das acdes das tarefas de forma a permitir uma analise
do fluxo dos dados e/ou dos materiais.

Segundo Chiavenato (2010, p. 202) fluxogramas sao diferenciais quando uma rotina
envolve varios setores ou pessoas, representando de modo pratico as atividades e comparando

0 volume de tarefas que determinado setor ou pessoa executam. Dessa forma, possibilita
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adequar a redistribuicdo de tarefas para ndo gerar gargalos de processos. As normas para
aplicacdo do fluxograma séo:

a) International Organization for Standardization — ISO 5807 que foi elaborada em

1985;

b) American National Standards Institute — ANSI 1971 foi elaborado em 1977.

De acordo com Llatas (2018, p. 115) o fluxograma parcial ou descritivo tem o0s
simbolos alinhados numa sequéncia conforme tipografia ilustrada na Figura 1, que identifica
o0s principais simbolos utilizados. Com os simbolos € representado os processos interligados

de acordo com sua sequéncia.

Figura 1 — Principais simbolos na construcdo do fluxograma

Simbolo Significado Simbolo Significado

10 3101 A que U | nento fo

{ ) QUE LM material Tol acr i

Fonte: Llatas (2018).

Utiliza para ligacdo entre simbolos de atividades as setas convencionais e quando

para troca oral de informacdes é simbolizado por uma seta tracejada, conforme Figura 2.



Figura 2 — Setas

e >

Fonte: Autor (2020).
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Para exemplificar a Figura 3 ilustra um fluxograma de uma lavagem de carro

(WILDAUER; WILDAUER, 2015, p. 73).

Figura 3 — Fluxograma processo lava carro

Inicio

Definir o tipo/prego
do servigo

Apresentar as opgoes
de lavagem

Recepeionar o cliente

])l.'rl'll i'l' o I'Inl:ﬂl'.l (il.‘

Receber o carro
entrega

Emitir comprovante
(tickeat do tipo de servigo)

Estacionar o carro na
p

a » Lavar o exterior
fila de |.'n'-.|gc||1

Secar Lavar o Lavar os Aspirar o
o carm painel vidros interior
Lavar o

interior

Estacionar o Aguardar Receber
carro limpo o cliente o cliente

Liberar o Receber o SIM

carro pagamento

Lavar o
motor

Lavar o
chassis

Lavagem
OK? NAO

Fonte: Wildauer e Wildauer (2015).

De acordo com Pinho (2007, p. 4) fluxograma é uma ferramenta capaz de

documentar o fluxo de informacdo, pessoas, equipamento e materiais. Pode ser criado em

diversos niveis nas empresas, de modo que pode representar processos centrais e suas

interacdes ou até seus sub processos.

As vantagens de utilizar este método por (WILDAUER; WILDAUER, 2015, p. 76).

a) facil de entender;

b) exibe a sequéncia da execucdo das atividades;
c) representacao da analise de decisdo do fluxo;
d) simular processos.
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2.1.3 Sipoc

Supplier Input Process Output Customer (SIPOC) que traduzido para portugués
(Fornecedor Entrada Processo Saida Cliente) representa um metodo utilizado para representar
os elementos presentes em um processo, a fim de melhora-lo antes mesmo do seu inicio
(WILDAUER; WILDAUER, 2015, p. 76).

Informa Silva (2015, p. 61) que o trabalho com essa ferramenta € simples e de facil
aplicacdo, € um jogo de preencher lacunas, com objetivo de identificar junto as pessoas que
atuam no processo quais sdo seus elementos, suas varidveis, tudo que compde e interfere na
performance do processo.

Seu meétodo permite que seja identificado suas entradas, seus fornecedores das
atividades, saidas e seus clientes do processo (PAULA; VALLS, 2014, p. 147).

Para utilizar, inicia-se 0 preenchimento da direita para esquerda, iniciando pela
identificacdo do cliente do processo, ap6s os demais fatores de forma reversa, “comegando

pelo fim” (SILVA, 2015, p. 62), conforme sequéncia apresentada na Figura 4.

Figura 4 — Exemplo de uso geral do SIPOC

> il - el el &

Lista de Lista de Descricio Lista dos O cliente/ Lista de
fornecedores recursos, do conjunto sevicos ou destinatirio requisitos
de insumos materiais, de atividades produtos de cada saida técnicos,

Ol Fecursos ao dados e outros ordenadas e transformados (servico ou parimetros ou
processo. elementos finitas, que e que saem do produto). necessidades
necessirios a agregam valor processo. dos clientes.
execucio do ao transformar
processo. entradas.
Desericio do Descrigio Descrigio Descrigio Descrigiio do
processo inicial  ——®| do processo ——®| do processo —| do processo ——» processo final
I>"|HH(} ] I>:|SH‘} 2 ]]:]HS(J 3 I’.'ISS'! 'G IJ.'ISHU ;

Fonte: Wildauer e Wildauer (2015).

A aplicacdo tende a ser considerada em uma coluna requisitos do cliente em relacao
as saidas em uma coluna especifica, outros autores tém requisitos diretamente nas descricdes
das saidas, (SILVA, 2015, p. 62). No entanto é questdo de estilo e aplicacdo sendo que devem
ser considerados de acordo com o ambiente que é aplicado.
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Consiste a ferramenta SIPOC na fase de medicdo, ajudando o analista a melhor
explicar o escopo do projeto, cujo os processos ainda ndo estdo claros quanto a sua funcgéo.
Facilita o detalhamento de suas informacdes na primeira fase todos os possiveis fornecedores
e elementos que tém entrada no sistema, 0 conjunto de processos respectivas transformacoes,
de acordo com requisitos e necessidades dos clientes, bem como as saidas dos processos
aliadas ao conjunto de controles que as monitoram (WILDAUER; WILDAUER, 2015, p. 76).

2.2 PROCEDIMENTO BPM

Business Process Model and Notation (BPMN) que traduzido para portugués
(Modelo e Notacdo de Processos de Negdcio) no qual define regras de negdcio, interface do
usuario, balanceamento da carga de trabalho, otimizacdo, monitoramento das atividades e
indicadores de desempenho de processos (LEOPOLD; MENDLING; GUNTNER, 2016, p.
28). Expressa que a modelagem de processos oferece uma ampla gama de elementos e varias
opcodes de representacdo para uma mesma semantica.

As atividades que sdo realizadas por pessoas, que estdo descrevendo acgdes, devem
ser escritas por verbos. Os dados ou as informacdes podem ser representados no processo com
0 objetivo de gerar uma compreensdo mais ampla de como acontece ao longo do processo
(CAMPOQS, 2014, p. 12).

Revela Oliveira e Valle (2013, p. 78) BPMN define e utiliza um Unico tipo de
Diagrama de Processo de Negdcio (DPN), a notacdo possui muitos elementos, 0s mais basicos

conforme Figura 5 que representa um exemplo de forma de pagamento.

Figura 5 — Simbologia BPMN
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Gateway *
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i
)
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L]
i
i
i

Cartao de crédito

S

sequéncia de fluxo Processar cartao

de crédito

Fonte: Oliveira e Vale (2013).
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Existem diversas nota¢des disponiveis para se modelar um processo, como 0 BPMN,
notacdo desenvolvida pelo Business Process Management Initiative em parceria com Object
Management Group (OMG), que estd sendo difundida amplamente por fornecer uma
simbologia simples, mas robusta, para modelar todos os aspectos de processo de negdcio,
além de ser adequado quando se tem relagdes entre diferentes entidades e subprocessos em
algumas atividades (ABPMP, 2009, p. 79).

Relata Muris (2016, p. 85) que as operacOes basicas executadas pelas pessoas sobre
materiais ou servicos, o0 BPMN € uma representacdo da situacdo atual ou simulacdo do
objetivo. Conta com pequenas altera¢cBes no formato dos simbolos que adicionam novos
significados para incrementar informacdes, que por meio de simbolos, apresentados nas

Figuras 6, 7 e 8 que descrevem 0S processos representando suas caracteristicas mais

importantes.
Figura 6 — Simbologia BPMN — atividades e gateways
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Fonte: Biasi (2017).

Cita Muris (2016, p. 85) demais figuras de conectar fluxos entre si ou com
informacdes, ha divisdo do diagrama quando ha diferentes responsaveis pelas atividades e que
informam dados adicionais dos processos, conforme Figuras 7 e 8 abaixo.



Figura 7 — Simbologia BPMN: raias, conectores, objetivos de dados e artefatos
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Fonte: Biasi (2017).

Figura 8 — Simbologia BPMN para eventos
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21

BPM também exige que 0s processos sejam continuos e haja comprometimento
permanente para manutencdo. Para a efetiva gestdo dos processos ocorrer, € necessario a
execucdo de: modelagem, analise, desenho, medi¢do de desempenho e transformacdo de
processos; de modo que se mantenha alinhado com a estratégia da empresa e foco no cliente.
Tanto ciclo de vida BPM, Figura 9, quanto ciclo PDCA, Figura 11, séo equivalentes para

aplicacdo.

Figura 9 — Ciclo de vida BPM

Planejamento
m

Monitoramento
& controle
Implementagdo

Fonte: ABPMP CBOK (2013).

2.2.1 Estado atual (As is)

Conforme ABPMP CBOK (2013, p. 107) o estado atual (“as is”) é necessario para
analisar a operacdo do setor ou da empresa. Seu principal beneficio € o consenso comum de
como o trabalho é realizado havendo padronizacéo, para entdo fazer avaliacdo com fatos
documentados e validados e assim iniciar transicdo para melhor atender os objetivos da
empresa. Pontos importantes que séo gerados inicialmente (ABPMP CBOK, 2013, p. 108):

a) entendimento dos objetivos, estratégias e metas;

b) ambiente de estudo e porque existe 0 processo;

c) demanda de entradas e saidas de processo, clareza de seus clientes e

fornecedores;

d) compreensdo das regras das atividades;

e) definicdo de métricas para monitoramento;

f) registros de oportunidades de melhoria identificadas.
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O mesmo autor expressa que baseado em causas seja evitado acusacdes individuais
de problemas que existam, apresentar os fatos sem colocar e nao culpados para aceitacdo do
estado atual (ABPMP CBOK, 2013, p. 138). Pontos que devem ser analisados:

a) processos de contato direto ao cliente;

b) impacto mais altos financeiros;

c) processos ou produtos que sejam de alto valor;

d) processos criticos.

2.2.2 Analise de processos (Should be)

Conforme ABPMP CBOK (2013, p. 109) (should be) a analise de processos objetiva
o melhor cenario com mudancas, controle de riscos, controle de custos e diminuicdo dos
impactos. Se os resultados estiverem abaixo do esperado importante identificar as causas
raizes, deste modo se fundamenta para tomar acGes corretivas ou propostas para melhoria.
Para avaliar o desempenho do processo seguem 0s questionamentos a serem respondidos:

a) 0 processo teve seus objetivos alcangcados?

b) qual minimo ou maximo aceitavel?

c) por qual periodo considera que o processo esteja controlado?

d) o custo deve ser ignorado nas despesas com fornecedores?

e) 0 prazo de entrega deve ser ignorado para clientes e fornecedores?

Para ABPMP CBOK (2013, p. 122) handoffs é definido por qualquer ponto que um
processo (trabalho ou informacao) passa de uma fungdo para outra, quanto menor o nimero
de handoffs, menor sua vulnerabilidade a desconexdes. Logo, algumas perguntas auxiliam na
melhoria, conforme abaixo.

a) quais handoffs tem mais chance de atrasar o processo?;

b) quais gargalos (informac&o ou servicos) resultando em handoffs?;

c) quais handoffs podem ser retirados para deixar o processo mais agil?;

d) quais métodos de controlar o sequenciamento e tempo em handoffs?.

Com base no estado “as is”, “shold be” e “handoffs” pode-se criar a simulagdo de
atividades do processo num software BPMN, estabelecendo diferentes cenarios, com o
cuidado em manter suas entradas, saidas e restricbes do processo e assim ndo perder a
coeréncia. No final, tendo em mé&os o resultado da simulacdo, é possivel discutir os prés e

contras das modificagdes.
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2.2.3 Estado futuro (To be)

Por meio da modelagem € possivel criar novos desenhos de processos “to be” que
auxiliam a esclarecer como sera o processo futuro e permitem testar as melhorias ao longo do
tempo ABPMP CBOK (2013, p. 59):

a) modelagem e analise do processo;

b) desenvolvimento de objetivos e desempenhos;

c) planos de identificar diretrizes;

d) estimar tempo do fluxo de trabalho;

e) simulacdo de como sera a execucao;

f) gerenciamento mudancas do processo.

O desenho de qualquer estado futuro “TO-BE” tendo o estado atual e problemas e
oportunidades que existirem, as regras de negdcio, requisitos de tempo e necessidade de
balancear o tempo de trabalho. Apds chega 0 momento de executar a simulacdo do “TO-BE”
por meio software é modelado com parametros criados baseado no tempo definido e

mudancas para melhor desempenho e suas restricdes (ABPMP CBOK, 2013, p. 175).

2.3 CONTROLE DE PROCESSO - INDICADORES

De acordo com Campos (2014, p. 33) € essencial para a organizacdo que tenha
mapeado seus processos e tenha associado indicadores a esses processos, assim torna visivel
para empresa 0s pontos que precisam de ajustes apds analise. Ter claro a métrica do indicador,
fonte do indicador (software, pessoa ou equipamento), e determinar a frequéncia que sera
atualizado.

Segundo Oliveira e Valle, (2013 p. 122) os indicadores de desempenho que traduzem
estratégias em acOes para atingir objetivos mensuraveis deste modo suas metas s&o
estabelecidas. Necessita ser acompanhado para verificar se 0s objetivos estdo sendo
alcancados e se precisam ser alterados para mais ou para menos.

Segundo Krajewski, Malhata e Ritzman (2017, p. 78) os indicadores e informagdes
sobre o desempenho do processo sdo importantes para analise. Elaborar indicadores
especificos pelos responsaveis do setor de acordo com objetivos da empresa, devem ser
exibidos os graficos de resultados que facilitem a visualizacdo por meio de histogramas,

grafico de barras, linhas, pizza e outros.
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Medicdo de desempenho refere-se ao acompanhamento e monitoramento dos
indicadores conforme Figura 10 abaixo, da utilizacdo de recursos, do desempenho de
processos que podem ser representados as relagdes entre input e output na escala desejada:
percentual (%), tonelada, metros, horas e outros (WILDAUER; WILDAUER, 2015, p. 42).

Figura 10 — Passo a passo para construir indicadores

Elemente a considerar na construgdo do indicador Exemplo
Z Nimero de
atendimentos de cliente
por dia

Definicdo dos dados a serem coletados e sua respectiva temporalidade (agui sugere- ||

r : - Mamero de
se definir o responsavel por essa coleta dentro da organizacao)

reclamacdes por semana
« Pecas fabricadas por
hora

+ Atendimento de clientes
Definicdo do tipo de tarefa ou programa a ser monitorado * Reclamagdes
* Fabricacdo de pecas

+ Atendimento

Definigdo do produto a ser contemplado (bem ou servigo) .

+ Ndmero inteiro

* Namero real com duas
Definicdo do tipo de escala a ser utilizada no indicador (relagio) casas decimais

+ Namero real com duas
casas decimais

+ Atendimento/dia
Definicdo da férmula * Reclamagdes/semana
+ Nimero de pegas/hora

= Barras
Definigdo do tipo do grifico * Linhas
* Setor

Fonte: Wildauer e Wildauer (2015)

De acordo com alguns autores Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 46) indicadores
com alto nivel de desempenho sdo raros, pois exigem muito estudo e experiéncia no processo
e com plano de acgdes preventivos sendo executados. Mesmo que o processo tenha alcangcado
bom desempenho é preciso controlar com indicadores especificos, coletando dados para

alimentacdo em fontes confiaveis, e refletindo as necessidades da empresa.

24  MELHORIA DE PROCESSOS

De acordo com Wildauer e Wildauer (2015, p. 55) a melhoria dos processos resulta

na qualidade na execucdo deles, a importancia das intervencdes no sentido de se promoverem
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mudancas de forma que aumenta sua qualidade produtiva, seja pela eficicia em atingir as
metas com menor desperdicio e custo.

Explana Silva (2015, p. 76) trabalhar com as melhorias precisa ter comunicagéo clara
para apresentar a proposta e conseguir apoio e suporte financeiro. Ainda que as melhorias
implementadas devem ser controladas para poder comparar o antes € o depois se houve
resultados esperados.

Conforme € listado por Shingo (1996, p. 105) ha cinco estagios que ajudam a
promover mudangas em prol da qualidade.

a) 0s gerentes devem ter uma nova maneira de pensar e deve ser percebida pela

empresa;

b) os problemas do processo devem ser identificados interacdo pessoa e maquina,

reducéo de defeitos, procurar oportunidades de reducéo de custos;

C) 0s conceitos basicos precisam ser definidos com vistas as melhorias propostas

para implantacéo;

d) gestor define 0 momento que deve ser iniciando, conforme as condicdes de

demanda de trabalho;

e) as melhorias sdo implementadas nos processos produtivos.

Analisar o ambiente de trabalho fisico pode trazer importantes oportunidades de
reduzir a distancia e o tempo de locomocao para otimizar 0S processos, € a cooperagao entre a
equipe podem ajudar a enxugar o fluxo. Assim o leiaute organizado dando visibilidade do
fluxo facilita a identificar melhorias para o fluxo (SLACK et al., 2008, p. 109).

No entanto é preciso garantir a sustentabilidade da melhoria, ou seja, assegurar que
0s novos procedimentos realmente serdo seguidos. Ndo basta treinar e orientar, é preciso

gerenciar e acompanhar até que os novos padrées se tornem cultura (SILVA, 2015, p. 77).

241 PDCA

Para Moraes (2015, p. 16) na estrutura da melhoria continua o método de controle
eficaz em uma empresa € o ciclo Plan (planejar), Do (fazer), Check (verificar), Act (agir) -
PDCA deve ser aplicado de modo continuo no sistema de gestdo conforme Figura 11 e segue
as seguintes etapas:

a) planejar: nesse momento a empresa define o seu objetivo, metas, e identifica os

principais problemas, entdo define o planejamento das agdes;



b)

d)
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executar: € o momento no qual os envolvidos recebem treinamento de como
devem ser feitas as atividades previstas ou executar o que foi planejado, etapa
que os dados séo registrados;

controlar: € o momento de monitorar, medir e apresentar resultados do que esta
sendo executado, e disponibilizar informagdes geradas;

agir: € o momento de agir para corrigir os problemas para ndo acontecer
novamente, e se define o padrdo para que seja seguido ao iniciar 0 processo
novamente. Avalicdo dos indicadores se estdo atendendo ou se € necessarias

alteragdes.

Figura 11 — Representacéo do ciclo PDCA

-

/ -~

=y

Fonte: Moraes (2015).




21

3 PROPOSTA DE TRABALHO

Este capitulo tem por objetivo apresentar, de maneira metddica, as etapas para
atingir o objetivo estabelecido neste trabalho. Primeiramente, é descrita a representatividade
da empresa no cenério brasileiro de refrigeracdo industrial, sendo seguida pela apresentacdo
do setor do PCP e pelas etapas necessarias de aplicacdo e desenvolvimento, dando
continuidade ao trabalho por meio das técnicas BPMN e PDCA, apresentadas no Capitulo 2

da reviséo bibliografica.
3.1 APRESENTAQAO DA EMPRESA

A empresa foi fundada em Caxias do Sul, no ano de 2003, e ndo s6 atende ao setor
de refrigeracdo industrial brasileiro, mas também realiza exportacGes para a América do Sul.
Tem como seus principais clientes os frigorificos e as principais maquinas vendidas sdo:
gerador de gelo em escama, gerador de gelo em cubos, reservatério de liquidos e trocadores
de calor tubular. A organizacdo possui dezoito funcionarios, estabelecendo-se em uma &rea
fabril de 5000 m2, sendo 2000 m2 de area produtiva. Atualmente, a empresa tem seu quadro de
funcionarios estruturado conforme o organograma modelado no Word, apresentado na Figura
12.

Figura 12 — Organograma organizacional

Gerente
administravo
| | | | | |
n
= Soldadores
| Aux. de
producdo

Fonte: Autor (2020).
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O gerenciamento da empresa ocorre por meio do sistema ERP Softbyte, Solidworks e
por documentos Office. A administracdo da empresa tem como estratégia a transformacéo de
matéria-prima em produtos, contratando servicos terceirizados. Na empresa, priorizam-se 0s
processos de solda e de montagem, reduzindo-se, assim, 0 custo com pessoas, equipamentos e
area de producéo.

Antes do trabalho de conclusédo do curso, o setor de PCP e a producdo ndo possuiam um
mapeamento dos processos, indicadores e instrucdes de trabalho desenvolvidos.

O setor do PCP, que faz a gestdo dos recursos de matéria-prima e dos componentes
necessarios para formar cada equipamento, busca garantir que a producdo consiga atender a
demanda de cada més, trabalhando com um planejamento de 2 meses. E responsavel, ainda,
pela prospecgédo e pela gestdo de terceiros que trabalham nos seguintes processos: usinagem,
jateamento, galvanizacdo, corte e dobra de chapas, corte de tubos, logistica de transporte e
elétrica. O setor PCP tem como principais atividades:

a)  planejar a demanda de produtos;

b)  solicitar compras;

c) liberar ordens de producdo;

d) acompanhar a producdo interna e externa;

e) apontar ordens de produgéo no sistema;

f)  realizar orgcamentos e selegdo de fornecedores de servigos;

g) controlar o estoque;

h)  realizar o inventéario.
3.2 ETAPAS DO TRABALHO

Para atingir o objetivo proposto e tendo por base a referéncia bibliografica do
Capitulo 2, o trabalho foi desenvolvido com o auxilio dos seguintes recursos:

a) software Bizagi para dar forma ao mapeamento de processo por meio da notagédo

BPMN;

b) software Softbyte para a coleta dos dados do desempenho do més;

c) Microsoft Excel para registrar as informagdes dos indicadores e gerar graficos;

d) Microsoft Word para documentar 0s processos.

Para auxiliar a estruturacdo do desenvolvimento do trabalho, utilizou-se o ciclo

PDCA desdobrado em etapas, 0 que pode ser visto na Figura 13.
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Figura 13 — Ciclo PDCA

= levantar informag&es do processo
atual

» realizar entrevista para coleta de
dados

» identificar atividades
» desenhar 0 mapa AS 1S

'« analisar indicadores
« elaborar plano de agdo com
indicagdo de movas melhorias

= analisar o processo SHOULD BE
(oportunidades de melhoria e
eliminagio de hand offs)

= validar melhorias

= modelar processo TO BE

= documentar processo

» definir indicadores e coletar
dados

= validar documentacio gerada

= monitorar performance dos
indicadores

= criar graficos de moniteramento

Fonte: Autor (2020).

3.2.1 A primeira etapa planejamento (Plan)

Nessa etapa, espera-se levantar todos os dados e as informacGes necessarias para ter

més para gerar indicadores.

Figura 14 — Questionario para mapeamento de processo
Questiondrio para mapeamento de processos
Nome do processo:

Responsavel: Data:
Objetivo:

Identificacdo de forncedores:

Identificacdo de clientes:

Expectativa do cliente:

Sugestdo de melhorias:

Fatores criticos:

Atividades:

Possiveis indicadores para medir e controlar:

Fonte: Autor (2020).

clareza do processo em seu estado atual. Para tanto, um questionario é aplicado aos
responsaveis pelo PCP e pela producdo (Figura 14), com o objetivo de identificar os
processos. Isso possibilita visualizar as entradas e saidas, bem como definir as principais
atividades que precisam ser documentadas e registradas nas planilhas de desempenho de cada
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Apds a coleta das informacdes, é possivel identificar as atividades contidas no

processo e utilizar o software Bizagi para modelar graficamente o processo atual.

3.2.2 A segunda etapa executar (Do)

Por meio de uma reunido com os envolvidos no processo, séo sugeridas opcOes de
melhoria e identificacdo dos pontos criticos do setor. Em seguida, por meio da anéalise de
processo Should be, espera-se chegar aos processos com 0 maximo aproveitamento e o
minimo hand offs, desperdicio de tempo, material, retrabalhos e pessoas.

Com o novo processo definido e validado, é desenhada a modelagem do processo To
be e seus documentos sdo gerados por meio de instrucdes de trabalho para a padronizacdo
operacional, de modo que o conhecimento seja retido na empresa, transcrevendo nelas as
principais atividades realizadas, o que pode ser observado na Figura 15. Caso ocorram
alteragdes no decorrer do tempo, o formulario devera ser atualizado e o nimero de reviséo e a
data de aprovagdo deverdo ser alterados. A aprovacdo deve passar pelo PCP, pelo lider de

producéo e pela direcéo.

Figura 15 — Instrucdo de trabalho e aprovacéo de revisao

| eweresa  [RVERS | eweresa IO
IT 000 data: IT 000 data:
Setor: Setor:
Nome do processo Documento para aprovagdo e declaragdo

de treinamento

Objetivo:
Mome do processo

Descrigio do processo:

Assinaturas:

PCP

Produgdo

Pégina

Fonte: Autor (2020).

Em seguida, sdo definidas formas de controle, alinhadas aos objetivos estratégicos da

empresa, por meio de alguns indicadores que podem ter continuidade, ser descartados ou,
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ainda, inseridos novos indicadores. Eles devem expressar quantitativamente o trabalho
realizado a cada més por meio de graficos de facil compreenséo.

Com as metas iniciais estabelecidas, seguem-se 2 meses de acompanhamento dos
indicadores, que sdo monitorados e atualizados com novas metas a cada seis meses. Alguns
controles na proposta inicial séo:

a) total de ordens de producéo criadas;

b) total de ordens de producéo concluidas;

c) total de ordens de producdo internas e relacdo com externas: Servicos

terceirizados;

d) percentual de custos com a producdo interna em relacdo aos servicos

terceirizados;

e) percentual dos valores gastos com aquisi¢bes das principais familias de itens

adquiridos: tubos, chapas, valvulas, motores e motobombas;

f) total de horas trabalhadas, nimero de funcionarios multiplicado pelas horas

disponiveis no més;

g) quantidade de ocorréncias de erros que afetaram a producéo por setor envolvido:

compras, PCP, projetos, producgéo externa e interna;

h) entregas no prazo estabelecido pelo cliente;

i) quantidade de entregas de maquinas ou componentes.

Apobs iniciada a coleta de dados para indicadores no sistema de gestdo ERP, gerados
apos término de cada més, as falhas sdo registradas diariamente de acordo com a ocorréncia,
para controle dos problemas por meio de registros descritivos das falhas, sendo apontado o

setor que deu inicio a falha para que isso possa ser representado graficamente.

3.2.3 A terceira etapa controlar (Check)

Os documentos (instrugdes de trabalho) passam pelo processo de avaliacdo, pelos
responsaveis dos setores PCP, producdo e direcdo. A proxima fase é o treinamento para 0s
envolvidos, uma vez que os procedimentos devem ser seguidos.

Com as métricas de desempenho do processo coletadas por meio dos indicadores, sao
monitorados os principais desempenhos para o monitoramento do processo da organizacgéo.
Os gréaficos sdo gerados e disponibilizados aos responsaveis pelo processo e a dire¢do, que
realiza a avaliacdo e define se esse aspecto estd sendo atendido ou néo.
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3.2.4 A quarta etapa ac¢éo (Action)
Um plano de acdo é gerado para auxiliar no monitoramento e na melhoria continua

das atividades da organizacdo, por meio do ndo atingimento dos resultados ou das metas

estabelecidas.
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4 RESULTADOS BPMN E CICLO PDCA

Esse capitulo abrange a apresentacdo dos resultados obtidos na empresa em estudo,
no que se refere ao setor de PCP. As etapas que foram listadas no Capitulo 3 sdo a base

desenvolvida para a execucao e os resultados obtidos sdo apresentados na sequéncia.
4.1 PLANEJAMENTO (Plan)

O questionario foi aplicado no més de junho de 2020 com o intuito de levantar
informacdes do processo atual do PCP. O modelo empregado buscou compreender
informac0es referentes a:

a) identificagdo de fornecedores;

b) identificacdo dos clientes do processo;

C) escuta das expectativas dos clientes;

d) coleta de sugestbes de melhorias;

e) inicio da discussdo de fatores criticos;

f) identificacdo das atividades do setor;

g) obtencdo de sugestdes de indicadores.

As respostas foram descritas no formulario desenvolvido e, em seguida, foram
explicitadas em desenhos que ilustram cada quest&o.

A Figura 16 apresenta os fornecedores identificados para o processo de PCP, sendo
divididos em fornecedores internos e externos. Os principais clientes também foram

identificados e estdo representados na Figura 17. Definidos com setor de PCP.

Figura 16 — Fornecedores

Direcdo Comercial Projetos Recebimento
de material

internos

i
:
»
|

's =)
{ Usinagem } {CurteeDUbra} Jateamento {galvanizagéu} { Transporte }
. J

Fonte: Autor (2020).

Externo
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Figura 17 — Clientes

PCP
—
]
-
=
2 ¥ ¥ ¥
w
Direcdo Producdo LEIETIZ 1z Compras Expedicdo
estoque

Fonte: Autor (2020).

A terceira pergunta buscou identificar quais sdo as expectativas dos clientes do PCP.
Essa questdo foi respondida pelos clientes individualmente, identificados na pergunta anterior
que, portanto, sdo os responsaveis de cada area e fizeram seu comentario, conforme segue:

a) direcdo: aproveitamento da matéria-prima, reducdo de custos com terceiros,
maquinas prontas conforme caracteristicas que foram solicitadas pelo cliente,
controle de estoque;

b) producdo: linha de produgdo continua, ndo ter erros de ordens de producdo, ndo
ter paradas por falta de material ou pecas;

c) demanda de estoque: ter disponiveis pecas Kanban e matéria-prima para
processamento;

d) compras: solicitagédo de compras conforme necessidade, cronograma de demanda;

e) administrativo: ter maquina pronta com todos os itens, peso e medidas para
cotacdo de fretes e equipamento apontado para faturar.

A proxima questdo buscou coletar sugestdes de melhorias ao processo de PCP. Essa
questdo foi respondida pelos responsaveis de cada setor da empresa durante reunidao semanal,
com a finalidade de tornar conhecida a ideia de melhoria continua.

a) rever o controle do estoque e as pessoas que podem fazer ajustes;

b) fazer plano de corte para otimizar a separagdo do material enviado para terceiros;

c) novo modelo para identificagdo de material em estoque;

d) criacdo para controle de indicadores;

e) atualizacdo da planilha de pedidos em andamento e inclusdo de informacdes
como: vendedor, confirmacdo de pedido apontado no estoque, adicionar na
descricdo o material dos painéis das méaquinas, adicionar a data de envio para
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galvanizagdo, adicionar uma tabela com motores e motobombas para cada
equipamento;

criacdo do controle de oportunidades de melhorias.

A quinta questdo apontou os principais fatores criticos do setor de PCP. A pergunta

foi respondida individualmente pelos setores de PCP e producdo, bem como pela direcao.

Uma questdo complicada de reconhecer, mas importante para a evolucdo da aplicacdo do

BPMN.
a)
b)
c)
d)

e)
f)
9)
h)
i)
)

divergéncias de material e espessura para producéo;

sobra ou falta de material enviado para terceiros;

projetos especiais;

divergéncia no estoque de chapas, tubos, barras, motores, motobombas e
valvulas;

prazo longo para a compra de matéria-prima e componentes;

prazo de entrega curto das maquinas;

custos com fornecedores de servicos;

atrasos nas entregas de terceiros e producdo errada de terceiros;

negociacao de prazos de entrega da galvanica e coleta de material;

pedidos que nédo sdo faturados para o cliente devido ao acordo relativo ao prazo

de entrega. Alguns equipamentos ficam meses no patio da empresa.

A proxima questdo mapeou as atividades do setor, por meio de uma entrevista com o

PCP e a direcdo, estabelecendo a necessidade de:

a)
b)
c)
d)
e)
f)
g)
h)
i)
)
K)
1)

planejamento de producéo para estoque e pedidos;

solicitagdo de compras para pedidos e estoque;

prospeccao e selecdo de terceiros;

revisdo de estruturas para producéo;

revisdo dos desenhos enviados para terceiros;

revisdo dos coeficientes de conversdo de unidades de materiais;
acompanhamento da producdo interna e externa;

apontamento da producdo interna e externa;

levantamento das medidas e do peso de cada produto para a cotagdo do frete;
reunides semanais sobre os itens em producéo;

controle de estoque geral;

identificacdo do estoque;
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m) inventario.

Por fim, a ultima questdo direciona para a sugestdo de indicadores. Foi colocado em
pauta individualmente, com os responsaveis pelo PCP, pela producéo e a direcdo, a fim de
estabelecer indicadores e metas que representem resultados de cada més alinhados com os
interesses da empresa.

a) ordens de producéo criadas;

b) ordens de producéo concluidas;

c) ordens de producéo internas e relagdo com externas: servicos terceirizados;

d) custo dos funcionérios internos;

e) custos dos servicos terceirizados;

f) wvalores gastos com compras: tubos, chapas, valvulas, motores e motobombas e

demais itens;

g) total de horas trabalhadas;

h) ocorréncia de erros que afetaram a producdo por setor envolvido: compras, PCP,

projetos, producao externa e interna;

i) entregas no prazo;

j) quantidade de itens faturados de maquinas ou componentes.

Com o questionario respondido, foi gerado 0 mapeamento dos processos do setor e
PCP no seu estado atual, conforme a Figura 18. Para aprovacao, passou pela revisao dos

responsaveis pelo PCP, pela producao e pela direcao.

Figura 18 — Mapeamento do processo atual do PCP
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E

Fonte: Autor (2020).
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42 EXECUCAO (Do)
Com a modelagem do processo atual e 0 monitoramento do processo, seguiu-se para

a fase seguinte, que diz respeito a analise (Should be).
4.2.1 Problemas e agdes para melhoria

Por meio do monitoramento do processo, foi possivel identificar as oportunidades de
melhoria, descritas no Quadro 1, considerando-se o periodo que compreende 0s meses de
junho até outubro de 2020. Em algumas situacdes, foi preciso aumentar os handoffs para
controlar os processos. Entendeu-se que se fez necessario esse controle pelo fato de a empresa
ndo ter, historicamente, o controle e a gestdo do processo. No Apéndice A, isso é apresentado
detalhadamente, sendo possivel visualizar os erros e 0s problemas que demandaram ac6es de

melhoria. Ainda, algumas ac6es foram sendo implementadas para diminuir ou eliminar os

problemas geradores, 0 que pode ser visto a seguir.

Quadro 1 — Oportunidades de melhorias identificadas

(continua...)

Peri
odo

Problema

Acéo

Junho 2020

Desenhos estdo desatualizados, contendo erros de
medidas, divergéncia de materiais, erros nas dobras
e furacdes. O fato gera erros de producdo, custos
com novas pecas, atraso de prazos e perda de
fornecedores com baixo prego do servico. Ainda, a
quantidade de chapas enviadas ocorre em nimero
maior ou menor do que a necessidade.

Incluir conferéncia por parte do PCP na revisdo de
desenhos, estruturas e célculo de aproveitamento
de material. Diretor auxiliar na revisdo de projetos
especiais antes de enviar para producdo.

Erros de estruturas com material ndo utilizado,
gerando demanda do estoque para emissdo de nota
fiscal. Setor administrativo corrige estoque para
emissdo da nota fiscal, assim o material que
realmente foi utilizado ndo é consumido.

PCP gera o aproveitamento de corte do material,
sdo encaminhados ao setor administrativo 0s
cbdigos, a descricdo do material e as quantidades
por unidade para emissdo da NF e para a producdo
separar 0 material.

Terceiro prestador de servico de corte e dobra de
chapas apresentou varios problemas de pecas
produzidas de forma diferente do solicitado, pecas
ndo cortadas e outras feitas repetidas vezes.

Visita & empresa que presta servigo e colocar em
reunido os problemas, solicitando melhoria dos
Servigos.

Problemas com entrada de notas em cddigos
errados ou quantidade errada. Com isso, 0 estoque
acumula muitos erros de estoque.

PCP faz revisdes dos coeficientes de conversdo de
itens comprados para unidade (ao invés de kg).
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(Conclusdo...)

Fornecedor de corte a laser de tubos com valores
altos e prazos de entrega longo.

PCP fez busca de novos fornecedores e conseguiu
reducdo de 60% no preco dos servicos e reducdo
para 7 dias no prazo de entrega.

administrativo.

§ Problemas persistentes de erros de emissdo de nota| PCP acompanhou por um periodo a emissdo de nota

g fiscal pelo setor administrativo, com uma|e cobrou mais atengéo.

£ |quantidade enviada e no fisico outra quantidade,

= |gerando reclamacfes de terceiros e promovendo
erros de estoque.

Estoque de pecgas sem identificacfo e estoque com|PCP faz verificagdo de estoque e identificacdo
divergéncia de saldo. mensal.

Foram encontrados, em verificacdo de estoque,|Efetuada a cobranca dos pedidos em aberto
produtos que ja foram enviados para cliente e com | enviados para os clientes que nao foram faturados.
pedidos em aberto. E revisdo de pedidos pelo comercial.

Problemas para encontrar componentes para|Construido almoxarifado, separagdo por tipo de
maquinas e almoxarifado espalhado na producdo. |produto e identificacéo.

Estoque de tubos, barras e cantoneiras estava sendo | Foi  planejado um novo local para evitar
armazenado no mesmo local do material aco|contaminagdo entre os materiais, melhorar a forma
carbono e inox. Com isso, aco inox é contaminado | de organizagdo e identificacao.

superficialmente. Durante visita de clientes, a

empresa foi advertida para fazer melhoria.

Q |Painéis com arranhdes na parte externa, o que|Foram orientados os terceiros de corte e dobra para

S |ocorre no manuseio das chapas ago inox e|cuidar na movimentagdo do material e na

2 zincadas, e compromete a imagem, ficando visivel | embalagem para ficar bem fixo para o transporte.

S [para o cliente.

< |Planilha de controle de pedidos com excesso de|Ajuste de itens da planilha, aumentando a dinamica
informacdo que ndo se aproveita, aumentando o|das reunibes e agendamento fixo em encontros
tempo de reunido que ndo havia data e horéario para | semanais.
acontecer.

Falta tabela de fécil acesso para informacdo de|Acrescentou-se uma tabela junto a planilha de
qual motor ou bomba serd utilizado em cada|pedidos, informando qual modelo de motor e bomba
projeto e acompanhamento se estd em estoque ou | serd utilizado em cada projeto.

prazo de entrega.

Gestdo producdo externa busca novos terceiros|Estdo sendo pesquisadas outras empresas que
para reduzir prazos de entrega e valores. executam servigos via indicaces e sites.

§ Novo pedido e a empresa ndo tem méaquina para|A solugdo encontrada foi adaptar uma maquina

g fazer expansdo de tubos inox, para produzir as|antiga. PCP e terceiro de usinagem elaboraram

= |pecas foram buscadas empresas para oferecer o|novos gabaritos, sendo possivel a expansdo dos

g servico, o que ndo foi encontrado. tubos inox para atender a nova demanda.

g Troca de cddigo da producdo no momento do|Foram advertidos os setores para que, a qualquer
faturamento e os codigos trabalhados e lancados no | mudanca, informem o PCP. Somente entdo sera
sistema continuavam em aberto. executada a transferéncia de saldo. Pedidos

cancelados devem ser fechados no sistema.
Quando o sistema foi implantado, foram|Analise dos codigos para verificar se sdo utilizados.
cadastrados muitos codigo que ndo sao utilizados, | Caso ndo seja utilizado, é desativado ou excluido.
gerando erros de estruturas, compras e baixa de

o |estoque.

SQ | Nas producdes externas, os retalhos nao voltavam | Definiu-se que os retalhos devem voltar com as

o |para a empresa, apesar de solicitar ao terceiro de | pegas da produgdo.

2 |corte e dobra de chapas.

g Muitos ajustes de estoque recorrentes pelo setor | Solicitou-se a dire¢do agdes para reduzir os ajustes

de estoque.

Producéo de corte a laser de tubos: pegas com
divergéncias no diametro dos furos e excesso de
rebarba.

Advertir o fornecedor de servico para que a
producdo seja revisada e entregue em conformidade.
Producgdes com problema ndo serdo mais aceitas.

Fonte: Autor (2020).
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4.2.2 Validagao das melhorias (Should be)

Nesse momento, foram validadas as acbGes propostas para 0s problemas que
ocorreram durante o acompanhamento, no periodo de junho a outubro de 2020, e as acdes de
melhoria que foram desenvolvidas na empresa estdo expostas no Apéndice A. No més de
junho de 2020, as ac¢des reduziram os erros de impacto direto na producgéo e no financeiro.
Foram revisados 0s processos do setor administrativo no que tange a emissdo de NF, célculo
da necessidade de material, controle por unidade e ndo mais percentual, revisao solicitando a
atualizacdo das informag6es em desenhos e estruturas.

Para julho de 2020, a captagdo de um novo fornecedor de corte a laser de tubos
resultou na reducdo de 6 mil reais em duas producdes no més. O setor administrativo precisou
de acompanhamento durante a emissdo das notas fiscais, um vez que 0s erros continuaram
ocorrendo e, ap6s duas semanas, o processo foi entendido e controlado. Em relacdo ao
estoque, foram feitas a contagem e a identificacéo de itens. Na reviséo dos pedidos em aberto
foram encontrados pedidos ndo faturados no valor total de 18 mil reais, além de ter sido
corrigido o estoque.

No terceiro més de trabalho, agosto de 2020, ocorreu a criacdo do almoxarifado para
centralizar o estoque de componentes e a separacdo de estoque do material ago carbono e
inox, melhorando controle de estoque, facilitando a visualizagcdo do consumo de materiais, de
modo que os clientes ficaram satisfeitos com o atendimento da melhoria sugerida. A criacédo
de uma tabela de controle de motores e bombas para cada projeto trouxe agilidade para a
separacdo do material e o processo de montagem. Os terceirizados aumentaram a qualidade
do trabalho, atendendo as expectativas da empresa. A reunido da producdo entre os setores foi
adaptada as necessidades, melhorando a comunicacdo e definindo a reunido semanal.

Em setembro de 2020, foi realizada a busca por novos fornecedores de servicos.
Alguns orgamentos foram negativos, em virtude dos valores elevados, com o ponto positivo
de que os atuais parceiros estdo atendendo a demanda com custo menor que a média dos
novos orgamentos. Foi firmada uma nova parceria com uma empresa de transportes, com
reducdo de 50% no valor de fretes de cargas pesadas com carroceria de oito metros. A
adaptacdo da maquina com novos gabaritos atendeu a producéo especial e deixou um novo
processo disponivel para a producao.

No quinto més, outubro de 2020, percebeu-se que as melhorias realizadas nos

periodos anteriores diminuiram a ocorréncia de erros, embora ainda existissem algumas
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oportunidades. A revisdo dos cddigos cadastrados no sistema eliminou 20% dos cddigos,
sendo que havia codigos criados, mas sem utilizacdo ou que haviam sido movimentados ha
muito tempo e deixaram de ser utilizados, de modo que foram desativados. Ocorreu uma
reunido entre o PCP e o lider da producgdo da empresa prestadora de servigos, sendo definido
que a producdo deve voltar os retalhos e, além disso, manter a qualidade da producéo.
Novamente, foi solicitado que, se for preciso fazer ajustes com valores altos, o PCP devera ser
informado antecipadamente. O diretor da empresa foi advertido de que o em relacédo ao corte
de tubos, ndo serd aceita producdo com divergéncias, tendo ficado acordado que sera
inspecionada toda a producéo antes de informar que o equipamento esta pronto.

4.2.3 Modelo futuro (To be)

Na Secdo 4.1 observa-se que, por meio do questionario, foi modelado o estado atual
e, com isso, apds a analise dos processos e das melhorias, foi estabelecido o modelo futuro
para a gestdo do PCP e assim atender as demandas da empresa, de modo que o setor no
modelo TO BE tem duas pessoas para dividir e executar os processos. Assim, ndo houve
nenhuma mudanca na modelagem do processo. As atividades permanecem as mesmas e
seguem os mesmos fluxos. Contudo, melhorias no nivel de atividades e controles foram
inseridas para facilitar o processo, conforme mencionado anteriormente. Ainda, foi proposta
uma divisdo de atividades, conforme segue:
a) analista de PCP, segue com as atividades:
— planejamento da producéo;
— geracéo das ordens de producéo;
— gestdo de terceiros e prospeccao;
— solicitar fretes e nota fiscal para envio de material aos terceirizados;
— acompanhar o andamento da producdo interna e externa;
— apontar producéo;
— gerir o0 estoque.
b) auxiliar de PCP, fica responsavel pelas atividades:
— verificacdo de saldo de material para producao;
— solicitacdo de compra de material para producéo;
— separacédo de material reservado;

— entrega de material para producéo;
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— informacdo de divergéncias na estrutura dos projetos;
— recepgdo e expedicdo do material,

— verificagdo dos equipamentos prontos.

4.2.4 Documentacéao de padronizagao

Este tdpico visa garantir que 0s processos sejam padronizados, além de garantir sua
continuidade. Foram desenvolvidos documentos de instrucdo de trabalho com codigos
contendo trés digitos. Para controle de formularios, também foi aplicado 0 mesmo método. Os
seguintes documentos foram criados até o0 momento, sendo apresentados no Apéndice B:

a) 1T 001 - Estruturacdo dos codigos da empresa;

b) 1T 002 - Geracdo de ordem de producéo;

c) IT 003 - Roteiro de producéo interna;

d) IT 004 - Roteiro de producéo externa;

e) IT 005 - Apontamento;

f) 1T 006 - Pesquisa estruturada do produto;

g) IT 007 - Relatdrio inventario;

h) FT 001 - Formulério de solicitacdo de compra;

i) FT 002 - Formul&rio de controle de materiais;

J) FT 003 - Formulario de identificacdo de materiais;

k) FT 004 - Formulario para orcamento de transporte;

I) FT 005 - Formulario de aprovacdo documentos.

4.2.5 Controle de indicadores

Para o controle dos processos, de modo a medir 0 desempenho da empresa e do setor,
foram coletadas sugestfes para indicadores no questionario e, com base no referencial tedrico
do Capitulo 3, foi elencada a relacdo dos indicadores a seguir. Eles foram executados para a
avaliacdo dos resultados do periodo de junho até outubro de 2020:

a) ajuste de produtos industrializados e comprados;

b) registro de erros por setores;

c) ordens de producéo geradas x concluidas;

d) ordens de producéo internas x externa;
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e) total de horas trabalhas e atestados;

f) custo de producéo interna e externa;

g) acompanhamento de entradas e consumo de material comprado;
h) acompanhamento do estoque de itens industrializados;

1) acompanhamento da expedicdo de produtos no més;

J) acumulado da expedicdo no ano.

4.3 CONTROLE DE PROCESSOS (Check)

Para a gestdo da documentacdo, foram aprovados os procedimentos para a
padronizacdo e o conhecimento disponibilizado a empresa por meio das instrugdes de trabalho
e de alguns formularios praticos criados e apresentados no Apéndice B. Depois de obter a
aprovacao do setor de PCP, da producdo e da direcdo, foi realizado o treinamento dos
envolvidos.

Em relacdo ao resultado do periodo de medicdo da performance dos indicadores, a
seguir sdo exibidos graficos de barras de facil entendimento, sendo que alguns possuem metas
representadas em linhas ou outros apenas o acompanhamento do desempenho do periodo de
junho a outubro de 2020.

Os ajustes de produtos industrializados e comprados ficou definido pelo
acompanhamento a cada més, com os valores que estdo gerando a necessidade de ajustes para

trabalhar na reducdo com meta inicial de, no maximo, 10 mil reais, o que foi ilustrado na

Figura 19.
Figura 19 — Ajustes de estoque itens comprados e industrializados
250000
200000
S USTE
‘5'.:‘ 150000 INDUSTRIALIZADOS
AJUSTE PRODUTOS
COMPRADOS
100000 META MAX.
S0000
i ol
i) | | | |
JUNHO JULHO AGOETO SETEMBROD OUTUBRO
MES

Fonte: Autor (2020).
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A Figura 19 apresenta o resultado do periodo de junho até outubro, na seguinte
sequéncia para produtos industrializados: 53, 203, 180, 28 e 14 mil reais. A medi¢bes para
produtos comprados teve os seguintes resultados no periodo: 29, 111, 44, 60 e 240 mil reais.
A cada trés meses é feita a verificacdo dos itens mais criticos, o que ocorreu em julho e
outubro, apresentando valores mais altos.

Os registros de erros por setores, detalhados no Apéndice A, em que esta
representado em indicador (Figura 20), representam a necessidade de rever 0S processos e
trabalhar em melhorias. A meta é a reducdo para zero de todos os setores, embora a empresa

ainda precise fazer a analise BPMN dos demais setores.

Figura 20 — Registros de erros
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Fonte: Autor (2020).

A Figura 20 apresenta a quantidade de erros do periodo de junho até outubro, na
sequéncia por setor envolvido diretamente com PCP. Para os erros do setor compras: 0, 1, 4, 1
e 0. Os registros de erros por setor PCP: 1, 0, 1, 4 e 3. Registros de erros por setor producao
externa: 9, 2, 2, 6 e 3. Registros producdo interna: 3, 3, 0, 1 e 1.E, para o setor de projetos: 14,
6, 5, 9 e 5. O setor de projetos é responsavel por desenhos e estrutura, para o que falta
atualizacdo e, consequentemente, interfere na empresa.

Ordens de producdo geradas x concluidas - controle do desempenho do setor para
medir as novas demandas e conclusdo de ordens de producdo. A meta € manter, no minimo,
400 ordens de producdo geradas e concluidas por més, o que representa um bom desempenho.
A Figura 21 apresenta a visao desse indicador.
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Figura 21 — Ordens de producdo geradas e concluidas
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Fonte: Autor (2020).

A Figura 21 apresenta a quantidade de ordens de producdo geradas no periodo de
junho até outubro, na sequéncia: 280, 420, 480, 505 e 470. Para as ordens concluidas: 127,
490, 460, 345 e 310. O indicador teve bom desempenho no periodo geral.

Ordens de producdo interna e externa - a empresa tem como norma a transformacéo
da matéria-prima em peca com empresas parceiras e, internamente, apenas 0 processo de
montagem e solda. A meta foi estabelecida com base no indicador de geracdo de ordens de
producdo, para a produgédo externa 70%, ou 280 ordens externas, e 30%, igual a 120 ordens

internas, 0 que é representado na Figura 22.

Figura 22 — Ordens de producéo interna e externa
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Fonte: Autor (2020).
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A Figura 22 apresenta a quantidade de ordens de producdo geradas internamente no
periodo de junho até outubro, na sequéncia: 135, 130, 158, 190 e 130. As ordens geradas para
producdo externa: 140, 290, 320, 312 e 330. As ordens interna e externa tiveram bom
desempenho.

Custo de producdo interna e externa, Figura 23. Esse indicador mede o percentual do
custo com mao de obra interna sobre o valor do faturamento e o valor total dos servicos
prestado por empresas terceirizadas sobre o faturamento. A meta maxima definida para custos

com terceiros é de 30% e a interna é de 10%.

Figura 23 — Custo de produgdo internas e externas
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Fonte: Autor (2020).
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2

PERCENTUAL

A Figura 23 apresenta a custos das producgdes internas do periodo de junho até
outubro, na sequéncia: 18%, 8%, 9%, 17% e 19%. Para as ordens geradas para producdo
externa: 66%, 23%, 53%, 65% e 49%. Os custos de servico internos ficaram pouco acima e,
nos custos com servicos externos, tem-se o custo da galvanizagdo das estruturas metalicas,
que representa 80% do custo mensal e que, em meses com baixo faturamento, contribuiu para
elevar os custos.

O valor total de horas trabalhas e de atestados é calculado por meio da medigdo de
horas trabalhadas e atestados apresentados para compensar faltas, conforme ilustra a Figura
24.
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Figura 24 — Total de horas trabalhadas e atestados
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Fonte: Autor (2020).

Na Figura 24, verifica-se que, no periodo de junho a outubro, as horas trabalhadas
encontram-se na sequéncia 3480, 3400, 3250, 3150 e 3590 horas. No mesmo periodo,
algumas faltas de funcionarios com atestado representam 70, 100, 370, 170 e 65 horas. A
empresa tem poucos funcionarios e ndo tem historico de muitas faltas. No entanto,devido ao
periodo de pandemia teve horas de atestado.

Os demais indicadores de acompanhamento estdo no Apéndice C, para visualizagdo

do desempenho da empresa.

4.4 Acdes com base nos resultados

Analisando-se a performance dos resultados do periodo com base nos indicadores,

percebe-se a necessidade de algumas melhorias, que séo:

a) o grafico de ajustes produtos industrializados e comprados apresentou
desempenho negativo. Embora tenham sido tomadas algumas ac¢Ges de melhoria
para controle de erros de estoque. O software Softbyte tem um sistema de
conversdo de entrada de notas de kg para unidade por meio do célculo de
coeficiente. No entanto, apresenta muitos erros de cadastramento do produto no
sistema, afetando diretamente o estoque;

b) o gréfico registros de erros por setores mostra que o setor de projetos, por ter
varios problemas na sua gestdo, afeta diretamente os demais setores. No

Apéndice A estdo registrados os principais problemas. Uma ac¢do necesséria €
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fazer uma reestruturacdo para a revisdo de codigos, cadastros de coeficientes,
estruturas e gestdo de desenhos;

durante o periodo, o setor de PCP manteve o nivel esperado de ordens de
producédo, sem problemas de falta de material, demanda de produgéo ou falta de
pessoal.

a organizacdo apresentou um custo de producdo externa elevado sobre o
faturamento, pois a instabilidade da economia no cenario atual obrigou a empresa
a aceitar pagamentos parcelados em periodos de até um ano. Além disso, 0 maior
custo de processo externo é o de galvanizagdo, onde ndo existe a possibilidade de
reducdo de valores e a cada periodo tem ocorrido aumentos, sem a possibilidade
de negociacao, o que representa cerca de 90% do custo com servigo externo;

na empresa, no periodo, alguns funcionarios precisaram se afastar por suspeita de
contaminacédo pela Covid-19. Os funcionarios retornaram apés os resultados dos

gxames estarem negativos.
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5 CONCLUSAO

No inicio do trabalho muitos problemas de erros de outros setores impactavam o
setor de PCP e a producéo, gerando aumento de custos com matéria prima, servicos e prazos
de entrega para o cliente. Foi implementado conceitos BPMN para melhoria dos processos no
setor e identificando os problemas e apo6s foi executado acdes corrigir falhas, fichas de
controle de informacgbes, documentado alguns processos e indicadores atualizados
mensalmente.

A mudanca pensamento do modo de gerir 0s processos estabelecendo regras, gerou
resultados positivos na empresa com diminuicdo de acbes corretivas para solucionar
problemas e financeiramente. Ao longo do periodo diminuiu 0s impactos negativos dentro da
organizacao e os demais setores passaram a repensar modo de trabalho para controlar os erros
e aplicar melhorias nos seus processos, ja que cada setor tem liberdade para executar as
tarefas.

A empresa possui potencial imenso de crescimento por saber fazer produtos com
excelente desempenho e faz uso em materiais e componentes de qualidade para producédo. No
ano de 2020 assombrados pela pandemia, e oscilacdes na economia diminuiu-se a meta de
vendas e 0 aumento no custo da matéria-prima.

No caso em estudo a empresa de médio porte, ficou claro como um setor pode
acarretar em diversos problemas de producdo errada, perdas de fornecedores, perda de
material, compras de material ndo utilizadas e horas de retrabalho, que afeta diretamente o
custo de produgéo.

Foi estabelecido as atividades do setor Planejamento e Controle de Produgdo (PCP)
mapeando o fluxo de entradas e saidas dos processos internos e externos, modo a criar

padrdes de trabalho e indicadores de performance e assim reestruturar o setor.
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APENDICE A - REGISTROS ERROS E MELHORIAS

Registros de Erros entre os setores: compras, pcp, producdo externa, producgéo
interna, projetos.

REGISTROS DE ERROS DE PROCESSOS - JUNHO ‘ORIGEM DAS FALHAS

PROD. PROD.

DIVERGENCIA MAQUINA COMPRAS PCP PROJETOS
EXTERNA INTERNA

PCP envia ordem de producdo em pdf. e projetos de desenhos em dxf. para o
fornecedor de servigo de corte e dobra de chapas, durante programac&o verificou-se

05/jun  |13861 que havia erro. O PCP foi notificado sobre o fato de que os desenhos no formato pdf. e TCT 2.500.000 X
dxf. apresentavam dimensdes diferentes para a mesma peca. Keal

PCP foi notificado novamente pelo terceiro de servigo de corte e dobra que desenho

05/jun 13655 dxf. difere do pdf. para painéis chapa zincada 1,55 mm.

GGE 48 ton X

Empresa do terceiro de servigo de corte e dobra produziu as pegas com espessura
08/jun  [13467 menor do que especificado no desenho, de modo que precisaram ser deveolvidas as Serpentina inox X
pecas e foram cobradas pegas novas.

Foi produzida uma base do motor diferente da OP e o desenho estava correto. Erro na

08/jun  |13771 producdo da empresa terceirizada de servigo de corte e dobra. THB 3 metros X
Erro na empresa terceirizada de servigo de corte e dobra: producgo duplicada de

08/iun 13926 P ¢ P c P TCT 300.000 X
pecas. keal

) Erro na empresa terceirizada de servigo de corte e dobra: producdo duplicada de TCT 800.000

08/jun  |13906 X
pecas. Kcal
Erro na empresa terceirizada de servigo de corte e dobra: producdo duplicada de TCT 2.500.000

08fjun 13862 pecas keal X

Na empresa terceirizada de servigo de corte e dobra faltou produzir pegas da ordem

16/jun [13734 da producdo, o que foi verificado quando chegaram as pegas prontas. PCP solicita TCT 800.000 Kcal X
das pecas.
. Ma empresa terceirizada de servigo de corte e dobra foi produzida uma peca com o
16/jun 13467 Serpentina inox ®

material e espessura errada.

Erro na empresa terceirizada de servigo de corte e dobra: producio duplicada de

17/jun 13655 TCT 400.000 Kcal x
pecas.

A peca tubo coletor foi produzida para 4 furos pela produgdo interna e os paingéis
continham entradz para apenas trés tubos. Setor de Projetos alterou o projete padrdo |TCT 2.500.000

17/jun 113867 e a producdo ndo verificou os desenhos antes de fazer e liberar as pecas para o PCP.  |Kcal x *
Montagem das grades de ventiladores: a empresa terceirizada de servigo teve

17/jun  |13073 problema na producdo e alterou a espessura dos arrames de 8 para 6 mm sem TCT 2.500.000 ®
informar o PCP. Producdo foi aceita, mas terceirizada foi advertida. keal

18/jun  |14095 PCP emitiu OP interna de cantoneira com desenho errado. TCT 800.000 Kcal X

18fjun  |13089 Reforco |nternothb 3 m - erro de projeto com desenhos. Dimensdes da pega erradas: THB 3 m «
100mm de diferenca.

22/jun |13938 PCPp_roduz'lu peca de modelo desatualizado, pois o setor de projetos ndo havia TCT 400.000 kcal x
atuzlizado o desenho.

35fun |15163 Errc de eitrutura (projetos): PCP gerou produgdo de trés pegas iguais, enquanto o GGE 48 ton x
correto s&o apenas duas pecas

257un |13073 PCP solicitou separacdo EE 4Df!ange5 para enviar a terceirizada de servico de Gradgs X
montagem, mas a producdo enviou apenas 36 pecas. ventiladores

25/un |13982 PrDJE-tE-rS enviou des?nho dxf. de pecas diferentes das OPs enviadas pelo PCP para a GGE 48 ton x
terceirizada de servigo de corte e dobra

25/un |13769 Projetos enviou desenho dxf. de pecas diferentes das OPs enviadas pelo PCP para a 1CT 500,000 Kcal .

terceirizada de servico de corte e dobra

Foi liberada a estrutura para o PCP produzir. As pegas estavam em producdo na
terceirizada de servicos de corte e dobra. Projetos mudou estrutura e desenhos sem
26/jun (14028 avisar o PCP. Ent3o, foram produzidas pegas erradas. Foi preciso que o PCP revisasse |GGC 30 ton ®
@ estrutura e os desenhos para, depois, enviar novamente para corte e dobra.

. Apoio do motor 90s inox: pega produzida de forma errada devido a estrutura
29/jun 13704 R GGC 30 ton "
desatualizada.

Terceirizada de servigo de corte & dobra de chapas notificou o PCP de que os desenhos
29/jun (14703 no formateo pdf. e dxf. apresentavam dimensdes diferentes para a mesma peca. GGC 30 ton ®

Ma producdo interna o soldador montou e soldou dois reforgos inox em um suporte
30/jun (14174 ago carbono que havia sido produzide errado e que n8o foi descartado. GGC 30 ton x

snd PCP revisou o coeficiente de conversdo (tubo ind. 25,40 X 1,5 X 7700 mm) que estava

30/jun CONVErSa0 €8 | o rada, tendo encontardo no sistema 625 mil tubos. Ocarréncia de erro de criacdio do |estoque ®
unidades . .

codigo (projetos) e erro de entrada de NF.

PCP revisou o coeficiente de convers3o (chapa 1,90 x 1200 x 1800 mm fina frio) que
conversio de [estava errado, e foram encontradas no sistema 13 chapas, sendo que haviam chegado

30/jun
/1 unidades 35 chapas. Ocorréncia de erro de criagdo do codigo (projetos) e erro de entrada de NF.

estoque "

s0d PCP revisou o coeficiente de conversdo (tubo inox @101,6 X 2,77 X 65000 mm) que

30/jun COMVErSE0 O | ctava errado e foram encantrados no sistema 141 tubos, embora tenham chegado. estoque ®
unidades N . R

Erro de criacdo do cddigo (projetos) e erro de entrada de NF.

Fonte: Autor (2020).
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REGISTROS DE ERROS DE PROCESSOS - JULHO ‘ORIGEM DAS FALHAS

PROD. PROD.

DIVERGENCIA MAQUINA COMPRAS PCP PROJETOS
EXTERNA INTERNA

Foi confirmada a coleta na galvanizac3o. Foi enviado caminh8o para coletar mas o

03/jul Varias OPs produto ndo estava pronto. PCP teve que programar para outro dia. GGE 36 ton *
17/jul 14205 A_quar]tidade de n:laterial para a qual foi fmitida nota fiscal para o fornecedor TCT 1.000.000 N
divergiu do material separado na produgdo. Kcal
Peso na placa de identificag8o diferente do real. PCP questionou ,pois tinha um peso
17/jul 14358 no desenho de aprovagdo, um peso no pedido produto pronto e outro peso na placa.  |GGC 30 ton X

Solicitada emiss3o de nf para terceirizada mas, como as estruturas estio

desatualizadas, gerou-se uma demanda de material diferente e, em alguns casos, ndo
17/jul  |Varias Ops |tem o produto em estoque. NF 1976: as quantidades foram erradas, os fornecedores  |Varias maguinas x
de servigos estdo cobrando o envio da quantidade correta

. Solicitada pelo PCP & compra de hélices para atender a venda. Produto néo foi
20/jul Compras N N revenda %
comprado e houve atraso na entrega do pedido para o cliente

Aempresa faz montagem de maquinas para algumas empresas concorrentes. Projetos

) enviou para o cliente uma lista de materiais com parafusos zincados, enquanto o
21fjul Concorrente p, K A R B P . a N 2 xGGE 10 X
correto € inox. Também foi pedido ao separador mas, como € bombeada, ndo faz uso

de separador. Quadro elétrico errado também.
Projetos: pega de suporte da caixa do circuito fechado com desenho desatualizade na |TCT 1.000.000

22fjul  |14235 N = e x
estrutura. PCP produziu pecas que ndo tem aplicacdo. Kcal

Produg8o interna esqueceu de enviar para galvanizac8o pecas de apoio para gotas.

23fjul  |140865 N "’ e TCT 800.000 Keal x
Foi preciso solicitar novo frete.
Producdo interna deixou de soldar uma peca na base da estrutura, o que foi visto no
. = N TCT 1.000.000
24/jul 14236 momento do carregamento para galvanizar e gerou agdo corretiva de retrabalho. ceal x
ca
PCP criou uma lista de verificac8o de magquina pronta, encontrando divergéncias de \nstalacs
I B . B . nstalacdo:
24fjul  |pedide 593 |produtos montados nas méquinas dos itens valvulas de bloqueio reta de varios ¢ ®
GGE,TCT,RLH
modelos
Estrutura com conjunto valvula retencdo de 6. O correto € conjunto valvula de
29fjul 614 = \ GGE48 X
retenciode 5
Terceirizada de servigo de corte e dobra produziu duas pecas da produc8o passada, o
30/jul |ezeas ¢ P pee producan p " | GGE 28 ton X

que ficou para estoque.

Fonte: Autor (2020).




REGISTROS DE ERROS DE PROCESS0S - AGOSTO

DIVERGENCIA

MAQUINA

21

‘ORIGEM DAS FALHAS

PROD. PROD.

COMPRAS PCP PROJETOS

EXTERNA INTERNA

Pecas de chapas 1,55 mm painéis do equipamento TCT, na montagem verificou-se a
. e ~ - I - P TCT 1.000.000
03fjul 14303 existéncia de muitos arranhdes, prejudicando a apresentacdo da maquina. teal x
ca
Peca chapa fixadora foi produzida para estoque com didmentro do fure interno de 12
04/az0 |14331 mm. Produgdo informou que didmentro estava errado e tinha mudado para 9 mm. fixadores para N
Setor de Projetos foi questionado e disse que tinha alterado e esqueceu de atualizar  |paragotas
os desenhos
PCP programou a quantidade errada para producdo na terceirizada de corte e dobra
05/ago (14330 da peca painel frontal GGE48, enviando apenas uma peca. O correto € duas pegas GGE 48 ton ¥
Usinagem da peca de eixo do britador teve problemas no alinhamento da furacio,
13/ago (14399 tendo sido cortado na terceirizada. Precisou ser retrabalhada internamente. GGE 48 ton X
PCP repds estoque da peca suporte estrutura. Havia poucas pecas no estoque. Foi conj. Bomba de
13/ago (14559 gerada OP com mesmo cédigo e desenho. No entanto, desenho estava desatuzlizado.  |amonia com X
motor
Foi comprado um motor de marca diferente da padrio, sem comunicar o setor de conj. Bomba de
13/ago 14559 projetos para adeguar @ maquina, que tem dimensdes diferentes. Na montagem foi amonia com
preciso adaptar algumas pecas para fixar o motor. motor
Para reserva o PCP solicitou a compra (valvula trip de 1/2") Item n3o foi comprado e
14/ago  (Ped602 o quipamento foi enviado sem a peca. Rlh 500
Produggo verificou que as maquina de gelo estavam com estrutura errada, gerando a
17/ GGE necessidade de um item que n3o é utilizado. N8o havia em estoque a valvula de GGE48t
ago on X
= blogueio reta 2" e o prazo de entrega do fornecedor era de 30 dias.
Foi produzida uma chapa 1,55 zincado, mas o correto era 1,90 aco carbono. Estrutura
18/ago |14458 errada com desenhos desatualizados. TCT 400.000 Keal *
PCP solicitou compra das conexdes trés vezes. ltem n3o foi comprado para montagem (GGE 36 ton e 48
19/ag0  [COMPRAS e P prade k £
das maquinas, atrasando a montagem. ton
Foram entregue duas estruturas de projetos especiais para ordens de producio e,
GGC2 EDG apos revisdo do setor de projetos, ndo foram informadas ao PCP as alteracdes. PCP
23 /cet h’ R teve que parar a producdo na terceirizada, revisar as estruturas e os desenhos, GGC 2 ton, EDG X
amabas inox - N )
encontrando divergéncias de medidas, espessura e material.
Dia 6 de agosto foi verificado que ndo tinha mais no estoque (Valvula esfera trip ¢/
blogueio automatico 1/2") para montar no reservatdrio. Havia sido solicitada a
compra pelo PCP e produc8o. No entanto, pedido foi carregado dia 14/08 e o item
31/ago |compras ainda ndc havia sido comprado. No dia 31/08, o setor de compras solicitou parac  |RLH
PCP as demandas das valvulas trip de 3/4" 1/2". Verifiquei que havia no estoque as
3/4" e que ndo haviam sido comprade as valvulas s itadas no inicio do més.
Fonte: Autor (2020).
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REGISTROS DE ERROS DE PROCESSOS - SETEMBRO

DIVERGENCIA

Entregue ao PCP uma planilha com a estrutura do equipamento TCT 1.000.000 Kcal
cujo servico de montagem com materiais havia sido vendido. As quantidades de
varios itens estavam erradas na estrutura. Questionado, o setor de projetos informou
que estava desatualizado.

MAQUINA

tct 1.000.000
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‘ORIGEM DAS FALHAS

PROD. PROD.

COMPRAS PCP PROJETOS

EXTERNA INTERNA

08/set

GGE36 inox

Foi liberada, no dia 08/09 a tarde, a estrutura da GGE 36 Inox para solicitar compras
e usinagem de pegas. No entanto, foram geradas ordens de produg8o para usinagem.
Mo dia seguinte, na verificagdo na produgdo dos itens que precisavam ser comprados,
foram identificados componentes errados zincados e vélvula de reteng3o 3", tela ago
carbono e outras pecas que ndo seriam utilizadas. Entdo, com tudo verificado para
ver o que aconteceu, o setor de projetos informou que n3o estava pronta a estrutura
para compras.

GGE 36 ton inox

09 /set

GGE 36 inox

Durante a reunidio de producdo Projetos afirmou que estava pronta a estrutura ok,
mas ainda faltava alguns desenhos. Entdo PCP gerou algumas ordens de producdo no
dia seguinte revisado pelo PCP os demais itens no entanto alguns itens continuavam
errados o setor de projetos informou que ndo estava revisado a estrutura.

GGE 36 ton inox

11/set

compras
para estoque

PCP solicitou ao setor de compras o item torneira boia vaz8o total baldo 1.1/2" dia
31/08/20, na quantidade de 10 pecas. No entanto, foi verificada a demora na entrega
das pecas. Questionado o setor de compras, verificou-se gue o item ndo havia sido
comprado, pois ndo fechava o valor minimo de compra, sendo preciso incluir mais
itens. PCP incluiu mais itens para fechar o valor para compra.

compras

11/set

GGE 36 inox

Apos 15 dias da entrada do pedido de maquina inox, projetos liberou em atraso a
estrutura revisada ao PCP, ainda com erros nos parafausos a serem utilizados.

GGE 36 ton inox

14/set

GGE 36 inox

Programacg8o do material para corte. PCP ndo tinha material inox no estoque, foi
perdido um més até a chegada do material. Somente ent8o foi possivel iniciar o corte
e dobra.

GGE 36 ton inox

14/set

14715

Foi produzida uma quantidade diferente das OPs das pegas flange 90s e 80s na
terceirizada que fez o cortes das pegas. Foi verificado que as OPs estavam corretas,
mas no er¢amento aprovado estavam erradas as quantidades.

flanges de
grades de
ventilador

15/set

14509

Sobrou, na montagem do equipamento, 1 peca painel. Foi verificado que a informacdo
estava correta na OP, que o orgamento aprovado estava correto, mas que foi
produzida uma peca a mais na terceirizada.

16/set

Terceiro
corte e dobra
de chapas

TCT 400.000 Kcal

Pecas com material 1,55 zincado: havia sido solicitado ao terceiro cuidados na
embalagem para evitar riscos grosseiros nos painéis. No entanto, o fornecedor enviou
o material embalado com muite pesc em cima das pecas. Foi adivertido para melhor
distribuir as pecas, com cuidando para ndo riscar as pegas.

TCT 600.000 Kcal

17/set

Terceiro
corte a laser
de tubos

Furos cortados com didmetro menor do que o especificado no desenho, o que gerou
retrabalho interno. Terceirizada desenvolvendo o Tubo sucg8o menor 8 filas.

GGE 21 Ton

18/set

Terceiro
corte e dobra
de chapas

Foi coletado material pronto na empresa fornecedora de servicos de corte e dobra de
chapas. No recebimento identificou-se a falta de pegas. Entdo, foram solicitados os
itens faltantes. A empresa produziu os itens, gerando atraso no inicio da montagem

18/set

flanges OP
14715

PCP programou e enviou OP em pdf. painéis com 4 furos para fornecedor de corte e
projetos enviou desenho formato (dxf.) sem 3 furos. PCP ndo revisou desenhos antes
de enviar para corte, sendo preciso retrabalhar as furagdes dentro da empresa.

21/set

Flanges

Foram produzidas flanges de dois tamanhos especiais. Desenhos atualizados pelo
setor de projetose, no entanto, no processo de chanfro dos furos havia divergéncia na
flange 90.

grade
ventiladores

25/set

OP 14634 -
EDG

Ma producdo da Eclusa houve muitas alteracdes no projeto. PCP revisou diversas
vezes os desenhos antes de enviar para produg8o. Foi comprado material inox e corte
das pecas, mas os desenhos foram alterados pelo setor de projetos e ndo repassado
ao PCP. Algumas pecas foram descartadas e foi preciso fazer novas unidades

edg

25/set

ped. 646

Projeto em produgdo naterceirizada de servigo. Foi necessaria a alterac8o do projeto.
Aempresa terceirizada foi avisada de que seria enviado novo desenho para uma peca.
PCP solicitou que projetos enviasse diretamente para terceirizada produzir. No
entanto, foi enviada para corte peca com chapa 2 mm galvanizada e ndo 1,90 mm aco
carbono.

conj tampa 1,90

25/set

ped. 646

MNa producdo, no processo de montagem percebeu-se material diferente na solda
devido a dificuldade do processo. Lider da produgdo pediu porque o PCP fez a pega
com material diferente, pois tinha uma peca com chapa 1,90 mm aco carbono e uma
pega chapa 2 mm zincada. Verificou-se que o desenho enviado pelo setor de projetos
estava errado.

conj tampa 1,90

25/set

ped. 646

Para ndo perder as pegas e ndo perder o prazo do pedide, PCP entrou em contato com
a qualidade da Galvanica, para verificar se aceitaria galvanizar a peca. Existem
muitos controles para galvanizac8o, mas a empresa aceitou fazer inspec8o no
material e encaminhar para galvanizagdo.

conj tampa 1,90

Fonte: Autor (2020).
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‘ORIGEM DAS FALHAS

COMPRAS PCP FLEI, PROD PROJETOS
EXTERNA INTERNA

Aempresa tem parcerias com algumas "concorrentes” onde vende o servico de
montagem das maquinas e o cliente envia o material. Atraso do setor de projetos ao Montagem
TCT 400.000 |enviar a estrutura para o cliente. O cliente enviou materiais com quantidades .
09/out . ~ ~ ~ maquina para X
Kcal diferente das necessidades e algumas faltaram. PCP teve que retirar material do concorrents
estoque para produzir equipamento do cliente, negociar a venda de material e repor o
estogue.
TCT Outro projeto "concorrentes™ o material enviado nas NFs (28349, 5650 e 5651) estava | pontagem
13fout |2.700.000 com divergéncia nas quantidades das notas fiscais e com o descritivo errado. PCP fez maguina para x
Kcal a revisdo do recebimento e notificacdo & empresa cliente. concorrente
Terceiro Prazo de 10 dias Gteis para producdo ndo cumprido por terceiro na entrega da
16/out  |corte e dobra [Produgdo. Atraso x
de chapas montagem
16jout  |14762 O subconjunto brifadc:‘rZ 1,.-’_2")(13_50GGE_4S ndo foi carregado pela producdo na GGE 48 ton N
carga para galvanizacdo. Foi preciso enviar a peca em outro frete.
Disco de corte GGC 3 (225.9002.005) - a OP foi enviada para empresa de usinagem
20/cut (14389 solicitando apenas processo de furacdo, tendo faltado o processo de rosca e chanfro. [GGC 3 ton X
Ocasionou retrabalho e atraso na montagem.
Guia disco de corte GGC 3 (225.9002.010) - desenho ndo especifica a operagdo
21fout (14631 especial a ser produzida com rosca & esquerda, foi preciso fazer uma peca de inox GGC 3 ton x
nova.
Grades dos ventiladores chegaram do terceiro com arruelas soldadas nas pontas de
apoio, o que ndo foi solicitado, € com selda fraca, precisando ser retrabalhado para  |TCT grades
21jout 114869 reforcar a estrutura. Pedido foi enviado de volta para fornecedor da montagem de ventiladores *
grades de ventilador.
Conjunte navalha GGC 3: de acordo com a estrutura e o desenho da pega, estavam
21/out |14817 erradas as dimensdes. No processo de montagem o problema foi identificadoea GGC 3 ton x
solda n8o foi possivel. PCP teve que fazer peca nova.
Polia motor A100 furc 28 mm e 24 mm (200.9001.040, 200.9001.041) - € enviado para
terceiro para usinagem da furag8o e chaveta, foi trocada a empresa de usinagem e, GCE 36 ton & 48
27/out  |15063 antes de iniciar, @ empresa verificou as dimensdes com os desenhos e encontrou ton ®
divergéncias, entrando em contato com PCP para verificar.
Corpo tanque 1/4" @300X550 GGE 2 (200.9002.143) - foi cortada a chapa na empresa
e enviada para calandrar mas, no terceiro, foi detectado que seria possivel fazer a
27/out  |15116 calandra de @300 mm. PCP repassou para projetos e 8 producdo foi cancelada. Foi GGE 2 ton X
cortada uma nova peca que, depois, foi enviada para calandrar.
PCP enviou para corte disco com @ 114 mm, mas o correto € @ 107 mm. Pecas valvala de
28fout (15101 prontas ficaram em estoque e foram produzidos novamente os discos com @ 107 mm. retencio X
Terceiro Ops com 10 dia Uteis no terceiro para corte e dobra. Foi cobrado novo prazo de
28/out |cortee dobra entrega para, ho maximo, mais dois dias. PCP deve controlar para ndo ter atraso nos Corte e dobra x
de chapas prazos de entrega.
Fonte: Autor (2020).
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Melhorias que foram tomadas a partir de problemas no processo de producdo ao

longo do estudo.

SETOR

- FALHAS DE PROCESSOS
RESPONSAVEL

Desenhos com divergéncias nos formatos pdf e dxf.

OPORTUNIDADES DE MELHORIA

ACOES

PCP precisou revisar os desenhos pdf. e dxf. antes de enviar
para a terceirizada de corte e dobra de chapas ou qualguer

Observagies

Diminuiram os erros nos desenhos devido & revisSo, mas
ainds é alto o nimeros de erros que s3o encontrados nos

01/jun |Projetos/PCP - - m .
outro servico. projetos especiais. No entanto, o nimero de pecas erradas.
produzidas caiu bastante depois do més de junho.
Desenhos de projetos especiais com erro de comunicagdo, |Diretor deve revisar os desenhos para aprovagdo das O diretor revisa os desenhos para produgo especial. Com
01/jun |Projetos/Pce  |tendo side produzidas pegas erradas. ordens de producio antes de enviar para terceiros. esse processo de hand off, diminuiram os erros nos meses
seguintes.
Demora na entrega devido @ quantidade do célculo de O PCP assume o calculo de chapas e deve verificar se tem PCP estd fazendo o célculo reduzinde o Hand off &
chapas para produgSo externa. Erro nas quantidades. material em estoque. Somente entdo a produgdo separa o consegue um melhor aproveitamento das sobras. Assim,
01/jun |Projetos/PCP

material.

evita-se o problema de falta de material a ser enviado
para terceiros.

Notas fiscais enviadas com calculo de percentual de

Administrative/ |censumo da chapas ndo considerando o percentual de

O PCP compromete-se a passar a quantidade correta de
chapas por unidade de chapa, para que o administrative

anota fiscal com a

Lista para Administrativo er
quantidade de chapas enviadas, descensiderando o

Administrativo

para chapas, tubos, barras e cantoneiras.

(projetos). Isso resulta em uma entrada de saldo incorreta

01/jun P,
1N |ocp perda no corte e com quantidades erradas. emita a nota fiscal. Assim n3o € mais utilizada a percentual de consumo. Isso melhorou o controle de
quantidade gerada na ordem de produgdo. estoque.
Ordem de produc8o com lista de material diferente do PCP deve revisar os materiais e fazer alteracdes junto com PCP ou projetos faz a alterac8o no sistema ou na ordem de
08/06 |PCP/Projetos proguc > coesl prol B
desenho_ o setor de projetos. produggo.
Prestador de servico na entrega das pecas: foram O PCP & 0 Diretor devem se reunir com a terceirizada de Poucos problemas foram encontrados apés a reunido,
encantrados alguns problemas coma falta de itens, pecas  |corte e dabra para melhorar o servico. tendo sido acertada a causa dos problemas para que ndo
~ |pees famecedor | o . ‘ - :
20fjun repetidas e erros de producio. 90% |ororram mais falhas.Pediu-se, também, para que as Ops
de servio , ' o -
fiquem arquivadas na empresa_Além disso, devem avisar
quando houver divergéncia.
0O sitema utilizado recebe as notas fiscais em kg ou em ton e |0 PCP deve revisar os codigos comprados para saber se o Os erros diminuiramo e a Direc3o cobrou que o setor
och/ Profes precisa fazer a convers3o para unidade. Existemerros de  |coeficiente de convers3o esta correto. O setor de Projetos, administrativo revise as entradas de notas para n3o ter
s0fiun |FCP/ Froletos) | oot ciente de convers3o de unidades no cadastro do item |quando da criaggo de novos codigo, deverd cuidar para que mais problemas. O PCP revisa constantemente o

sejam cadastrados os valores corretos..

ns comprados.

SETOR

: FALHAS DE PROCESSOS
RESPONSAVEL

Custo alto na empresa de corte a laser de tubos e prazo de

JULHO

AGOES

Prospecgdo de novo fornecedor de servico para

Observagdes

A nova terceirizada foi aprovada pela producdo e pela

osyul |PCP/ fornecedor fentrega de 15 gias dieis. desenvolvimento e substituicgo. direc3o. Comparativo de custos de uma peca: antigo, R$
de servigo '93,00; novo, RS 18,50. Custo na antiga empresa, RS 18,90,
na nova, RS 5,90. Redugdo de prazo para 7 dias.
administrativof istrativo: NF com quantidade diferente da Entregar lista com codigo e quantidade por unidade. PCP e direc3o pediram que o setor Administrativo tenha
Al |oep especificada pelo PCP, com muitas reclamages em relagio mais atengdo para evitar erros.
a divergéncias entre o material enviado e a NF.
Falta de etiquetas para identificacdo de produtos na Fazer conferéncia mensal de identificag8o de material. A crganizagdo do estoque melhorou.
20fjul |pce producio,
Muitos itens estdo com o codigo errado na estrutura do |0 PCP deve gerar uma estruturasde cada projeto, revisar & Devido a0 fato de existirem muitos projetos em
20fjul |Projetos/ PCP  [produto, o que resulta em consumo errado. alterar ou comunicar o setor de projetos. andamento, a falta de tempo dificulta a revisZo de todos
os itens em producgo.
Necessidade de verificaco dos equipamentos prontos para |0 PCP deve listar a verificacSo de cada carregamento, Estdo sendo conferidos todos os equipamentos prontos.
sa/jul |pees projetes |PeviSar o5 erros e estrutura e consumo de estoque. entregando uma via para o cliente & arquivando outra via Posteriorments £ criada uma pasta com o5 registros das
na empresa. vel acBes dos principais componentes e fotos do
carri o do i to.
No memento de faturar o pedido comercial, foi preciso criar|Foi solicitada ao setor comercial a revis3o de pedidos Na revis3o de PCP e Comercial, foram encontrados dois.
um novo pedido e um novo codigo, para ser configurado | pendentes e ao PCP a revisdo do estoque de itens prontos. O pedidos enviados para clientes onde n3o havia
[P conforme o pedido do cliente. Foi dada a entrada no setor administrativo foi advertido para nao realizar ajustes faturamento, com valor aproximado de 18 mil reais.
2a/jul | Administrative/ | o e omo ajuste de estoque. O pedido ficou em aberto e |de equipamentos prontos. Também foram encontrados ajustes de estoque feitos pelo
Comercial permaneceram no estogue os equipamentos apontado por setor de Administrativo de material € que ja haviam side
ordem de produgdo. entregues ao cliente.
Divergéncias nos carregamentos: produco com nota fiscal |PCP pediu para a producgo interna separar o material Poucos problemas com a separacio do estoque & o envio
enviada para terceirizadas de corte e dobra. conforme o caleulo da quantidade necessaria, o que para terceiros. Melhorou muito apés a cobranca do PCP
30/jul |PCP/ Producio passou pelo PCP. Caso seja alterado, deve-se informar o aos setores administrativo e producdo.

setor para que seja gerada a NF correta. O PCP repassa a

lista para o ativo emitir a NF_

Fonte: Autor (2020).
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SETOR

FALHAS DE PROCESSOS

AGOSTO

RESPONSAVEL

03/ago |PCP/ Produgdo

Problemas para encontrar componentes reservados para
pedidos por falta identificac8o. Necessidade de um
almoxarifado.

O PCP deve fazer etiquetas com o status reservade para os
componentes de cada equipamento. Construir
almoxarifado.

Foi construide o almoxarifade, que foi crganizado por
produtos, tendo sido escrito na caixa o pedido ao qual
cada item pertence: motores, motobombas, valvulas &
hélicies.

Painéis para maquinas com material zincado 1,55 mm:
processo de corte dobra causando riscos profundos na

0O PCP deve enviar fotos para a empresa terceirizada e
questionar as causas do problema. Sol

itar que sejam

A empresa comprometeu-se a ser mais cuidadosa no
manuseic para corte e dobra e melhorou a embalageme a

identificagdo. Cliente solicitou separacdo dos materiais.

03/ago | PCP parte externa da peca. melherados os processos nas chapas 1,55 zincadas, para qualidade das entregas.
eliminar as marcas ou riscos na chaparia.
Separar almoxarifado de tubos, cantoneiras, ferro chato e |Foi construido um novo local para armazenar o estoque de Ficou organizado e facil para encontrar o item procurado.
Producio barras por tipo de material ago carbono e inox. Melhorar a |material inox. O local foi devidamente identificado.

05/ago

Direcde

O setor de administrativo fez diversos ajustes no estogue.

PCP solicitou & direc3o que removesse a permissao de
ajustes do setor administrativo.

N3o foi removida a permissio para ajustes por parte do
administrativo, mas a direc8o pediu que eles sejam
comunicados ao PCP. O nimera de ajustes diminuiu, mas
continuam existindo problemas.

Montagem de motores e motobombas em projetos errados.
Assim, o estoque consumidoe fica errado e ocorre a falta de

Lista com pedidos em andamento e os motores e bombas
que serdo usados. Foi implementada uma lista de

Esta sendo revisada a lista de material para cada projeto,
que € atualizada a cada reunido semanal. A lista de

05/ago |PCP/ Produgdo N N . N . . o o o . . N
controle de qual item foi realmente utilizado no projeto. verificagdo de componentes principais e foi criado o verificac8o dos principais componentes do projeto
registro. melhorou o controle.
Tubos do circuito fechade (tubo furado cicuito fechado Foi pedido ao setor de projetos que fizesse tamanhos Foi ve ada a revisdo, na qual o tamanho ideal de corte
B 1.1/2" X950 mm e tubo furado cicuite fechado 2" X 950 mm) [maicres, de acorde com as bacias. Assim, seria possivel deve ser 990 mm. Foram alterados os desenhos para as
19/ago Pm'emf‘, PCR/ =80 produzidos para montar e soldar na producdo. possuir um novo padr8o e diminuir o tempo de montagem e préximas produgBes.
Producde Operador de produgdo precisa cortar vérios pedagos para |solda interna.
soldar e chegar & medida ideal.
Falta minformacdes na planilha de controle dos pedidos: |Foi revisada a planilha de pedidos em andamento e Estd sendo revisado antes de cada reunifo semanal. A
20/ scp espessura de painéis, vendedor, motor e motobomba gue a nada a tabela com as informacdes solicitadas. equipe criou o habito de olhar todos os campos novos.
ago

Foram retiradas as colunas da tabela que ndo eram
utilizadas.

SETOR
RESPONSAVEL

FALHAS DE PROCESSOS

Prazos de produgo de corte de chapa tendem a aumentar
quando chega o final de ano. Surge, entdo, a necessidade de

SETEMBRO

Prospectar terc adas de corte e dobra de chapas e fazer
orgamentos, com indicagdes e pesquisa na internet.

N&o foi encentrada uma empresa com valores e gualidade
dentro dos valores cobrados atualmente. Ficou para 2021

Existe o histdrico do pedido 614, mas ndo do outro pedido.
Caso haja um problema, ndo ha histarico do pedido.

01/set (PCP -
/ desenvolver mais uma terc ada para dar conta da o desenvolvimento de mais um fornecedor de servigo para
grande demanda dos meses de novembro e dezembro. corte € dobra de chapas.
Terceirizada de corte de tubos a laser: os tubos foram Na préxima producSa o PCP deve visitar a empresa e .
N . . R L Conversou-se com o diretor da empresa terceirizada de
PCP/ fornecedor |produzidos com didmetro menor que o especificado. conversar com os envolvidos para esclarecer dividas R -
15/set N B servico, que se comprometeu a melhorar as produgdes
de servico relacionadas aos processos para melhorar o
N futuras.
desenvolvimento.
peey § d Problema nas pecas: marcas e arranhies na empresa Agendar visita na préxima produc&o para melhorar a N3o foi possivel realizar a visita devido & pandemia.
17/set d D_mem O |terceirizada de corte e dobra. comunicagdo e buscar a redug3o de prazos. Apesar disso, conversou-se sobre os cuidados com a
e servigo
i produgdo e o problema tem se mantido sob controle.
_ |Entrada de pedido gerou a necessidade de novo processa de [Foi feita uma reunido para identificar como atender o 0 PCP, juntemente com a terceirizada de servico de
PCR/producde/ |sypansio de tubos inox. Nio hé maquina pars stender o |processo internamente. O PCP apontou uma méquing usinagem, elaborarou os gabarites para prender o tubo &
18/set |fornecedor de | processo. Foi realizada uma pesquisa e ndo foi encontrada  [antiga que € pouco utilizada para amassar as laterais dos fazer 2 expansdo. A producSo adaptou a maquing, que
service uma terceirizada para a prestacdo de servigo. tubos. Essa foi @ melhor solugdo. atendeu as necessidades de demanda.
Teve ajuste de maguinas pelo setar administrative, pois o |Os setores administrativo e comercial foram novamente Iss6 ndo pode acontecer. O salde deve ser consumido
pep/ pedido teve que ser criado novamente. O problema foi visto |advertidos. Foram feitas corregdes de estoque e foi criado pelas méquinas por ordem de produgdo e ndo ajustes.
25/set |ad strativo/ durante a verificacdo de saidas de equipamentos. Assim, foi [um registro de producdo. Os pedidos em aberto e as
ministrativo, . .
comercial faturado o pedido criade. Ficou em aberto o pedido 614. maquinas em estoque foram revisados.

SETOR
RESPONSAVEL

FALHAS DE PROCESSOS

Muitos codigos no sistema que nunca foram utilizados ou
que faz tempo que foram movimentados est8o com saldo

OUTUBRO

Verificac3o dos cadigos que n3o tem movimento de
estoque, que ndo estdo ligados a estruturas, sem

Verificacdo e analise de mais de 400 itens sem utilizacio
no sitema.

Administrative

verificacSo de dados para o indicador de ajustes.

05fout |PCR/ Projetos zerado. movimentacdes de estoque ha mais de dois anos. Foi
solicitada sua inativacdo ou exclusdo do sistema.
10/ut PCP/ prestador |Material enviado para produgdo na terceirizada. Depois de |Cobrar terceiro para develver o material que sobrar. 0% Algumas vezes o terceiro esquece de enviar.
de servico pronto, os retalhos ndo eram devolvidos.
PCPf prestador Corte & laser enviou pegas com divergéncia nos desenhos  |Comunicar o prestador para que siga exatamente as Cliente melhorou a qualidade do servico.
21/out N de furacdo. medidas, caso contrério serdo devolvidas as pecas e
de servigo o
solicitadas novas.
s0jeut PCR/ Muitos ajustes no sistema foram encontrados durante a A direg8o foi comunicada para que, quando algum setor o Acompanhamento das entradas de NF pelo PCP para caso

precisar fazer ajustes, comunique o PCP.

'seja necessaria a correcdo.

Fonte: Autor (2020).




APENDICE B - DOCUMENTOS

Setor: PCP Data: 01/08,/2020 Revisdo: 01

FT 001 - Formuldrio para solicitagdo de compras

Dewve ser utilizado para solicitar compras para projetos ou para estogue. Foder

utilizado impresso ou via e-mail.

Formulario de Solicitacdo de compra

IN® Pedido: Maquina:
Cadigo Descrigdo Unidade Quantidade
Solicitade por: Data:

Fonte: Autor (2020).
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Setor: PCP Data: 01/08/2020 Revisdo: 01
FT 002 - Formulario controle de materiais

Deve ser utilizado para controle de materiais.

Formulario de controle de estoque

Codigo Descrican Unidade Quantidade Ohszervacdo

Fonte: Autor (2020).



",-:'.Etur: PCP Data: 01/08/2020 Revisdo: 01
FT 003 - Formuldrio prazos de entrega pedidos em andamento

Deve ser utilizado para monitoramento de pedidos em andamento.

 omaa
Projetos:
MORMITORAMENTO PRAZOS DE ENTREGA PEDIDOS EM ANDAMENTO LEGEMDA RESPONSAVER ::‘m_
Prod. inteme | Kgnt. Firal:
n Syriyvsbniy iy yor
- Dela — i Diatia sessmiin:
.| teig Cpaant. Eipuificagis Cliante Frtsks | Enbivga g‘ E
sl Pedido | PeSde | & E_ Observagdes

Fonte: Autor (2020).



Setor: PCP

ouvia e-mail.

N2 Pedido:

Data: 01,/08/2020

Revisdo: 01

FT 004 - Formuldrio para orcamento de transporte

Deve ser utilizado para orgamentos de transporte projetos. Poder utilizado impresso

Formulario para orgamento de transporte

Codigo

Descrigio

Quantidade

Altura:

Largura:

Comprimento:

Pesa:

Volume total:

Transportadora:

Valor:

Solicitado por:

Data:

Fonte: Autor (2020).
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email.

Setor: PCP Data: 01/08,/2020 Revisdo: 01

FT 005 - Formulario de aprovagdo de documentos

Deve ser utilizado para aprovacdo de documentos. Poder utilizado impresso ou via

Revisdo:

IT xxx data

Setor:

Home do professo

Documento para aprovagio e declaragdo de
treinamento

Setores Assinaturas:

Fonte: Autor (2020).
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Setor: PCP Data: 01,/08,/2020 Revisdo: 01

IT 001 — Estruturacdo dos codigos da empresa

a) trés primeiros ditos sdo siglas do produto final;
b} guatro digitos representam capacidade de trabalho dia;

c] trés dltimos digitos segue ordem crescente canforme configuracdo.

Exemplo:

GGE.0048.001

Modelo.Capacidade 48ton/dia de gelo.Versdo tensiao 60 Hz

Para identificacdo de pecas ou matéria prima

a) trés primeiros digitos sdo a familia dos itens;
b} guatro digitos representam grupos especifico;
c)] trés dltimos digitos segue ordem crescente.

Exemplo:

101.0003.001

Chapas.material Inox.5equéncia

Fonte: Autor (2020).
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setor: PCP Data: 01/08/2020 Revisdo: 01
IT 002 - Geragdo de producdo interna

Fazer login no sisterna Softbyte seguir os passos conforme:

Cadastros -» Ordem de producdo/servico

Abre a tela que deve preenchido os campos:

Codigo produto — digitar codigo, com isso no campo ao lado descricdo surge nome da peca,

complemento e unidade de madida, proximo campo para digitacdo & - quantidade.

ty Manutengio Ordemn de Produg o Servigo
Y Orien 15119 Procurs | Diats Emesslo [23710/2020 Dot Inicio |23102020 Erega (231072020
MF Ertracds Saicla | 2341 02020 Tébrrrarns | 2211 V2020 Fabaarerio
TipoOuem | |1-0PFINTERMA =
Tecera || | Gaets Sm_|[wE
Tipa Chamads | Inlero uﬂeﬂw
Pradutos | Dardos Adicionais | Becwsos | Operaclies | Complemerdo |
<FT> Fobeino de Produglo
i [
Codnony Pt Descnglo Conglemeeridi 0T | Quartcade]
F ] 221.0002 001 | SUBCON] BRIT IMO= 1 1/ H450MM GGE 2 | o 10000
#

Apos definir a data de entrega que deve ficar pronto.
|

O processo de geragdo de Ordem de producdo estd finalizado.

Apos Sahvar no disquete que esta no canto superior esguerda.

Fonte: Autor (2020).
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setor: PCP Data: 01/08/2020 Revisdo: 01

IT 003 - Criar roteiro de produgdo interna

Fazer login no sistermna softbyte seguir os passos conforme:
Cadastros -»> Estruturas -> Roteiro de producdo

Abre a tela que deve preenchido os campos:

Cadigo Produto — digita-se o codigo e clicar em procurar

Apos clicar em Operacdes

=

]

R =

Dpemilies doRowire | Hstnoo | I:or:-ar-'-‘ml:\:mtadgol

Laddge P [200 H0M 267 L] Poocurs | [reacacho [FAINEL S8 LG ALT 17E5HM 3F TCT - DOBA Do Seree: J
Tipar et Drosinarmaety | 1 B o E iy =l Mod lnchela | Hogs Decimss Pegas por How Sagundios | E innis
Hiz d Dasurrenta _ [ -
Ay T

Abre a tela que deve preenchido os campos:
Codigo — Descrigda:

1- CORTAR

2 - MONTAGEM

3 - DOBRAR

4 - FURACAD

5 - SOLDA

& - PINTURA

7 - IS0LAMENTO

=

Apods Sahvar no disquete Que esta no Canto superior esguerdo.

Fechar a tela

%, = | @ (=3
Qpl:ra;ﬂ-ul:ll:nl:lurﬂ Hstdeico | Coper F'mn.l:lmni:&dngnl

i Pt [0 9004 0081 | Peocus Danericha [COMD A TET 4 BLOCTE MUTA e S

;l Mo ekl [ Fhoray Decanmg Pegin pa Hoim | Segundot | E pnban
Hia: do Decumanta _I Dessglen |

Tipo e Doy | srateng

F > Reounon

ponc o lpea e do
MOHTAGEM [ 1 [
FIRE FOLGA [ 06000 ] O |

Digitar ope rakﬁes que sao executadas na empresa.

|

Apos Salvar no disquete que esta no canto superior esguerdao.

Fonte: Autor (2020).
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Setor: PCP Data: 01/08/2020 Revisao: 01

IT 004 - Criar roteiro de produgao externa

Fazer login no sistema soft byte seguir os passos confarme:

Cadastros -+ Estruturas -» recursos -» servigos terceirizados

Abre a tela que deve preenchido os campos:

Codigo do servico - cadigo do produto

Descricdo do servico - o servico gue serd executado caso tiver mais de uma operacdo fazer
conforme exemplo adicionar (+) digitar operacdo.

Apods solicitara onde sera enviando o material para industrializacio, entdo deve presncher o
codigo de onde sera enviado.

-

1Ll
CidgodoServio [RBOMZET 4| | o

Dresong e dio Semago II:MTE « DOBRA

Fomecedores deste seraco. |0 pamerno Bomecedor da lika & conssderado sdomaticaments como forecedor padriiio]
| Fomecedees degles Semage

Aazhe Socal £ o 1% b e it | E]
Lk | 93 =|REVAL SERAAS E FERRAMENTAS FaR, MADE | |
* 1 1 1 1

L

Obs: valor do servico -» & adidionade pelo setor administrativo quandeo wem nota fiscal com walor cobradeo por cada

p=ga. Caso mude a empresa deve-se adiciona na linha em branco abao.

Apos Salvar no disguete L gUue 25ta No canto superior esguerda.

Seguir para p proximo passo

Cadastros -» Estruturas -> Roteire de producdo

Abre 3 tela que deve preenchido os campos:

Codigo Produto — digita-se o codigo e clicar em procurar
Apos clicar em Operagdes

1 = | B2

]

Openches doRowsn | Hsttioo | Copler Pars Ouiro Codiga |

L'mlmmlm]mm L. Procims | Deagacha F‘MEL'SNU]A." 17e5M 3F TCT . DODBR Dhvidoinn St ]
T s Dhoncimmnns | - ; - Mod bchelo | Horss [emss Pagas pos Ho Sagundon | Emsiag
Hiz o Docurmenia I I =] Opeesger

Azt (10 ]

Abre 3 tela que deve preenchido os campos:
Codigo - codigo do produto
Descrigdo - 0 servigo que sera executado caso tiver mais de uma operacao fazer conforme

exemplo adicionar [+) digitar operacdo.
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(Conclusdo)

Apos clicar - Sarvigos Terceiro.
Digitar o cadigo do produto.

e Marnctencho de Operagde ===
Cidigo [2008004 267 4| Procwa | T Fartama Rotein | Esams |
DescrigBo [CORTE + DOGRA Ineficidresia % TempoEspees | . Dec)

Cusio PY¥IG Utiizer pv' o Célc. do Custe: (% Pago Liguede ™ Peso Bndo  Freq. de Hed ucadul pecas.
Configueages
™ Femamentss Oboigatérian [ Lubefcante Dbagahinio pt Roteio de Produglo [ Utiizar Quartidsde Urdkéis ™ Hors Homem
r Ferramentan Obngatdna paa Aoteso de Produgs " Embalsgem paia Aotern de Produglc & Hiora Héqguna
DipeiacEa inicial pado. | =|

Wéqanas | Fenamenlas || Servapos Tee Dlescn:iul Emﬁ.lm"l:lpﬂnchl

Serncos Teipenos
Pt Mg
2003 2004 25T |CORTE + DOBRA [
k]

Apods Sahvar no disquete | m gue esta no canto superior esguerdo.
Fonte: Autor (2020).

Setor: PCP Data: 01/08/2020 Revisdo: 01
IT 005 - Apontamento

Fazer loguin no sistema Softbyte seguir os passos conforme:
Cadastros -» Ordem de produgdoy/servigo

Abre a tela que deve preenchido os campos:

M2 COrdem - digita-se o codigo e clicar em procurar.

Busca os produtos da ordem de produgdo.

Codigo produto — Descrigdo — complemento — Un - Quantidade

Apds clicar no modulo -» Dades adicionais -» Baixa

B 1 ‘ . FERE
LT T Fuaeusa | Dats Emiisls [TON07A00 Daisbeic[N0IE0  Ervega[MDIR0 Puss|  HossPudde 000
HF Eniaada | | Sakia [FONI0 T | Fatunamaniz| Corin | 5 [
TeoOsken | [2-0PERTORNA = [ Chirie Frotin Empuees Enivega
Twcem || B [ HOSCH (AL RNCSACAD B0 BRUSIL L0 Guatis S |[We
Tige Chawacks [ Irderes | Esbaimes
Erodsioe  Dados Adicionsis | Becersos | Dperacies | Complamenss |
Dot s Fabury o Dusreasgias
Phirmasg Controle [E33 | =] ¥ 1 ‘
Tipow Frotienun [ Y| cioras | B | Fumn

Abre a tela que deve baixado materiais:
Confirmar se estd correto lista:

Materiais a serem consumidos quantidades em estogue e a ser baixada.
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(Concluséo)

Entao clicar em confinmar.

¥

FE CiTE = PARAGOTAS "L 1,56M - DOEAA

— UEE04E | APUI PAFAGOTAS 195 1970MH - DOBA 2 DONOG0%

AA040T0 | AP PAFLAGOTAS 1.9 3000 MM - O0BFR: 3 0000000, 0

039004 700 | AFDIND DUADAC YEHT 1.9 206064 - DR 20000000

39004168 | COMU TAMPA 5UF CH 1 36M TCT 20081 4 000000

| 2013 5004 51| RAIKEL CAB DIR 1.36M TCT00 - DOBA 2 D000,
— AT [PRIKEL LAB E50 1M TLT20 - DURR L o L00X00Y!

A G004 053 | FAINEL SAI AS 13 TET150 . BOBR Ll 1.0000] 10000000 0

04083 | PAINEL SAI GR6 DIF 15K TCTAOGDOBR |FT] Y 2 D000, i
—__|A0ne004 277 [PAINEL 540 U0 1.9 3 TCTI50-DOBR [P 1.0000 1, 00000, 0

03004 ZTA | RAINEL A1 UG D4R 1.94M F TCT400-00E 40000 Ty

HEAM065 | TRAV SUST 19X TH0MUDDER 20000 OO0,

HZH04 0L | TRAV GUST 1.93E90NM DOBR IH; sml D000
| .
P« -

Confirma I Alterar Lofes Cancela

O processo de conclusdo da Ordem de producio esta finalizado.

Fonte: Autor (2020).
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Setor- PCP Data: 01/08/2020
IT 006 — Pesquisa estrutura do produto

passos.
Fazer login no sistema soft byte seguir os passos conforme:

Cadastros -= Estrutura do produto e processos -» Estrutura do produto

entdo & gerado os itens nivels abaixo. Para visualizar completo o relatd

item destacado acima visualizar impressEo 8 |
Figura 1 — Manutencdo da estrutura

Crmrimn Brorvesm  bmmmm Opotm Ukilei Jeois G

k250 GO002@x-0- BE

Revisdo: 01

Apds revisdo da estrutura do setor de projetos, gerar planilha com itens, seguir os seguintes

Abrira a tela abaixo, entdo deve digitar o codigo do produto pronto e clicar m procurar, gue

rio fazer a selecdo do

. Ve i b s s Arndans
oo i Emuarm | Comimlln o Wi | Pedaivia | parne

[ N T T T
[ (L e

Fioai W_jmm:m-:l

e Thoh el W VLS " ol W A0S

B pwmwn § e

O sl
Plbin e b Pk B |

Zreoan K

|

LR ]

i §E
D TS TR B D B BT A L

Sera gerado relatorio vocé deve selecionar abaixo pasta pa

Excel.

ra exporta para planilha

Figura 2 - Relatorio sistema atualizado

Codwtios  Processec  Peggunas  Qpodes \BMidos  lnelys  Gpude

BRX250 00006 -3- wE

SN

e fazer impressao para conferéncia.

R P AT RN T AL g
- St < Cuh o
O Cempesactas faie Mri Y
PaLaticis S Lvionin =
T Oveansd Mpeepesaghe
O EACNOS ot >
o
AR BACIA MAE 4F WAL
A BALIA &SF ¢ mTO
»
poder | Ered
Corwarde o bvercds Pioraingd | Y Wm e £ & >
Vs [T Tohd e Pigras [ eﬁJ Copue | Sabvwe | Zoom s | Doy | rgerw | Fectee
e Tuds ew Nag e ey -
Lbkrws baprusres Gikcs Atw caws |0 Flardhe - !f I

Apds etapas concluidas e planilha em Excel formatada, ordenar em ordem alfabética

Fonte: Autor (2020).
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setor: PCP Data: 01/08/2020 Revisdo: 01
IT 007 - Relatdrio inventario

Fazer login no sistema soft byte seguir os passos conforme:

Pesquisas -> Produtes -» consulta produtos/materiais

Apos fazer selecdo de Grupo e inserir grupo inicial: 1 até grupo final: 1000. Entdo selecionar
situacdo ocultar itens desativados. Com isso garante que o relatdrio serd de todos os itens
cadastrados no sistema e sera excluido itens que foram desativados.

Figura 1 — Selegdo de grupos

| Consalta du Prochutes / Materisis P e
Conmits | Relatden |
Tosss | Codw  Exa [Fe [Tetem) = 3
— - wwws[ [ TooDus ok - -
1-E5 ot it [ Pursist [0 Tads 0
GUSMECONSME v pepe| P |
7 Mankur Do Preies L gt [ Whodme | Pl [4-(Tadoi =
' G Gugen il [ JWr.—mm[:1m| -]
o [T ) FErrecon e e I
boalodaboniagen [ W[ Shiacke [Dodw _Eske |[2-Desaense =]
LS [ .|
TR | N | | Erpesnan Emp«-ﬁm
= )1 T s Corukis [ Lo o Froiior =
~ Fusdla [ =] [ =] e dagna | |
:Emmm T 1 Versat] ¥

Entdo apds selecionar o modulo relatdrio abrird uma nova tela, no qual deve ser selecionado o
modelo de relatorio: Plano de controle. Apds estara habilitado a geracdo do relatdrio do

inventario. Fazer a selecdo do item destacado acima visualizar impressdo.

Figura 2 — Relatdrio para estoque atualizaco

Codutren  Proomen Prppusn  Opeiem [Sikenos (el fude

A Hee -~0-uE

M
Comnnita | Feitirn |
Tows | Do Evitw Fimbwdris | T oaks’ = [
T - i Caie [ [ Ties sk [inchniie = J
1 :EBGLEU."':I Hury Larkgn Flatwgries |3 [ rotn =
- WBOEDNGIMD % peaduin fame |
™ Hosfuas Didelis Fmas e, | 1 P E—— ) =l
F lam Givga kil |77 74| [GEREDOR R ERaME T e e Fitwan [ 1F e -
Vg Firdl TN ﬁim.nunmsn L =R Ten Framama | Frden Tods
Cniska.ds Cortoger: i Shascla [Buba D |[2 Dovabrala B
. e —
r nm.mn.-u.m
Eapeenas [
— I— T e ovsnily W_‘M
T Verils | =] =] Ol
A el
i i
1 Mg chs Prraciuion cor 11 PLARD CECOHTROLE j Dsmha | 0 -Rbaias =]
T Litnoean s Fimora.
i~ L-wmﬁmﬂl Larwuai Pl biaeici Nk wbamana [ g - g =]
I | ek Flowstniza Findd Linkes enBoncn s — final +

Serd gerado relatdrio vocg deve selecionar abaixo pasta para exporta para planilha Excel.
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(Concluséo)

Figura 3 — Relatorio sistema atualizado

CEATE, Poatad Pomesin Qe Bdaen ekl este
FEPTY Y |

Campunntas Pans Fais Snis.
e IAS10F2038 B 2800

[T —— .
CONTEILE

s [ascrighe Menaqges Awsal m Baesresda Sraps  Beegraps Complesssss
ve @ Bepasigls Fuss Bam OF
LO.EOU1, 001 FOLITEITENS ECRANSSTES = OOMN L PEXTS LAN, B 2,08 3
Ll 10 BN
b Rl Rl - OOME B ERASCT LR i e L
1. 4, pidd BE
Laa_pedck.aak  FiS0 FLASEIMG &4 X 38 X 2, e e L#, oo L
R A, BE00 ON
PEELEEED .S ROOCH PEIF THE @ 354 X 1. HE MM MEOTE L LI e
e ol A B I
L Bk BhE  RERTA FREW THE 8 B B &oFYE B BRDTR b i b Edd
L.mmd.dw 2, BEC
LOE.EEEE, 393 ASOCA BCS TEE @ 388 X 1.0 I BEDTM 200 B0 e
b 300 A, BeeG INg
ARG G RDTA BEC THE @ 364 K & %89 B BROTA i b A FL
" . Bide B
Laao g 20l RSECA SEC SRR @ 284 X 4430 ME DRTTA o, 4, 5 aEE
B0 A, BE00 WG
PR EEND . G3  ROECH BEC TEE @ 358 K 1,639 MM TEcx LI LI e
o 3, e g
L k. 30T RDESTA SEC THE 8 B0 K B_RE0 bl TWOR 4 i 4 b i
P
LOS.ECEE, 008 ASOCA ECS TEE @ 388 X 3.W33 MM ImGx 2,80 a, 58 e
Bk B BEGE BG
LGl U ROETL PROF THE @ 366 K G300 WM BEROTA da b ¥, B N
BEE. e Lo g
£ Ed
[ ]

I Somenie o beirwsko

I jopores ¥ uda em Hegria
™ Wi Iegees s Gebics

P s [ 72

T e[ 7 |TowdPigne [0

e e e e

ber cowes | - Flardeg

=&

i

Tamanha Forde ATF

4

Apds etapas concluidas e planilha em Excel formatada e fazer impressdo para conferéncia.

Fonte: Autor (2020).
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APENDICE C - INDICADORES DE ACOMPANHAMENTO
Acompanhamento entradas e consumo de materiais na Figura 25 - neste indicador o

valor em reais recebido na empresa em compras do més sobre o faturamento do mesmo
periodo gerando percentual, para o consumo é mesma relacdo. A meta definida é que o

percentual ndo deve passar de 30%.

Acompanhamento entradas e consumo de materiais

90,00

£0,00

70,00

60,00
S_" 50,00
< m— ENTRADAS
E 40,00 5 AIDAS
[+ 1

— META MAX.

30,00

20,00

10,00

0,00

JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBROC
MES

Fonte: Autor (2020).

Acompanhamento estoque itens industrializados - manter registros do periodo do ano
como esté o estoque.

CONTROLE SALDO ESTOQUE INDUSTRIALIZADOS
700.000,00
600.000,00
500.000,00
400.000,00
=

300.000,00 = SALDO ATUAL
200.000,00
100.000,00

0,00

JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBRO OUTUBRO

Fonte: Autor (2020).
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Expedicdo de produtos més - faz acompanhamento dos itens que foram enviados

para o cliente.

QUANTIDADE
w B LA

P

[

6 I | H
0
JumM V]

Expedicdo de produtos

L AGD SET ouT

MES

H TROCADOR DE CALOR

W GERADOR DE GELO EM
CUBOD

m GERADOR DE GELO EM
ESCAMA
RESERVATORIO DE
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m BLOCO

m CONJ. WVALVULA

m QUADRO ELETRICO

Fonte: Autor (2020).

Acumulado expedicédo

registro do desempenho do més.

do ano - contagem para termos o total de equipamento
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Fonte: Autor (2020).



