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1 INTRODUCAO

Este trabalho é composto pelas vivéncias realizadas ao longo do curso de
graduacdo em Engenharia de Producdo, em especial durante a disciplina de Estagio
Supervisionado I, no Centro Universitario de Lavras — UNILAVRAS. Estes foram
momentos de grande importancia para ampliar nossos conhecimentos sobre a
engenharia e aumentar nossa experiéncia profissional.

Eu, Bruna de Paula Belchior, tenho como objetivo relatar as experiéncias
adquiridas no Setor de Infraestrutura de uma universidade no sul de Minas Gerais. No
periodo em questao, pude aprofundar e desenvolver meus conhecimentos sobre seu
processo de compras, assim como ampliar minha experiéncia profissional. Algumas
das atividades desenvolvidas serdo relatadas neste portfélio.

Eu, Bruno Cézar Zacaroni Guedes, tive como objetivo observar e relatar como
ocorreu a implementacdo do TPS (Toyota Production System) em uma oficina de
locomotivas.

Eu, Larissa Tar6co Rodrigues, relatei as atividades propostas por uma empresa
terceirizada, localizada dentro de uma fabrica de cimento na area de manutencéao e
logistica, que serdo apresentadas neste portfolio.

Eu, Luan Valter Alves, desenvolvi minha experiéncia de estagio em uma
empresa do ramo automobilistico que fornece pecas estampadas, soldadas e
usinadas para diversos estados do Brasil. Minha vivéncia foi no setor logistico da
empresa, na area de cadeia de suprimentos.

Eu, Paolah Silva Guedes Cambraia Gibram, relatei minha vivéncia realizada
em uma empresa de logistica que integra tipos diversos de modais de transporte, entre
eles o modal ferroviario, no qual irei atuar como facilitadora do processo de
implantacéo da ferramenta de producdo LEAN Manufecturing, utilizando a cultura do
TPS dentro da oficina de manutencéo de Locomotivas.

A seguir, serdo apresentadas as atividades desenvolvidas por todos nos.
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2 DESENVOLVIMENTO

2.1 Apresentacao das atividades desenvolvidas pela aluna Bruna de Paula
Belchior

Tive a oportunidade de realizar e acompanhar atividades de compra no setor
de Infraestrutura de uma universidade, no qual é responsavel por diversas atividades,
desde compra de itens para a Infraestrutura até a gestdo da manutencéo de todo o

campus. A Imagem 1 ilustra o local do estagio realizado.

Imagem 1 - Local do estagio

CENTRO
ADMINISTRATIVO

Fonte: Prépria autora (2019).

Nos topicos seguintes relato algumas atividades desenvolvidas neste periodo.
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2.1.1 Planilhas de Controle de Orcamentos

O orcamento é uma informacgé&o primordial que, para empreender, é necessario
conhecer e analisa-lo, pois é a ferramenta mais importante para o planejamento e o
acompanhamento dos custos (COIMBRA, 2010).

Uma das acfes mais relevantes de um engenheiro de producéo é a tomada de
decisdes. H& algumas decisbes que impactam diretamente a producdo ou 0s servigcos
prestados. Nesse sentido, Bazanelli (2003) enfatiza que orgcamento € uma estimativa
de custos, sendo o instrumento principal para as a¢des de tomada de decisdo visando
a viabilidade do empreendimento.

Ao se realizar um orgamento, € muito comum pensarmos em construi-lo com
exatiddo, mas, segundo Mattos (2006), orcamento é a definicdo dos custos provaveis
para a execucdo de uma obra. E, completa que um bom orgcamento deve ser preciso,
porém nao, necessariamente, exato.

J&, Avila, Librelotto e Lopes (2003) disseram que orcar € estimar insumos e
mao de obra para a execucédo de um servico com o0s seus devidos custos. Sendo
assim, o profissional orcamentista deve estar atento para conseguir relacionar, de
forma mais ampla possivel, todos os itens que vao ser necessarios na execucao de
um projeto.

Limmer (1997) ensina que o orcamento é a definicdo dos custos necessarios
para a realizacdo de um projeto de acordo com seu planejamento estabelecido, o que
vem de encontro ao objetivo desta atividade, onde busquei elaborar um plano de
execucao e controle de orcamentos.

Ja devido ao aumento da concorréncia, muitas empresas se sentiram obrigadas
a reduzir sua margem de lucro para se manter no mercado. Com isso, para facilitar
gue seja reduzida, todos 0S recursos necessarios para sua execucao precisam ser
devidamente orcados, porque se superestimados podem atrapalhar o negécio e se
subestimados traréo prejuizos (BAZANELLI, 2003).

Para obter o controle dos orcamentos, criei uma planilha devido ao ndmero
grande de e-mails recebidos. O objetivo desta planilha era gerar uma melhor
visualizacdo do numero de fornecedores necessarios para cada item e, também, para

controle de itens que foram pedidos no setor.
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Segundo Thomaz H., Silva F., Salbego A. (2015), a planilha € definida como
uma folha em forma de tabela, onde podem ser efetuados varios calculos
rapidamente. As planilhas podem ser utilizadas em qualquer atividade que tenha a
necessidade de efetuar calculos financeiros, estatisticos ou cientificos.

No processo decisorio e em calculos rotineiros as planilhas desempenham um
papel fundamental, pois proveem os gestores de informacdes confiaveis e rapidos.
Facilitando, entdo, o controle dos processos e garantindo menor tempo de resultados.

A Imagem 2 ilustra a planilha de acompanhamento de or¢camentos utilizada
durante o estagio.

Imagem 2 - Planilha de acompanhamento
E

A ] C D F G

M2 Pedido | Solicitante Descricio Quantidade Andamento Data pedido Data de encerramento

PSR P e DU S DA Y
PO A mEGO M e @ e bW

Fonte: Prépria autora (2019)

Como pode ser observado, na tabela é feita a insercdo de dados como o
namero do pedido, solicitante, descricdo do pedido, a quantidade e o andamento
(status), onde era descrita a situacao do orcamento e as datas de inicio e fechamento
do processo. Assim, com essa planilha ficou mais facil o acompanhamento dos
pedidos.

Segundo Abul Hiss (2014), o orcamento é a peca de fechamento do seu projeto,
traduzidos em termos econdémicos e financeiros. Trata-se de uma etapa indispensavel
de qualquer empresa. Tem a funcéo de ser um parametro para a analise de viabilidade
e economicidade das propostas.

As disciplinas que se relacionam-se com esta atividade sdo Gestéao de Custos,
Planejamento e Controle de Processo. Em Gestdo de Custos aprendi a controlar
gastos visando lucratividade, mas nesse caso se prioriza a economia e investimento

na educacdo. Ja em Planejamento e Controle de Processo foi muito frisado que é
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preciso suprir a necessidade de materiais para que néo ocorra falta ou desperdicio de

material, 0 que pude perceber na pratica através desta atividade de estagio.

2.1.2 Relacionamento com Fornecedores

Através do estagio realizado, tive acesso a diversos fornecedores de Lavras e
regido. Para isso, entrei em contato com eles atraves de e-mails e, quando n&o obtinha
respostas, fazia ligagfes telefénicas requisitando um feedback. Também usava deste
recurso para tirar davidas em relacéo aos itens do orgcamento, tempo de entrega dos
produtos, disponibilidade no estoque e prazo de validade do orcamento, visto que é
necessario um tempo maior para a aprovacdo das compras.

Assim que finalizo o orcamento, ele € enviado para os solicitantes do pedido
para conferéncia do produto. Em seguida, é encaminhado ao setor financeiro para
assinatura de aprovacdo. Mediante esta aprovacao, procede-se a compra do item.

O quadro 1 ilustra um pedido de compra dos operarios da Universidade. Nesta
figura pode se observar um formulario que é preenchido pelo solicitante da compra,

especificando os itens, firmando o documento com sua assinatura.

Quadro 1 - Formulario de pedidos de compra

LOCAL Logomarca
SETOR ENDERECO
(XX) XXXX-XXXX BAIRRO, CIDADE, ESTADO
E-MAIL CEP
Solicitante: Data:
[/

Local de utilizagdo:

Justificativa (Para que sera utilizado):

Sugestao de Fornecedores:

ITEM DESCRICAO E ESPECIFICACAO DO ITEM QUANTIDADE
(DIMENSOES, COR, TIPO, ETC.)

Assinatura do Solicitante Recebido

[/

Fonte: Prépria autora (2019).
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Este formulario era recebido por uma funciondria que fazia o cadastro do

pedido. Em seguida, o pedido era passado para mim a fim de se realizar o orcamento

do item. A Imagem 3 mostra um e-mail de pedido de orcamento feito por mim.

Imagem 3 - E-mail de orcamento para fornecedor

e <
Ter, 23/04/2019 02:46 & S 9 =
' . il N - -

Bom dia!
Pego gue envie por gentileza um orgamento para o item listado abaixo:

40 tampa para ralo inox 15x15cm, com caixilho

30 tubo de ligagio sanfonada para vaso sanitario

30 Sif&o para pia em copo (AMANCD ou TIGRE])

30 Sif&o para lavatdrio sanfonado (AMANCO ou TIGRE)

&0 loelho 90 graus 3/4 marrom [(ARMANCD ou TIGRE]

&0 loelho 45 graus 3/4 marrom [(ARMANCD ou TIGRE)

30 TE 344 (AMANCD ou TIGRE)

20 Luva 344 marrom com anel (AMANCO ou TIGRE)

20 Luwa esgoto 100mm com anel (ARMANCD ou TIGRE)

20 Luwa esgoto 7Emm com anel (AMANCD ou TIGRE)

30 Luwa esgoto 100mm sem anel (ARMANCD ou TIGRE)

10 Tubo PYC esgoto 75mm, barra com 6m [(AMANCO ou TIGRE)
06 Torneira para lavatorio Docol Pressmatic Compact

10 Sif&o com saida dupla (V) sanfonado (AMANCD ou TIGRE)

Peco gque envie a condigho de pagamento e prazo de validade do orgamento também se
possivel.
Desde ja agradego

Bruna Belchior
Infraestrutura de Campus

Fonte: Prépria autora (2019).

Pode ser visto que o e-mail € uma forma de contato com o fornecedor para

solicitacdo de determinado orcamento, sendo especificado item a item da forma como

o0 solicitante me encaminhou e suas respectivas quantidades.

A Imagem 4 mostra o feedback do fornecedor com o orgamento solicitado.
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Imagem 4 - Feedback do fornecedor
I Orgamento NO 2766370 Pég.: 1

, L Dt. Orgamento: 23/04/19
NAO E UM DOCUMENTO FISCAL. NAO E VALIDO COMO GARANTIA DE MERCADORIA. Emissdo: 23/04/13

Situacdo: Apenas Orgando / Dispensado de conferéncia Usudrio: [ N N Validade: 23/04/19

Filial de Faturamento: 30 |
Endereco: [ cidade: NN ]

Telefone: [  cvey/cer: I 1-scr. cst. I
Cliente: Telefone:
Enderego:
Cidade|
cney/cer Contrib.:;l]  Insc. Estadual: -

Codige Qude UN  Descricic Preco Unit. Entr Enc  Prev. Entregca Sai  Preco Total Carga  Peso Total

40,00 PC  MEBER RALO ROT INOX 15X15 C/CXL 1415 ] 23/04/19 .

30,00 PC  ASTRA TUBO LIGACAD AJUSTAVEL C/BOL CR CLA2 ] 23/04/19 [

30,00 PC AMANCO SIFAQ COPO SANF BCO 38/40/48/50 | 23/04/19 ]

3000 PC  AMANCO SIFAQ UNIV EXT 8CO - 23/04/19 -

5000 UN  AMANCO SOLD JOELHO 90 025MM [ ] 23/04/19 ]

00 UM  AMANCO SOLD JOELHO 45 025MM [ ] 23/04/19 [ ]

0,00 UN AMANCO SOLD TE 025MM - 23/04/19 -

00 UM AMANCO SOLD LUVA CORRER 025MM (] 23/04/19 ]

UN  AMANCO ESG LUVA CORRER 100MM - 23/04/19 ]

2000 UN  AMANCO ESG LUVA CORRER 075MM [ ] 23/04/19 ]

30,00 UM AMANCO ESG LUVA SIMPLES 100MM [ ] 23/04/19 e

10,00 BA  AMANCO ESG-1 TUBO 075MMX BARRA €M ] 23/04/19 [ ]

§00 PC  DOCOL PRESSMATIC COMPACT TORN ME CR | 23/04/19 [ ]

10,00 PC  AMANCO SIFAO DUPLG UNIV EXT BCO | 23/04/19 |

vendedor: [N Mercadorias: ]

Condicdo de Pgto: CARTAQ CRED - 10X Desconto: 0,00

Tipo de Operagdo: Venda de Mercadorias Sub-Total: ]

Frete: 0,00

Total a Pagar: | ]

Forma de Pagamento Documento Valor Vencimento Local Port. Parcelamento
Parcels CIELO 7X A 12X 23050 10 ¥ D
endereco de Encvece: ||

Recebido:
=>SUA COMPRA SO E VALIDA SE IMPRESSA COM SITUACAQ "FATURADO™(CAMPO SUPERIOR ESQUERDO).NUNCA PAGUE SEM LEVAR O PEDIDO

FATURADOQ™ <= SITUACAQ AGUARDANDO FATURAMENTO,AGUARDANDO LIBERACAQ,PENDENTE OU APENAS ORCAMENTO NAO SAO COMPROVANTES
DA SUA COM COMPRA.

Fonte: Prépria autora (2019).

O relacionamento com o fornecedor tem extrema importancia. Caso nao se
tenha uma boa comunicacdo com determinado fornecedor, o mesmo deixa de te
oferecer os produtos dele e vice e versa. O fornecedor tinha, em torno de, 3 dias para
responder o orgamento.

Os contatos que mantive com os fornecedores foram muito produtivos. Uma
caracteristica pessoal minha que me auxiliou nesse relacionamento foi a paciéncia em
ouvi-los. Bowersox, Closs e Cooper (2014) diz que desenvolver bom relacionamento
com empresas fornecedoras € fundamental para desenvolvimento com fornecedores,
no intuito de compatrtilhar informacdes e recursos para alcancar resultados melhores.

Pude perceber que a demora de alguns fornecedores em enviar a cotagao dos

itens do pedido se deve ao fato de que certas empresas tem um giro muito alto de
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clientes. Por isso, alguns produtos vendidos ndo se encontram em estoque e elas
precisam entrar em contato com os fabricantes e solicitar tais itens, o que gera uma
demora excessiva na entrega do orcamento.

Segundo Finger (2002), pela légica da analise de Pareto, normalmente as
empresas gastam 80% dos orcamentos com 20% dos seus fornecedores. ISso
evidencia uma razao para as empresas escolherem melhor seus fornecedores.

Os diferentes tipos de relacionamento com fornecedores existem devido a
diferentes situacdes, sendo que para cada fornecedor tem-se um tipo de investimento,
produzindo resultados diferentes. Muitos fornecedores com 0s quais tive contato
ficavam receosos se investiam ou ndo seu tempo e recursos em fazer os orgamentos,
visto que os precos dos seus produtos ndo eram tdo competitivos e automaticamente
nao tinham retorno sobre essa acéo.

Min et al. (2005) apresenta uma estrutura de ligagdo com fornecedor atraves

de trés pilares:

e Antecedentes — estabelece uma disponibilidade em investir no
relacionamento e ter uma boa comunicacao.

e Colaboracdo - trata-se de distribuir informacdes, resolvendo
problemas e tirando davidas.

e Consequéncias — empresa deve fornecer eficiéncia e eficicia, além
de poder reforcar a relacdo fornecedor/cliente. (MIN et al., 2005, p.
237-256)

E muito comum haver conflitos no relacionamento com os fornecedores.
Conforme explica Vivaldini e Pires (2010), “Imaginar que na relagdo entre
fornecedor/cliente ndo havera divergéncias, é acreditar num mundo de negdcio em
harmonia, o que € uma utopia, pois € sabido que o jogo comercial existira sempre”.

Existe uma relacdo dupla entre os fornecedores e os consumidores, onde um
precisa do outro, onde as necessidades se completam. Segundo Barney e Hesterly
(2014), os fornecedores podem ameacar o desempenho de empresas em um setor
aumentando o preco ou reduzindo a qualidade de seus suprimentos. Assim, se a
empresa néao tiver outras opgdes de fornecedor, isto pode se tornar uma enorme
ameaca.

Assim, pelo que Sager (2015) disse, num processo de compras a parte inicial
corresponde aos fornecedores, pois devemos respeitar 0s prazos de entrega e,
também, a quantidade possivel de ser fornecida. Em muitos casos, os fornecedores

nao possuem produtos suficientes para a demanda da empresa/cliente. A melhor
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maneira de interpretar esses acontecimentos € uma melhor gestdo de estoque do
fornecedor. Muitas empresas optam por fazer contratos de fidelidade e congelamento
de precos para um melhor relacionamento entre empresa/fornecedor, sendo uma
solugéo para ambos.

Toda empresa precisa de fornecedores confiaveis e preparados para fornecer
produtos com qualidade e no tempo certo. Com isso, Hahn, Watts e Kim (1990)
explicam que para serem mais competitivas, é importante que as empresas utilizem
de fornecedores competentes que atuem de acordo com as estratégias estabelecidas,
planejando alcancar os resultados esperados. E, Silva C. P. (1997), completa que,
fornecedores confiaveis representam um importante fator de sucesso, principalmente
para grandes empresas. Para isso, elas precisam estabelecer fornecedores de
empresas capazes de atender as condi¢des e niveis de qualidade de bens e servigos
definidos.

As disciplinas que se relacionam-se com esta atividade sdo Sociologia e
Administracdo de Recursos Humanos. Em Sociologia aprendi me comunicar melhor
com a sociedade em especial as pessoas que estao ao meu redor, no caso do estagio
me comunico muito bem com meu supervisor e colegas de trabalho, assim como com
os fornecedores. E em Administracdo de Recursos Humanos foi muito frisado que
para se relacionar com as pessoas que nos cercam devemos ser assertivos e
objetivos para que nada fuja do controle e para obter confiabilidade entre ambas as

partes.

2.1.3 Acompanhamento das ordens de compra

Durante o estagio pude fazer o acompanhamento das ordens de compra, que
eram enviadas aos fornecedores e a mim por copia de e-mail.

Para a criacdo das ordens de compra € utilizado um software chamado Mapa
de Coleta de Precos - MCP. Nele é gerado um quadro de precos para visualizacédo do
melhor preco, e assim gerar a ordem de compra e envia-la ao fornecedor requisitando
a entrega dos materiais. Isso era feito apenas para compras fisicas, pois compras
através de sites ndo era gerada ordem devido ao fato de as compras serem

automaticas.
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Ao receber a ordem de compra, fazia ligacdes para os fornecedores alertando-
0s sobre o envio. Desta forma, eles poderiam agilizar a entrega do produto, caso seja
imediata, ou para que facam o pedido dos itens e agendamento da data de entrega
ou prestacéo do servigo. Outro objetivo dessas ligacbes era alertar que a nota fiscal
deveria ser entregue junto do produto. A Imagem 5 representa o quadro de

comparacao de precos.

Imagem 5 - Quadro de Cotacédo de Precos

Fonte: Prépria autora (2019).

O MCP é capaz de informar, sem perder tempo e com exatiddo, o melhor preco
gue foi cotado. Assim, segundo Tescarolo e Quintdo (2015), o MCP é capaz de gerar
um quadro comparativo de precos com o calculo automatizado do melhor preco de
referéncia a partir dos outros prec¢os informados pelo usuario.

Frequentemente, todos pensam que cotacdo de precos € apenas um
orcamento. Mas Lima (2017) diz que orcamento sao informacdes sobre o produto a
ser comprado, como custo unitario, quantidade e outros aspectos que pesam na
tomada de decisdo. Aspectos esses que estdo especificados no mapa de cotacéo de
precos, resultando na melhor escolha da compra.

Lima (2017), ainda diz que uma cotacao deve priorizar 0S menores precos e
condi¢cbes de pagamento, mas sempre lembrando da qualidade dos produtos. Com
isso, a cotacdo dos precos reduz despesas e gera economia.

Para garantir uma boa cotagdo de precos, € preciso que nunca se aceite 0
primeiro valor, que cote com no minimo trés fornecedores diferentes e que a empresa
nao se torne dependente de alguns fornecedores. Logo, € visto através da Imagem 6,
uma ordem de compra gerada apés a analise do Mapa de Coleta de Precos.
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Imagem 6 - Ordem de Compra

| |

I ]

| |

— —

— | l
[ ORDEM DE COMPRAS |

DATA: N° ORDEM DE COMPRAS: ID DO PEDIDO:
FORNECEDOR :
CNBJissivos's NUMERO. ...:
RUA.......: CEPsawsl
BAIRRO....: 1015 RIS
CIDADE st
TELEFONE.. : CELULAR...:
BANCO.....: AGENCIA...: CONTA.....:
NATUREZA...veeveneen: [ 1 VERBA......: ]
CLASSIFICAGAO coMPRA: ] SOLICITANTE:
COND. PAGAMENTO. . ...: DATA PEDIDO.._-
PRAZO ENTREGA.......: ERETE cxovomiosnd
Item Codigo  Descrigdo do Produto Unidade Quantidade Unitario Total
1 XXXXX XXXXXX UN X RS$0,00 0.00

CLASSIFICAGAO: MANUT. CONSUMO E CONSERV. DE IMOVEIS

---> FINALIDADE DO PRODUTO

INSTRUGOES PARA ENVIO DA NOTA FISCAL E PRODUTOS

As notas fiscais dever&o ser emitidas conforme as Ordens de Compras e para o CNPJ
indicado nas mesmas (matriz ou filial) e deverdo ser enviadas em formato XML e PDF para o
e-mail do comprador identificado na ordem de compra.Solicitamos atengdo quanto ao envio
das notas fiscais, as mesmas deverdo ser enviadas no ato de sua emissdo, juntamente com
os produtos e/ou servigos contratados, para realizagdo de fechamentos contébeis.Os
produtos e nas notas fiscais poderdo ser entregues no setor de suprimentos/almoxarifado
da Fundagdo, de segunda a sexta-feira, nos horadrios de 7:00 as 10:30 e 13:00 as 16:30
horas.

Vr. Sub. Total: 0,00
Vr. frete: 0,00
Vr. desconto: 0,00

Vr.total: 0,00

Rateio XXX XX XX L ]

Fonte: Prépria autora (2019).
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A organizacéo define estratégias e metas a serem cumpridas durante um certo
periodo de tempo. Para Porter (1986), as atividades de compras devem estar
alinhadas com as diversas estratégicas da organizacdo, como comprar de
fornecedores que mantém ou até melhoram sua posicdo competitiva e identificar a
capacidade dos fornecedores.

Com essas estratégicas alinhadas, € preciso definir fornecedores aptos a
desenvolver um relacionamento capaz de gerar uma grande melhoria para a empresa.
Bowersox, Closs e Cooper (2014) alertam que compras bem-sucedidas dependem de
localizar ou desenvolver fornecedores, analisar suas capacidades e selecionar e
trabalhar com eles para conseguir a melhoria continua.

As disciplinas que se relacionam-se com esta atividade sdo Gestdo de
Pequenas Empresas, Fundamentos da Economia e Gestdo de Investimentos. Em
Gestdo de Pequenas Empresas foi muito frisado que para gerir uma empresa é
preciso um bom relacionamento com todos que nos cercam para melhor economia
dos precos dos produtos objetivando menor custo necessario. Na disciplina de
Fundamentos da Economia aprendi a priorizar o menor custo, proporcionando maior
disponibilidade para outros investimentos necessarios. E em Gestéo de Investimentos

pude relacionar devido as compras que sdo um tipo de investimento para a empresa.

2.2 Apresentacao das atividades desenvolvidas pelo aluno Bruno Cézar
Zacaroni Guedes

Por meio da disciplina de Estagio Supervisionado |, do curso de Engenharia de
Producdo do Centro Universitario de Lavras (UNILAVRAS), foi possivel, trazer ao
enfoque académico o processo de manutencdo de locomotivas da empresa na qual
trabalho. Assim, pude analisar os beneficios da implementacdo do método TPS
(Toyota Production System) neste processo, partindo do diagndstico de como era
realizado a manutencdo e como é atualmente, levando-se em conta fatores como,
produtividade, layout, seguranca, bem-estar do colaborador e reducao de custos.

A vivéncia relacionada ao caso implementacdo do TPS em oficina de

locomotivas, como mostra na Imagem 7.


http://www.unilavras.edu.br/

. 26
UNILAVRAS

Centro Universitario de Lavras UNILAVRAS

www.unilavras.edu.br

Imagem 7 - Empresa onde ocorreu o estagio

Fonte: Préprio autor (2019).

2.2.1. TPS e apresentacéo

Na histéria do TPS, o idealizador Sakichi Toyoda, em 1867 no Japéo, vivia em
um povoado onde as mulheres trabalhavam em teares. Quando crianca ficava
observando sua mae trabalhar em um tear para fabricacdo de tecidos, porém na
fabricacdo, se um fio arrebentar no processo de producdo todo o trabalho estara
perdido e sera necessario realizar todo o trabalho novamente. Vendo sua mae
permanecer horas e horas trabalhando e tendo retrabalho, Sakichi Toyota utilizando
seus conhecimentos de carpintaria desenvolveu um tear automatico a vapor que
conseguia identificar um fio arrebentado e parar a fabricacdo automaticamente,
eliminando todo o retrabalho (TOYOTA, 2019).

A partir disto ele desenvolveu o Sistema Toyota de Producéo, o qual possui

dois pilares de sustentacado: Just in Time e Autonomacéo ou Jidoka.

“O Just in Time (JIT) é uma abordagem disciplinada, que visa aprimorar a
produtividade global e eliminar os desperdicios. Ele possibilita a produgéo
eficaz em termos de custo, assim como o fornecimento apenas da quantidade
correta, no momento e local corretos, utilizando o minimo de instalagées,
equipamentos, materiais e recursos humanos. ” (COELHO; VIEIRA, 2017, p.
3102)
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Segundo Guinato (1995), o pilar da autonomacdo ou Jidoka consiste em
conceder ao operador ou ao equipamento a autonomia de parar sempre que for
identificado qualquer irregularidade no processamento.

Para que o sistema fosse implantado, na reunido matinal DSS (Discusséo de
salde e seguranca), que é realizada todos os dias, foi apresentada a ferramenta TPS
para os colaboradores, com intuito de que estes pudessem ter conhecimento do que
estariamos propondo para melhoraria os processos. Esta reunido foi realizada em um
ambiente adequado, chamado de &rea segura, onde todos os colaboradores podem
permanecer sem EPI (Equipamento de Protegéo Individual), conforme pode ser visto

na Imagem 8.

Imagem 8 - Apresentacdo do TPS aos colaboradores
T g—

Fonte: Préprio autor (2019).

Segundo Pergher, Rodrigues e Lacerda (2011), o TPS é um dos temas
contemporaneos da Engenharia de Producdo disseminada no contexto industrial, no
qgual tem o objetivo de melhorar os processos, por meio da eliminacao das perdas. Em
outras palavras o método TPS, consiste na ideia de melhoria continua, dentro dele
foram desenvolvidas inUmeras ferramentas ao longo do tempo para possibilitar a

realizagdo do mesmo.
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Dentro do rol de ferramentas existentes atualmente para aplicagdo do método
TPS, escolhi analisar neste trabalho trés das quais os resultados atingidos se
mostraram mais perceptiveis no cotidiano da manutencdo de locomotivas, quais
sejam as ferramentas, 5S, ELM (Estoque de linha da manutencao) e Kaizen.

Ao longo deste trabalho utilizei o conceito de producao enxuta, que se pode

definir como sendo uma

“[...] forma de otimizar a producéo através de vérios fatores que, quando
alinhados, acabam por possibilitar um melhor desempenho do sistema
produtivo como um todo. Entre estes fatores estdo itens como reducédo dos
tempos de fabricacdo e dos estoques, flexibilizacdo, trabalhadores
multifuncionais, diminui¢éo das perdas e producéo puxada pela demanda e a
busca constante para eliminar qualquer perda que néo gere valor agregado
aos produtos. “ (CIRINO et al., 2013, p.11)

Com isso podemos dizer que este modelo nos ajudaria muito em relacao a
reducado de custos e melhoria no processo, pois uma vez que se utiliza a manutencgéo

enxuta, estamos falando em utilizar o essencial para produzir mais.

2.2.2 Treinamento TPS na empresa

A principio obtivemos um pouco de resisténcia por parte dos colaboradores,
pois estdvamos propondo uma nova maneira de trabalhar, ou seja, uma quebra de
paradigmas, uma vez que eles ja possuiam determinados padrées com 0s quais
estavam acostumados a trabalhar e um novo processo estava para chegar. Sabendo
disto, para que fosse realizado esta implementacdo, ndo poderiamos simplesmente
apresentar o programa e esperar mudancas imediatas, era preciso primeiramente
escolher qual a area, atividade e ferramentas que iriamos utilizar para implementacao
do TPS e, posteriormente, realizar treinamentos com os colaboradores.

Todos os colaboradores foram mapeados para os treinamentos e divididos em
turmas, pois ndo poderiamos realizar estes colocando todos em uma sala. Caso
contrario, teriamos um impacto negativo na producéo, de forma que foram divididas

as turmas, conforme ilustra a Imagem 9.
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Imagem 9 - rinmento dos colaboradores

=

Fonte: Préprio autor (2019).

ApOs exposicdo e treinamento dos colaboradores, foi iniciada a pratica das
ferramentas na area de atuacdo. Comecamos primeiramente com a implantacédo da

primeira ferramenta selecionada, que foi a ferramenta 5S’s.

2.2.2.1 Ferramenta 5S’s

A ferramenta 5S’s, significa 5 Sensos. Senso € o ato de raciocinar, de apreciar
e julgar. Ter senso é ter um entendimento, ter prudéncia e/ou discernimento
(FERREIRA, 1999).

“Na literatura, se entende que o Programa 5S tem como
objetivo bésico a melhoria do ambiente de trabalho nos sentidos fisico
(organizacéo geral do espaco fisico) e mental (mudanca da maneira de
pensar das pessoas na direcdo de um melhor comportamento).”
(SILVA C. E., 2001, p. 2)

O termo 5S é descrito por cinco palavras japonesas, todas iniciadas com a letra
S, ou seja, Seiri, Seiton, Seisou, Seiketsu, Shitsuke.

O Programa 5S ao serem praticados, sao capazes de modificar o seu humor, o
seu ambiente de trabalho, a maneira de conduzir suas atividades rotineiras e as suas
atitudes (LAPA, 1998,p.2).

E possivel analisar os significados dos termos a partir do quadro apresentado
na Imagem 10.
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Imagem 10 - Significado dos §’s
JAPONES INGLES PORTUGUES

Utilizagdo
Arrumacao
Organizagio
Selegao
Ordenagao
25 Seiton Systematyzing Senso de Sistematizacio
Classificagao
Limpeza

Zelo

Asseio
Higiene

Salde
Integridade
Autodisciplina
5°s Shitsuke Self-disciplining| Senso de Educagao
Compromisso

13 Seiri Sorting Senso de

3°s Seisou Sweeping Senso de

4° 35 Seiketsu Sanitizing Senso de

Fonte: Lapa (1998).

O treinamento para os colaboradores, além de mostrar a ferramenta a ser
executada na prética, também trabalha a visdo critica da mesma, a fim de que seja
possivel verificar em seu ambiente de trabalho, atitudes, ferramentas, procedimentos
que estavam sendo realizados e que poderiam ser melhorados de forma mais
produtiva. Este treinamento durou um periodo de duas horas.

Comecaremos pelo primeiro S, o Seiri, que é caracterizado por ter a capacidade
de identificar equipamentos, ferragens, materiais, informes e dados que sejam
necessarios e desnecessarios, devendo-se descartar o desnecessario, e realocar o
necessario (ECKERT, 2015).

A partir desta ideia, realizamos o levantamento dos materiais, ferramentas que
nao eram utilizados e que ficavam guardados, ocupando espaco quando na maioria
das vezes nunca mais seriam utilizados. Realizamos o descarte dos mesmos,

deixando apenas 0 que era necessario, o que esta representado na Imagem 11.
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Imagem 11 - Aplicagao do primeiro “S”

B e T

/
/,
5
/

Fonte: Préprio autor (2019).

No segundo Senso, enfatizando o funcional, Seiton tem a finalidade de dar fim
a procura de objetos e, depois que a arrumacao for feita, garante-se a qualidade e a
seguranca do local (ECKERT, 2015).

ApOs realizar o descarte de materiais e ferramentas que nao seriam mais
utilizadas, procedemos com a organizagdo dos materiais e ferramentas que realmente
eram necessarios para determinada atividade. Realizamos demarcagdes, destinando

cada objeto ao seu local correto de alocacgéo, conforme ilustra a Imagem 12.
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Fonte: Préprio autor (2019).

O terceiro Senso, o Seisou, ou senso de limpeza nao se limita apenas em retirar
sujeira, mas € indispensavel que cada pessoa, apoOs utilizar o material ou
equipamento, devolva-o nas mesmas condi¢cdes (SCHNEIDER, 2015).

Reforgamos continuamente nas reunides de DSS, o conceito do Senso 3, pois
€ muito importante que cada colaborador, apés utilizar uma determinada ferramenta,
limpe-a antes de guarda-la em seu local adequado, para que esta esteja sempre em
condicdes de uso e outro colaborador possa utilizad-la de maneira adequada. Isto
significa que todos os colaboradores devem ter senso de zelo. Esta acdo pode ser

verificada na Imagem 13.
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Imagem 13 - Aplicagao do terceiro “S”

Fonte: Préprio autor (2019)

O quarto Senso, Seiketsu, é o resultado de concentracdo constante em
organizacdo, arrumacdo e limpeza, ou seja, 0 asseio, para isso é preciso manter
rotinas definidas mantendo os sensos anteriores (SCHNEIDER, 2015).

Neste caso, para uma boa realizacdo do trabalho, 0 ambiente deve estar em
perfeitas condi¢cdes de higiene, asseio e bem-estar, com medidas de protecéo a saude
e seguranca. Desta forma, realizamos sempre rotas na area de manutencao
juntamente com os colaboradores da area da saude e seguranca, com o intuito de
inspecionar se 0s sensos anteriores estdo sendo realizados de forma correta, para
gue o senso 4 possa ser concretizado.

Por ultimo, mas ndo menos importante, temos o0 quinto Senso, Shitsuke,

chamado também de senso de disciplina.

“No paradigma do Programa 5S’s o conceito de disciplina e a necessaria
autodisciplina constituem o conjunto das regras previstas nos conceitos
anteriores e que os participantes da empreitada, neste caso a Entidade que
adotou tal filosofia, sempre se esforcem no intuito de manter a boa ordem
com o pretexto de dar continuidade aos resultados positivos que tal politica
interna proporciona. ” (BELTRAME et al., 2009, p.9)

Em nosso caso, este Ultimo senso é o mais complicado de ser executado, pois

este depende inteiramente da pessoa que esta praticando a ferramenta do 5S. Se a
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pessoa ndo estiver totalmente engajada no processo da ferramenta, ndo fard sentido
0S 0Outros sensos, ou seja, 0 5° senso € 0 mais importante. E para que nao deixemos
0 processo se perder, também realizamos rotas diarias e rodas de conversa para que
este conceito figue sempre a conhecimento de todos. Nao se pode deixar esta
metodologia cair em esquecimento.

Com a apresentacdo desta ferramenta podemos relaciona-la com algumas
matérias que vimos no curso de Engenharia de Producdo, quais sejam, PCP
(Planejamento e controle da producado) e a matéria Gestdo da Qualidade. Ambas as
disciplinas nos deram uma visdo mais critica da ferramenta bem como nos

apresentaram 0s passos que devemos cumprir para aplica-la de maneira assertiva.

2.2.2.2 Ferramenta ELM

Dentro do que diz respeito ao pilar Just in Time, tem-se 0 Kanban, que trata da
ideia de disponibilidade de materiais para producdo de modo a evitar a perda tempo
na procura pelo material necessario. Diante disso ao implantarmos o TPS na empresa,
aplicamos esta ideia através do que denominamos ELM (Estoque de Linha da
Manutencao).

“O kanban, em japonés significa “cartao”. Este nome surgiu em razéo do
sistema de controle visual dos estoques de materiais, pois frequentemente
sao utilizados cartdes para representar 0s contentores cheios ou vazios,
estes cartdes sao retirados ou colocados em um quadro a medida que o
material é utilizado ou reposto, processo que sera detalhado mais adiante. ”
(AGUIAR; PEINADO, 2007, p.137)

No processo de manutencao de locomotivas sdo utilizados pequenos matérias
rotineiramente, ou seja, materiais que possuem um alto giro de utilizagdo, como por
exemplo, parafusos, porcas, arruelas, cola, cupilhas, entre outros. Estes materiais sdo
de pequenas dimensdes e eventualmente eram extraviados uma vez que ficavam em
posse de cada colaborador. Desta maneira quando o material era totalmente utilizado,
0 colaborador saia do seu posto de trabalho para realizar o procedimento de
solicitacdo do material que necessitava impactava diretamente na manutencéo, pois
neste momento o colaborador n&o estava produzindo, ou seja, estava realizando uma

atividade que néo agregaria valor e que poderia ser otimizada.
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Foi realizado o levantamento destes materiais utilizados e criado o ELM, sendo
este uma prateleira contendo varias caixinhas, onde sdo colocados 0s materiais
levantados anteriormente pelos colaboradores. Nesse sentido, o “Just-in-Time em um
fluxo produtivo significa que as partes corretas necessarias a montagem alcangcam a
linha no momento em que sdo necessarias e somente na quantidade necessaria. ”
(SCHIMIDT et al., 2015, p. 53)

Visando a uma maior produtividade, aplicamos em seguida o método kanban,
que é simplesmente um controle da producéo. Este método garante a quantidade de
pecas suficientes disponiveis, para a obtencéo do produto/servico em um determinado
tempo. Com isso, a linha de producéo fabricara o necessario, diminuindo os custos e
desperdicios (SILVA; ANASTACIO, 2019).

Guedes (2010) relatou ter utilizado o método cartdo Kanban de requisicao
interna, que serve para transportar, retirar e movimentar materiais, autorizando o fluxo
de itens entre o centro de trabalho produtor e o centro consumidor de itens.

Partindo destas definicbes, depois de realizado todo o levantamento de
materiais necessarios e a montagem das prateleiras, comecamos a fase de
organizacdo das caixas. Em nossa implementacdo, para cada tipo material foi
instalado duas caixinhas, uma contendo uma fita verde e a outra uma fita vermelha.
Foi criada uma regra na qual toda vez que seja necessario retirar o material, deve-se
retirar da caixa verde até que se esgotem, momento a partir do qual o colaborador
pode retirar o material da caixa vermelha.

Desta forma, a caixa verde devera sempre ser usada primeiro, deixando a caixa
vermelha como estoque de seguranca, para que nado haja falta de material na
manutengdo. A partir do momento em que o material da caixa verde acaba, o
colaborador da area retira a etiqueta que contém as informacfes do material que esta
armazenado e a coloca na caixa selecionada para sinalizacao de reposicao. Realizado
este procedimento o colaborador do armazém retira estas etiquetas e faz todo o
reabastecimento da caixa verde, ndo deixando que 0 processo pare.

Poderemos visualizar o ELM da oficina de locomotivas na Imagem 14.
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Imagem 14 - ELM da oficina de locomotivas

Fonte: Préprio autor (2019).

A ferramenta ELM est& diretamente ligada a metodologia Kanban, percebemos
entdo que para uma correta implantacdo desta na empresa necessitariamos do seu
conceito e de seu passo a passo. Neste sentido, foi muito Util o conteddo estudado
nas disciplinas de Controle estatistico da qualidade, Projeto e operacdes de sistemas
de producao e gestdo da qualidade 1 e 2, uma vez que introduziram a ferramenta e
seus conceitos, além de expor o funcionamento e aplicacdo da mesma, conteudos

estes que foram a base para a implementacao na oficina.

2.2.2.3 Ferramenta Kaizen

A terceira ferramenta analisada trata-se do Kaizen e estéa ligada diretamente
com a metodologia TPS, pois € uma ferramenta de melhoria continua. Tem como
objetivo criar ferramentas, métodos, procedimentos, para melhorar a qualidade de
realizagdo das atividades, visando melhoramento ergonémico, aumento de

produtividade e redugéo de custos.
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“O Kaizen nasce de um estudo sobre a forma como os trabalhadores realizam
0s seus trabalhos e tornou-se numa metodologia bastante conhecida nos
Estados Unidos. Masaaki Imai, em 1986 introduzido pela primeira vez a
metodologia Kaizen na empresa japonesa Toyota, para melhorar a eficiéncia,
a produtividade e a competitividade. ” (DUARTE, 2013, p.7)

Fonseca (2016) traduz, Kaizen como Kai = melhoria / Zen = continua, onde néo
significa somente fazer melhor as coisas, mas procurar também conquistar resultados
especificos como eliminacdo de desperdicio, de tempo, dinheiro, material e esforco.
Ele também diz que devemos sempre levar em consideracéo a qualidade de produtos,
servicos, relacionamentos, conduta pessoal e desenvolvimento de empregados,
sempre buscando alternativas para reducdo de custos, transformando sempre o
atendimento ao cliente em um processo natural e interminavel.

Segundo Oliani, Paschoalino e Oliveira (2016), Kaizen significa o
melhoramento continuo, envolvendo todos da organizacéo desde chéo de fabrica até
a presidéncia. [...] A filosofia do Kaizen afirma que o nosso modo de vida merece ser
melhorado constantemente.

De acordo com as definicbes acima citadas, em nosso processo de
manutengdo de locomotivas sempre realizamos Kaizen’s para melhoramento das

atividades. A Imagem 15 ilustra um formulario de kaizen realizado em nossa oficina.

Imagem 15 - Modelo de Kaizen

ANTES: Ndo existia dispositivo para aferi¢do do curso dos cilindro DEPOIS: Foi confeccionado um gabarito para aferi¢do do cilindro,
de frio, a medigdo era feita de forma arcaica ( usava-se por assim ndo expde o colaborador a risco de pensamento de membros
referencia os dedos das méos), esse método expunha o e padroniza o tamanho ideal.
funciondrio a risco de pensamento de membros, além de
comprometer a qualidade do trabalho.

Custo da Implementagdo: RS 0,00 Replicivel para outras localidades? [x]SIM [ ] NAO
MATRIZ DE MENSURAGAO DE S&S: RESULTADOS ALCANCADOS: RESULTADO ANTES  DEPOIS GANHO
MATRZOE FREQUENCIA * Padronizagio das medidas Risco 2 6 75% |
Lo | 0 O | : {| + Redugdo de risco de pr
o = prensamento } ]
PESOS newora ocamonse | povaver |rneacesre Ergonomia 0 0 0
E I el |
RG] - X Distancia (m) 0 0 0
16 | ommea 32 48 I
8 omve | B 40 Tempo (min) 0 ] o
P SO T ] P 52 Outros 0 0 0
2 e 73 6 ) a6 | 26
Padronizagdo:
MOD-001587-Template
Kaizen;Ver.{versdo};Publicacdo:2018-09-14

Fonte: Luiz Antdnio (2019).
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Esta ferramenta foi criada com o intuito de aferir o curso do cilindro de freio da
locomotiva, que tem a funcdo de freiar a locomotiva. Se sua afericdo ndo for feita
corretamente, correra o risco de o ativo ser liberado para circulagdo com o freio
desregulado, hipotese tida como uma falha grave.

Antes da criacéo do dispositivo, a medi¢cdo do curso do cilindro de freio era
realizada sem padréo. Tinham como referéncia os dedos das méos, gerando risco de
prensar os membros. Logo apos, foi confeccionado um gabarito para afericdo do
cilindro, pois desta forma nao expde o colaborador ao risco de perda de membros, ao
mesmo tempo em que se padroniza o tamanho ideal do curso do cilindro.

Diante disto, € perceptivel que o Kaizen além de possibilitar melhoria no
processo ele também consegue padroniza-lo. Segundo Silveira e Coutinho (2008), o
conceito de padronizacgao é utilizado para manter estabilidade no processo, garantindo
que as atividades sejam realizadas sempre em uma determinada sequéncia e da
mesma forma, num determinado intervalo de tempo e com menor nivel de
desperdicios, conseguindo elevada qualidade e alta produtividade.

Pode-se verificar outro exemplo de Kaizen na Imagem 16.

Imagem 16 - Modelo de Kaizen

DEPOIS: Colaboradoresfizeram embornaisparamelhorar o
transporte das ferramentase evitar que elas caiam e se danifiquem.

ANTES: Colaborador levavaasferramentasbasicaspara
atendimento nas mdos, dificultando o transporte dasmesmas.

34 ORCRR o
OF\('_\‘?‘R MR MR

[N\

Custo da Implementagdo: RS 0,00 Replicivel para outras localidades? [ ]SIM [ ] NAO
MATRIZ DE MENSURACAO DE S&S: RESULTADOS ALCANCADOS RESULTADO ANTES DEPOIS GANHO I
.ai- T *  Melhoria no transporte de ferramentas Risco o o o
L nos atendimentos no trecho ou na direta. |
k Ergonomia o ] o
— }
- Disténcia (m) o (] o
Cerea }
e Tempo (min) o [} o
me— Outros o (] o
eve

Padronizagdo:

Fonte: Jodo Carlos Géma (2019).
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No caso acima o colaborador ao sair para atendimento de locomotivas no
trecho, onde ndo ha os mesmos recursos da oficina, deve levar consigo as
ferramentas minimas para realizacdo da manutencédo no ativo. Antes da aplicacéo do
método TPS o colaborador levava as ferramentas soltas na méo, correndo o risco de
perder as ferramentas ou até mesmo sofrer algum ferimento, uma vez que algumas
ferramentas sdo pontiagudas. Posteriormente foi realizado um Kaizen, que resultou
na aquisicdo de embornal para que este colaborador consiga transportar as
ferramentas que utilizara para a manutencgdo, eliminando o risco de perda de
ferramentas bem como o risco de acidentes. Este exemplo refor¢a que o Kaizen, além
de melhorar a produtividade, a organizacao das coisas, a padronizacao, ele também
auxilia na seguranca pessoal e operacional do colaborador.

Segundo Ortiz (2010), a metodologia Kaizen, além de melhorar o ambiente de
trabalho em relagédo a produtividade e seguranca, ele também auxilia na convivéncia
entre as pessoas, ou seja, as pessoas ficam engajadas no processo e come¢am a
conversar sobre algum problema para a busca de uma solucdo, com isso além de
estarem resolvendo problemas, elas estéo trabalhando em equipe e interagindo com
pessoas de personalidades diferentes.

Como ja foi dito que a ferramenta Kaizen, € uma ferramenta que esta voltada
diretamente para a qualidade de processos, produtos, reducéo de custo, entre outros,
ou seja, € uma ferramenta de qualidade. A partir do conteddo das disciplinas de
Gestdo da Qualidade 1 e 2 fomos introduzidos as ferramentas de qualidades e seus
respectivos processo, de modo que foram disciplinas fundamentais para que
pudéssemos desenvolver a metodologia e aplicacdo da ferramenta Kaizen em nossa

oficina.

2.3 Apresentacao das atividades desenvolvidas pela aluna Larissa Tar6co
Rodrigues

Minha vivéncia foi realizada em uma empresa terceirizada que atua dentro da
fabrica de cimento no Sul de Minas. Tem 0 objetivo estratégico de ressaltar as
atividades operacionais das empresas. A Imagem 17 representa a fachada da

empresa.
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Imagem 17- Local do estagio

Fonte: Prépria autora (2019).

2.3.1 Lancamento de Horimetro

O planejamento e controle da manutencdo programa e controla as
manutenc¢des previstas e pendentes nos equipamentos, que € realizada pela figura do
planejador de manutencéo (VIANA, 2002). Dessa forma, o lancamento de horimetro
€ a primeira atividade que realizei no estagio, pois, ela ajuda no planejamento e
controle da manutencéo e integra a gestao de operacao que segundo Rentes (2008,
p.37) “corresponde ao conjunto das ag¢des de planejamento, gerenciamento e controle

das atividades operacionais necessarias a obtencéo de produtos e servi¢os oferecidos

ao mercado consumidor”.
A atividade foi feita diariamente através de check list preenchidos pelos

motoristas e operadores como mostra a Imagem 18, que eram recolhidos por mim,

assim que chegava na empresa.
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Imagem 18 - Check List

Fonte: Prépria autora (2019).

Logo apos, ligava o notebook e entrava no sistema pois, o langcamento é feito
em um ERP (Enterprise Resource Planning), que é um software integrado de gestao
empresarial. Sua funcao principal descrita por Lima (2010) é auxiliar os processos
operacionais integrando informacdes de diversas areas em bancos de dados, gerando
nameros, graficos e relatérios que apoiam as tomadas de decisdes. Ao entrar no
sistema comecava o lancamento preenchendo o nimero do equipamento (indicador),
data, horério da coleta e o horimetro final do equipamento apds a realizacdo dos trés
turnos como mostra a Imagem 19. Esse procedimento era feito para todos
equipamentos que a empresa possui que sdo: 3 empilhadeiras de 2,5 toneladas, 4
empilhadeiras de 7 toneladas, 6 pas carregadeira, 6 caminhdes, 1 vagao e 1 trator

varredeira.
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Imagem 19 - Programa software

(%] TOTVS Série T Servigos (RM) 03.9.0514 - RM Officina 12.1.22 (1) | Alias: CorporeRM | 1-Suprema Servicos Industriais Novo Modelo do BackOffice - [[412213] Lan] -
(2 Sistema  Cadastros  Operagbes  Mao-de-Obra Relstérios  Opgées Utilitarios Janels  Ajuda _lalx - ax

e oHELSE  FBE el

[412213] Langamento(s) simultdneo(s) de indicador(es) de uso para vérios objetos de manutengdo

IdentificagSo ]

[™ Fivar 1% |dentificador [ Fisar Data da Coleta

< ¢ 5 5> [1fldentiicador g

b

Dados do Dbjsto de Manutengo

Tipa de Objeto Madela SubMadeln

Dados do Ulima Coleta
Data da lima Coleta:
Dias:

o e e e e e |

Larissa.Rodrigues 16/05/2019

Fonte: Prépria autora (2019).

Dessa forma, ao terminar a atividade o controlador de manutencao conseguia
gerar um cronograma de manutencao preventiva como mostra a Imagem 20, para
assim, planejar as paradas do equipamento e realizar a manutencao preventiva. Para
fazer a manutencao ele precisa abrir uma ordem de servi¢o pelo software. Segundo
Alencar (2012), as ordens de servigo sdo uma exigéncia da NR-01 de 2011 e tem
como importancia registrar o tempo de servico. Ela representa um documento de
consulta para o funcionario, através da descricdo dos detalhes sobre o que foi feito e
0 que é preciso para executar o servico. De acordo com a Imagem 20, as linhas em
vermelho sdo manutencéo preventiva em atraso e em amarelo estd na tolerancia,

guase vencendo.
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Imagem 20 - Planilha de controle de manutencéo preventiva
N o P (o}

B € D E F G H I M S u
Incremento | Cadige g Horimetre | Horimetre | Data Inicio | N® Grdfm Ddlia Herimetro Atual | Herimetro | Data Coleta 'H_mimelm H'ur_imelm Ac. Horas a Status

9 |Planc Her ~ | Plant ~ ~ | Realizad ~ [ Acumulai - [ doPlani ~ | deServig ~ | Térmir - |  Acumulade -~ |  Atual ~ Atual ~ | ProximaMant ~ | Proxima Manut. ~ | vencer + -
813 500 513 38032 14.257 14.257 19/01/2019 082434 19/01/2019 14.721 14.721 11/04/2019 14757 14,757 36 No Prazo
814 1.000 515 38032 14.227 14.227 11/01/2019 082055 11/01/2019 14.721 14.721 11/04/2019 15.227 15.227 508 No Prazo
815 2.000 801 38032 13.096 13.096 08/06/2018 075068 08/06/2018 14721 14721 11/04/2019 15.096 15.096 375 Mo Prazo
816 500 513 38036 19.913 19.913 25/02/201% 081709 25/02/2019 20.043 20.043 17/04/2019 20413 20413 370 Mo Prazo
817 1.000 515 38036 20019 20019 04042019 081710 |04/04/2019 20,043 20,043 17/04/2019 21.019 21.019 976 No Prazo
818 2.000 am 38036 18.535 18.535 26/01/2018 069988 07/02/2018 20.043 20.043 17/04/2019 20.535 20.535 492 No Prazo
017112018 017112018 .34 .34 17/04/2019 .33 .33 -58 Atrasada
09/05/2018 09/05/2018 .34 .34 17/04/2019 -18 Atrasada
821 2.000 am 38037 20912 20912 05/03/2018 071581 09/05/2018 22,390 22.3%0 17/04/2019 22912 22912 522 No Prazo
822 500 513 38045 14124 14124 09/04/2019 087315 10/04/2019 14148 14,148 15/04/2019 14,624 14,624 476 Mo Prazo
823 1.000 515 38045 13.596 13.596 07/11/2018 081251 18/11/2018 14148 14,148 15/04/2019 14.5%6 14.596 443 Mo Prazo
824 2.000 am 38045 13.628 13.628 23112018 081466 231172018 14,148 14148 15/04/2019 15.628 15.628 1.480 No Prazo
825 500 513 38046 13.747 13.747 28/01/2019 083547 28/01/2019 14151 14151 17/04/2019 14.247 14.247 96 No Prazo
826 1.000 515 38046 14.083 14,083 04/04/2019 083021 04/04/2019 14151 14151 17/04/2019 15.083 15.083 932 Mo Prazo
827 2.000 801 38046 12,550 12.550 18/12/2017 068478 211272017 14151 14151 17/04/2019 14,550 14.550 399 Mo Prazo
828 500 513 38048 16.600 16.600 13/03/2019 084620  [13/03/2019 16.709 16,709 17/04/2019 17.100 17.100 391 No Prazo
829 1.000 515 38048 16.600 16.600 13/03/2019 084621 13/03/2019 16.709 16.709 17/04/2019 17.600 17.600 891 No Prazo
830 2.000 am 38048 16.535 16.535 20/02/2019 084622 20/02/2019 16.709 16.709 17/04/2019 18.535 18.535 1.826 No Prazo

831 10 340 50072 28.896 28.896 05/04/2019 086343 08/04/2019 28.950 28.950 17/04/2019 28.506 28.906 -4 Na Talerdncia

832 50 N 50072 28.898 28.898 08/04/2019 086552 08/04/2019 28.950 28.950 17/04/2019 28.948 28.948 -2 Na Talerdncia

Fonte: Prépria autora (2019).

Alguns problemas enfrentados nessa atividade foram: falta de informagao ou
auséncia do check list e caligrafia que ndo dar para entender. Esses fatores séo
tratados todos os dias no diadlogo diario de seguranca feito pela manha. De acordo
com Carvalho (2016), DDS - didlogo diario de seguranca, € uma reunido de curta
duracdo realizada pelos lideres que enfoca sempre questdes relacionadas com as
areas de higiene, seguranca, meio ambiente e qualidade, onde todos expbem suas
davidas.

Ao realizar essa atividade, coloquei em préatica a disciplina de Gestdo da
Manutencdo, onde aprendi sobre a importancia da manutencdo preventiva.
Equipamento parado é perda na producdo, além varios gastos para conserta-lo.
Dessa forma, seguir o cronograma de manutencgao preventiva € essencial para evitar
quebras e aumentar a vida Gtil do equipamento. Outra matéria que também coloquei
em pratica foi a Gestdo de Tecnologia da Informacdo, onde compreendi sobre a
utilizacao de um software ERP, que integra varias areas para assim, ficar mais rapida

a tomada de decisao.

2.3.2 Preenchimento da planilha de Indicadores de Maquinas

Visando uma melhor gestdo da manutengdo, € importante a utilizacdo de
planilhas que indiguem a produtividade do equipamento. Dessa forma, em
organizacdes com certo nivel de maturidade, o controle dos processos requer

medi¢c6es em multiplas escalas e frequéncia. Essas medi¢des possibilitam verificar se
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os resultados estdo em conformidade com critérios de qualidade previamente
definidos. Indicadores de desempenho devem ser utilizados para quantificar o
desempenho do que esta sendo realizado, podendo fornecer uma melhor viséo local
dos processos, permitindo comparacdo com as metas da organizacao (BOYD; COX,
1997).

A planilha era preenchida diariamente por mim apdés os lancamentos de
horimetro. Nela contém campos de horas trabalhadas, horas de manutencao
corretiva, horas de manutencgéo preventiva e horas de substituicdo. Assim, depois de
uma conversa com o controlador de manutencdo para saber se ocorreu alguma
parada de equipamento no dia anterior, e caso sim, se teve algum equipamento que
0 substituiu, comecava a fazer o preenchimento da planilha. Para o preenchimento da
planilha utilizava o check list feito pelos motoristas e operadores. Ela tem como
objetivo verificar a porcentagem do atendimento do equipamento em um determinado
periodo de tempo desejado, ou seja, se esta tendo muita parada de equipamento seja
para manutencao corretiva ou preventiva.

De acordo com a norma NBR 5462 (ABNT, 1994), “a manutencgéo é definida
como a combinacado de ac¢les técnicas e administrativas, incluindo as de superviséo,
destinadas a manter ou recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar
uma funcao requerida”.

Temos trés tipos principais de manutencgéo, que sdo: manutencao preventiva,
manutencgao preditiva e manutencgéo corretiva. Nesta atividade podemos observar a
guantidade de manutencéo corretiva e preventiva feita em cada equipamento e o
tempo que foi gasto de cada uma.

A manutengéo corretiva, de acordo com Slack, Chambers e Johnston (2002,
p.625), “significa deixar as instalagbes continuarem a operar até que quebrem. O
trabalho de manutencdo é realizado somente ap0s a quebra do equipamento ter
ocorrido[...]”. J&, a manutencdo preventiva, segundo Xenos (2004) € a principal
atividade de manutencgéo, e deve ser feita constantemente de forma periodica.

A Imagem 21 ilustra a planilha utilizada pela empresa para realizar este

controle.
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Imagem 21 - Planilha de Indicadores de Maquinas

i B C D E F G H | J [+] P aQ R 5 T u

2 _ INDICADORES MAQUINAS de 2

. GESTAO DE INDICADORES DA CONTRATADA [ . ‘.‘H’

3

4 CONTROLE HORAS PARADAS

nop.| DaTA ia | mEs | ano EQUIPAMENTO MODELD TAG AREA CONTRATO HORIMETRO | Manut. Manut. | Operagio | Operagho | Substituigho | HS.DISP.
EQUIPAMENTO Preventiva | Corretiva equip. PARA

5 OPERACA
127 [ 122 02/mai qu mai 2019 PA CARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 Movimentagdo interna 83 0.0 0o oo 1] 0.0 115
128 123 | o3/mai sex mai | 2019 PA CARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 Movimentago interna 73 0.0 0,0 0.0 0.0 0.0 11,5
129/ 124 | o4/mai séb | mai | 2019 | PACARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 Movimentachio interna 9.8] 0.0 0.0 0.0 0.0 ool 15
130/ 125 | os/mai dom | mai | 2019 | PACARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 Movimentacdo interna 0.0| 0.0 0,0 0,0 0.0 ool 00
131 [ 126 0&/mal st mal 2019 PA CARREGADEIRA VOLVO LSDE 50072 Movimentagdo interna 10.5) 00 0o oo 0.0 09 115
132/ 127 | o7/mai te mai | 2019 | PACARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 Movimentago interna 92 00 0,0 0,0 0.0 oo 15
133|| 128 | o8/mai qua mai | 2019 PA CARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 interna 9.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 11,5
134/ 129 | og/mai qui_| mai | 2019 [ PACARREGADEIRA VOLVO L9OE 50072 Movimentaclio interna 10.8] 0.0 0.0 0.0 0.0 00l 15
135/ 130 | 10/mai sex | mal | 2019 | PACARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 Movimentacdo interna 95 00 0,0 0,0 0.0 00 11,5
136/ [ 131 11/mai sib mai 2019 PA CARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 Movimentagdo interna 84 00 oo oo 1] 0.0 1.5
137|132 | 12/mai dom | mai | 2019 | PACARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 Movimentagio interna 0,0) 00 0.0 0,0 0,0 3 0,0
138/ 133 | 13/mai seg mai | 2019 PA CARREGADEIRA VOLVO LO0E 50072 Bo interna 9.4 08 0.0 0.0 0.0 oo] :15
139/ 138 | 14/mai ter mai | 2019 | PACARREGADEIRA VOLVO L90E 50072 Movimentaco interna 9.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0ol 15
140/| 135 | 15/mai qua mai_| 2019 PA CARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 Movimentacdo interna 8.8 0.0 0.0 0.0 0.0 .0 115
141 [ 138 16/mai qui mal 2019 PA CARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 Movimentagdo interna 10,1 00 oo oo 1] 0.0 1.5
le 137 | 17/mai sex | mai | 2019 | PACARREGADEIRA VOLVO LSOE 50072 Movimentago interna 115
123 [ san Pr— il —— Anan nirannreancins P—— p— PP J P — PRI

PAINEL | REPORTMANUT | PG | PE | PC1 | PC2 | PCP | CF | CC1 | CC2 | E7 | E7.2 | E7.3 | €74 | E21 | E22 | VAR | EA -

Fonte: Prépria autora (2019).

Depois de preencher os campos com as informacdes de cada equipamento era
feito um célculo que fornece a porcentagem de atendimento do equipamento. Esse
calculo é feito pela seguinte equacédo: horas contratadas —[(horas de manutencao
preventiva ou corretiva — horas de substituicdo)] / horas contratadas. De acordo com
0 contrato com o cliente o indice de atendimento tem que estar acima de 92%. Caso
isso ndo ocorra, o controlador de manutencdo utiliza a planilha para comecar a
investigar os motivos e fazer as tratativas. Nela também contém um grafico com todos
0S equipamentos como mostra a Imagem 22, a linha em vermelho corresponde ao
indice de atendimento que deveria ter e as barraa azul claro o indice de atendimento
gue o equipamento esta.

Imagem 22 - Grafico de indice de atendimento
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A A R S o MR PX L S
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.’b/\ 'z:\. 'z:\. 'z:\ R ’lfo @o" Q ,OQ. < &o" * {3’0 X A
?/\k Q/\\ é Q/\&g(\'b 2 (,'b& \(b \'\'b ‘?J\K (,'é "bo/ Q}Ib r}bo. R &L
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Fonte: Prépria autora (2019).
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Um dos problemas que foram enfrentados diariamente é relativo a
empilhadeira, pois caso ocorra uma parada desse equipamento e a paletizadora
esteja rodando, era necessario parar a linha de ensacamento. Vale ressaltar que a
funcdo da paletizadora é colocar o cimento ensacado no pallet que vai ser estocado
pelo operador de empilhadeira no box determinado.

Como se observa na Imagem 22, a empilhadeira esta abaixo da meta, ou seja,
ocorreram paradas desse equipamento. De acordo com Slack, Chambers e Johnston
(2008), o custo de interferéncia na producdo € o quanto deixara de produzir com o
tempo de parada do sistema produtivo. Atualmente, em todas as industrias ha a
transformacao do tempo em produto, e consequentemente, em dinheiro, visto que na
economia tempo € dinheiro. Por isso, temos uma empilhadeira reserva para poder
substituir quando isso acontece. Mas, se por algum motivo ela ndo estiver disponivel
colocamos a empilhadeira do carregamento no lugar ou até mesmo no ultimo caso,
utilizamos uma empilhadeira para duas paletizadoras, assim, sobrecarregando
operador e maquina.

Essa atividade esta diretamente ligada a disciplina de Gestdo de Manutencao
e Planejamento e Controle da Produgé&o. Na disciplina de Planejamento e Controle da
Producao aprendi a fazer o planejamento da producao e para fazer isso é necessario
estd alinhado com a manutencado pois, hdo consegue programar qualquer atividade
se ndo tiver os equipamentos a disposi¢cdo. Por isso, a importancia do dialogo e troca
de informacdo entra essas duas areas € importante para que se tenha um bom

resultado.

2.3.3 Preenchimento da Planilha de Descarga de Insumo

A empresa recebe diariamente em média 60 caminhdes de insumos
necessarios para fabricacdo de cimento. Por isso, € muito importante a logistica que
é definida pelo Huston (1988) como sendo organizacdo militar que tem a obrigacao
de obter e transportar material, pessoas e as facilidades”. J4, segundo Ballou (2006)
logistica é

“Gerenciamento Logistico € o processo de planejamento, implementacao e
controle do fluxo eficiente e eficaz de matérias primas, estoque em processo,
produtos acabados e informag6es relativas, desde o ponto de origem até o
ponto de consumo a propdsito de atender as exigéncias dos clientes. ”
(Ballou, 2006, p.27)
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A planilha era preenchida por mim toda manha, através de registros diarios
feitos por auxiliares de servicos de acordo com a Imagem 23.

Imagem 23 - Controle diario de descarga de insumos

Fonte: Prépria autora (2019).

Ao abrir a planilha no computador, eu langava a quantidade de caminhdes que

foram descarregados no dia anterior de cada insumo como mostra a Imagem 24.

Imagem 24 - Planilha de descarga de insumo
C 2] G H

F

2

3 GESSO MULTIPLUS |GESSO MINERAL | GESSO BUNG MOINHA

4 4 9 34 91
5 02/abr 0 0 14 10 3 0 10 21 58
& abr 14 3 10 5 8 1 15 5 61
7 04/abr 11 2 12 4 9 0 11 0 43
8 05/abr 12 0 6 6 16 2 9 5 56
9 06/abr & 0 8 0 10 [ 2 11 a7
10 07/abr 0
11 08/abr 1 3 8 3 10 1 22 4 52
12 09/abr 16 0 15 1 8 1] 18 1 59
13 10/abr 12 0 7 1 4 1 14 0 39
14 11/abr 11 2 8 0 4 4 9 0 38
15 12/abr 8 0 6 5 7 1 15 0 a2
16 13/abr 0 0 0 6 4 [ 0 0 10
17 14/abr 0
18 15/abr 10 0 1 a 5 0 17 0 47
19 16/abr 4 0 3 4 2 1 8 1 23
20 17/abr 11 0 11 1 3 6 2 1 10 1 45
21 18/abr 12 0 4 0 0 3 11 0 5 0 35

Fonte: Propria autora (2019).
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Segundo Haetinger et al. (2019), as planilhas digitais contribuem no resultado
de forma facil e rapida.

Apoés o preenchimento, eu enviava a planilha por e-mail para o supervisor da
unidade e o gestor da empresa contratante. Atraves dessa planilha eles conseguiam
visualizar os tipos de materiais que estao chegando, para assim, verificar os estoques
dos insumos e planejar futuras compras. Na industria, para que se possa operar,
necessita-se de matérias-primas, componentes, equipamentos e servi¢cos, 0s quais
precisam estar disponiveis anteriormente a qualquer processo, e se ter garantias de
que estardo disponiveis para que se possa manter o abastecimento por determinados
periodos (HEINRITZ; FARRELL, 1994). Os estoques sdo matérias-primas ou produtos
acumulados para utilizacdo em momentos posteriores, permitindo o atendimento das
necessidades dos clientes e a continuidade das atividades da empresa (VIANA, 2000).
Assim, eles conseguiam visualizar se 0 insumo necessario para producao de um tipo
de cimento estava chegando para a producao da proxima semana.

Como na atividade anterior, tive dificuldade no preenchimento da planilha
devido a falta dos registros diarios, que muitas vezes ndo séo realizados ou, se
realizados, ndo sdo entregues pelos funcionérios. No didlogo diario de seguranca,
realizado todas as manhas, sempre se ressalta a importancia dos registros diarios
para o bom funcionamento da gestéo de estoque.

Ao realizar essa atividade, coloquei em prética os ensinamentos da disciplina
Logistica Integrada. A necessidade de ter o insumo no lugar, na hora e na quantidade
certa para que se obtenha a producdo de cimento. Dessa forma € necessario ter um

estoque.

2.4 Apresentacdo das atividades desenvolvidas pelo aluno Luan Valter Alves

Como ja mencionado, minha vivéncia de estagio se passou em uma empresa
do ramo automobilistico, situada na cidade de Lavras. A empresa é responsavel por
abastecer as linhas de produgcdo com matérias-primas de organizacfes pioneiras na
fabricacdo de amortecedores do Brasil e do mundo. Diante disso, irei expor situagoes
vividas por mim no periodo em que estive estagiando na empresa. Minha vivéncia foi

no setor logistico da empresa, na area de cadeia de suprimentos. As atividades
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desenvolvidas foram: planejamento e controle de materiais, planejamento e controle

da producéo e acuracidade de estoques.

2.4.1 Planejamento e Controle de Materiais (PCM)

Um bom planejamento dos insumos que serdo usados ha manufatura de algum
produto traz consigo aspectos positivos e que por sua vez, se mal gerenciado pode
causar situagdo negativas imensuraveis. A falta de insumos pode interromper linhas
produtivas de algum item, que pode afetar diretamente o cliente final e implicar em
penalidades muito severas ao fornecedor.

Ballou (2006) ensina que o planejamento de materiais tem o0 objetivo de
satisfazer a producao, prevendo a necessidade do cliente. Uma boa programacao €
guando os materiais estdo disponiveis no lugar certo e na hora certa em que a
producdo necessitar. Percebe-se que disponibilizar o material certo na quantidade
certa no momento certo, € o principal desafio na gestéo e controle dos materiais.

De acordo com Dias (2006), o planejamento e controle de materiais requer que
se disponha de todos os materiais basicos e necessarios para manufatura de um item.
Esta mesma ideia é reforcada por Corréa et al (2001, p. 2), onde afirma que “planejar
€ projetar um futuro, baseado nas previsfes atuais. Em geral, o planejamento é uma
visao do futuro, obtida através de algum tipo de previsao”.

Para realizacdo das atividades de programacao de insumos, utilizei uma
planilha para auxiliar no controle e na solicitacdo (Imagem 25).

Dias (2006) define matéria prima como os materiais basicos e necessarios para
a producdo do produto acabado. Ou seja, sdo todos os materiais agregados ao

produto acabado.


http://www.unilavras.edu.br/

. 50
UNILAVRAS

Centro Universitario de Lavras UNILAVRAS

www.unilavras.edu.br

Imagem 25 - Controle de estoques diério.

CONTROLE VARETAS TREFILADAS 18/05,/2019 - 09:13
- Cadigo PESD | Consume | Consumo | Consumo | Estogque Es::‘;e E;'"a;‘;:/ ESTOQUE |Cobertura| MPem Es";’n’m’ 'h‘[’d?:s';’“ B L T
MP (lote) Menszal Dia Dia (lotes) | Ideal {lotes) {lotes) RDR (kg) (dias) Transite transita | €/ Trans. ¢/ transita
16 | 110vF1143 | 750 | 14000 | 635 | 08 25 05 05 375 375 20 | 20 30
10 | 110VF1530 | 1450 | 145000 | 5591 | 45 | 136 | 00 90 | 13080 13.050 45 | 48 50
13 [ 110VF2250 [ 1400 | 100000 | 4545 | 32 87 7.0 70| 9.800 9.800 22| 27 | =27 30
9 [ 110VF1332 | 1300 | 120000 | 5456 | 42 | 126 | 60 100 | 7.800 5.200 | 13000 24| 66 | 26 30
5 [110Jci244| 800 | 20000 | 808 | 14 34 30 30| 2400 26 2400 25 04 | 04 10
6 | 110JC1565| 900 | 53.000 | 2409 | 27 80 7.0 92 | 5300 26| 1938 | 8233 34 10 | 14 00
21 | 110VF2645 | 1000 | 20000 | 908 | 08 27 30 30| 2000 3a 2.000 33 03 02 00
4 | 1o0gc1076| 500 | 30000 | 1364 | 27 8.2 90 110 | 4.500 33| 1022 | 5522 [ s 2.9 00
3 [110JC1070] 380 | 12000 | 545 | 14 | 43 50 50 | 1.900 35 1.000 35 07 0.7 00
14 | 110vFe546 | 1370 | 4000 | 182 | oA 04 05 05 685 38 685 38 0.1 0.1 00
20 | 110vr2050 | 1000 | 20000 | @08 | 08 27 05 35 500 3.000 | 3500 3g 22 | 08 00
19 [ 110VF2544 [ 1000 | 20000 | 208 | 08 27 10 38 | 1.000 2.820 | 3820 47 | 14 00
12 | 110VF2047 | 1250 | 12000 | 545 | 04 13 2,0 20 | 2500 2,500 07 0.7 00
11| 1M0VF1546 | 000 | 42000 | 1909 | 21 84 | 70 4| 6300 33| 3.951 | 10251 08 50 00
1| 110Jcosds | 560 | 12000 | 545 | 1.0 2,9 5,0 B0 | 3360 3.350 3,1 3,1 00
2| 110JC0965 | 500 | 5000 | 227 | 0p 14 30 30 | 1500 1.600 16 16 00
7 | 11001569 | 500 | 2000 | of 01 03 10 1.0 500 800 07 0.7 00
15 | 110vF2651 | 1450 | 0.000 | 408 | 02 08 30 30 | 4380 4380 2.2 2.2 00
A7 | 110VFe547 | 1400 | 2000 | 9 01 0.2 10 10| 1400 1.400 0.8 0.8 0.0
8 |110vc1s76| 800 | 500 | 23 00 0,1 05 05 400 400 0.4 0.4 00
18 [ 110VF2054 [ 1.500 | 2000 | ¢ 0.1 0.2 10 10| 1.600 1.600 08 0.8 00

Fonte: Préprio autor (2019).

As matérias primas compradas séo para fabricacdo do insumo primario
do amortecedor e se dividem em vinte e um itens diferentes, que originam cerca de

2400 tubos, mostrados na Imagem 26.

Imagem 26 - Estoque de Matéria prima.

& A
Fonte: Préprio autor (2019).

Quanto a necessidade do insumo, o cliente passa ao fornecedor uma
solicitacdo que sera comprada no decorrer de trinta dias (aproximadamente 600

toneladas). Além disso, era enviado uma previsao de demanda do material que seria
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usado nos proximos sessenta dias, visto que usinas transformadoras de ago chegam
a ter lead time de noventa dias.

Segundo Chiavenato (1990), a previsdo de demanda € o elemento que guia
toda a producédo. Os resultados usados na previsdo dessa necessidade seréao
utilizados para alimentar os estoques.

No periodo de minha vivéncia, repassei ao fornecedor uma necessidade real
para o periodo de trinta dias. As solicitacdes séo feitas diariamente pela empresa,
ordenando-as por prioridades. Elas s&o entregues no dia posterior ao da solicitacao.
O fornecedor se localiza na cidade de Maué — SP e realiza entregas diérias na planta
da empresa, atendendo a necessidade que impostada no dia anterior.

A planilha ilustrada na Figura 25, demostra os niveis de estoques em “dias de
cobertura”. A metodologia utilizada pela empresa € de trés dias de estoque estatico e
um dia de estoque em transito. A planilha sinaliza em vermelho quando o estoque esta
abaixo de dois dias, em amarelo quando esta entre dois e quatro dias e em verde
guando a quantidade de estoque esta acima de quatro dias.

Dessa forma, o método utilizado além de néo solicitar materiais em excesso,
faz uma gestdo dos itens, pois demonstra a quantidade de estoque em dias de
cobertura. Os itens que estiverem proximos de acabar séo sinalizados na planilha,
alertando para uma quantidade baixa. Ja para os itens que tem uma quantidade acima
da estabelecida pela politica da empresa sdo também demonstrados, indicando que
0 estoque estd acima do planejado. O ponto positivo desse tipo de gestdo é que
materiais sdo somente solicitados quando ha um consumo interno.

Os conhecimentos adquiridos na disciplina Logistica Integrada somaram uma
grande sabedoria a minha rotina, aplicando novos conhecimentos e tendo mais
facilidade e agilidade na resolucdo de problemas. Na disciplina de Planejamento e
Controle da Producdo também adquiri conhecimentos que pude colocar em pratica
nesta atividade desenvolvida, uma vez que coube a mim planejar e controlar os

insumos para que a producéo fluisse de forma satisfatoria.

2.4.2 Programacéao e Controle da Producéao (PCP)

Estudos mostram que o PCP tem comprovado uma fungédo importante nas
organizagfes ao longo do tempo. Um bom planejamento pode também alavancar a

competitividade da empresa e ser usado de forma estratégica.
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De acordo com Fernandes e Godinho (2009, p. 163) “planejar, controlar e
produzir significa unir a organizacdo produtiva para que se obtenha um sistema
integrado de trabalho em toda a cadeia, estruturado para a simplificacdo das
atividades e eliminacdo de tempos e atividades desnecessarias”.

Segundo Silva G. G. M. P. (2017), o PCP é responsével pela administracdo e
aplicacdo dos insumos para producdo atendendo da melhor maneira possivel aos
planos estabelecidos nos niveis estratégico, tatico e operacional.

Para execucao das tarefas de programacdo e controle da producéo, utilizei
planilhas para auxiliar na tomada de decis&o. Os fatos que sdo levados em conta para

realizar a programacao sdo: demanda do cliente (Imagem 27).

Imagem 27 - Lista de necessidade do cliente.

A B c D E F | G J
1 Material |~ |TxtBreveMaterial v |21/mai v |22/mai v |23/mai v |25/mai v |Total 4D
2 1' 0850354000 |ASSENTO DA MOLA DE SUSPENSAO - 14.290 |- 20.786 |- 27.460 |- 27.460 |- Z7.460|
3 I 0250501000 |COPO DO SELO AM 1.3/16 - 14.363 |- 14.363 |- 17.153 |- 17.153 |- 17.153
4 ¢ 0250058000 |COPO DO SELO - PR0OJ.35 MM PRESS. - 10.685 |- 11.305 |- 16.425 |- 16.425 |- 16.425
5 I 0850143000 |ASSENTO DA MOLA DE SUSPENSAO - 11,417 |- 15.267 |- 15.267 |- 15.267 |- 15.267
6 i 0250002000 |COPODOSELO AM1.3/8 - 6.770 |- 6.970 |- 10.621 |- 10.621 |- 10.621
7 r 0260004000 |COPO DA BASE - 7.633 |- 7.833 |- 10.421 |- 10.421 |- 10.421
8 l 0260161000 |COPO DA BASE - 5.535 |- 8.445 |- 10.281 |- 10.281 |- 10.281
9 I 0850197000 |ASSENTO DA MOLA DE SUSPENSAO - 3.288 |- 5.519 |- 7.752 |- 7.752 |- 7.752
10' 0480026000 |CAPA DO COXIM DE COMPRESSAO - 5.290 |- 7.314 |- 7.314 |- 7.314 |- 7.314
11' 0650424000 |ARRUELA DEFIXACAO - 6.636 |- 6.636 |- 6.636 |- 6.636 |- 6.636
12' 0250066000 |COPO DO SELO AM 66-25 - 4.458 |- 4.458 |- 6.098 |- 6.098 |- 6.098
13 r 0650649000 |ARRUELA DE FIXACAO - 4.899 |- 4.899 |- 4.899 |- 4.899 |- 4.899
14' 0260061000 |COPO DA BASE - 1.242 |- 2.606 |- 3.970 |- 3.970 |- 3.970
15 I 0650180000 |ARRUELA ACABADA - 3.629 |- 3.629 |- 3.629 |- 3.629 |- 3.629
16' 0650226000 |ARRUELA DE FIXACAO - 3.588 |- 3.588 |- 3.588 |- 3.588 |- 3.588
17' 0480018000 |CAPA DO COXIM DE COMPRESSAO - 2.576 |- 3.576 |- 3.576 |- 3.576 |- 3.576

Fonte: Préprio autor (2019).

De acordo com a Imagem 28, mostra-se como é feita a gestao do estoque de

seguranca.
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Imagem 28 - Acompanhamento do estoque de seguranca.
B
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A AK AO AP AQ AU
Ac ompanh amento Estoque de seguranca 20/05/2019
1
God. produto | Demanda/M  Estoque de Pa‘::f::;’f’" , Dena P —
Acabado es seguranga ES EstSeq.
2 - 2 - - - -
103 177-85 2.000 1.000 0 0% 1000
105 973-65 3.000 1.000 0 0% 1000
106 512-25 4.480 1.255 274 200, 981
107 a97-65 2.000 1.500 543 40% 902
109 1309-65 2.000 800 0 0% -800
110 71-26 1.000 3.000 2297 T7% 703
111 502-69 1.000 700 0 0% -700
115 33-26 1.000 3.000 2640 889% -360
279 157-85 4800 1.000 2080 208% 1080
282 109-33 7.200 3.000 4363 145% 1363
299 22385 2000 1.300 3008 301% 2608
301 212-85 1.000 800 3611 451% 2811
302 18-48 20.400 3.400 6267 184% 2867
308 1342-65 20.000 8.000 11842 148% 3842
310 322-65 12.000 3.000 7080 236% 4080
313 949-65 965 1.300 5740 442% 4440
323 107-33 22 826 4200 10048 2399% 5848

Fonte: Préprio autor (2019).

Para realizar o sequenciamento dos equipamentos da producdo ou a

programacao da producdo em si, utilizei outra planilha na qual se dispde todos os

equipamentos que sdo programados para a producao (Imagem 29).
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Imagem 29 - Sequenciamento de producéo.
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Sequencia de producdo feita as 12:00 do dia 15/05/2019
Maquinas 12 OPCAO OP|  Qtd.Prog 2° 0PCAO oP Quant. 3° OPCAO oP Quant.
PE10003 979-65 1 5.000 10-17 1 100.000 10-87 1 20.000
PE04501 8-2 1 120.000 3-2 1 20.000
PE04502 19-22 1 2.000 501-22 1 100.000 1-22 1 90.000
Rosq 0002 1339-65 2 10.000 KMB 0067 2 15.000
Rosq 0001
PE16008 148-26 1 30.000 53-25 1 60.000 501-25 1 35.000
PE10004 50-25 1 65.000
PE06501 2417 3 LOTE PULMAO 280.000 <= Equipamento dedicado
PE06503 10-17 3 14.000 <= Equipamento dedicado
PE25001 317 3 14.000 <= Equipamento dedicado
PE06307 155-26 2 5.800 156-26 2 29.000
PE10006 38-26 1 60.000 32-33 1 30.000 56-26 1 VER BLANK
PE06302 9-48 3 10.000 245-28 1 7.120
i 2] ieow s 2] ow
PE10016 59-45 2 3.400 1016-65 2 11.000 166-85 3 5.000
PE10017 59-45 3 3.400 1016-65 3 11.000 166-85 4 5000
PE10012 46751462 1 1.000 1037-65 2 5.000
PE10013 02-8 00 0 876-65 2 9.000 146-65 2 2.000
PE10018 02-8 00 0 876-65 3 9.000 146-65 3 2.000
PE12503 000 6.000 55188902(SODECIA) | 2 1500 258-85 4 5.000
PE16005 1263-65 3 4.000 172-65 3 7.000 258-85 3 5.000
PE16006 1263-65 2 4.000 172-65 2 7.000 258-85 2 5.000
PE10009 GNB4023 2 16.000
PE16003 354-85 2 Direto
PE1250S F Calibrar 2 Ver pgs

Fonte: Préprio autor (2019).

Minha rotina diaria era reunir todos os envolvidos na programacao de producao

as 11:00 h. Nessas reunides compareciam 0s setores principais e os de apoio. Os
principais setores envolvidos com essa tarefa eram: expedicéo e producédo. Os setores
de apoio eram: manutencéo e qualidade. Ao setor de expedicdo eram informados
todos os itens que precisavam ser expedidos, comunicando data, hora e destino. Ao
setor de producdo era impostada toda necessidade a ser produzida diante da
demanda do cliente e dos itens que precisam recompor o0 estoque de seguranca.

A importancia de a manutencdo comparecer na reunido era para informar os
equipamentos para 0s quais precisavam ser programadas manutencdes preventivas.
Caso algum equipamento demandasse manutencéo, era passado o prazo em que ele
estaria novamente liberado para a producgéo. Ja o setor de qualidade comparecia a
reunido para informar algum possivel problema de qualidade com algum item que
estivesse em processo ou com seu processo finalizado. Essa informacgéo era muito

importante, pois com ela ainda havia tempo de reacdo para o problema abordado.
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foram

disponibilizados em é&reas predeterminadas, para que 0s envolvidos pudessem

consultar quais os préximos itens a se produzir.

Feita a programacao, eu realizava o controle da producdo do dia anterior,

verificando se tudo que foi programado saiu como o estabelecido. Para exercer essa

funcao, utilizava uma planilha para demonstrar a eficiéncia de cada equipamento, a

qual esta ilustrada na Imagem 30.

Imagem 30 - Controle de producéao.

Controle de produgéao dia 18/05

GALPAO 01 e 02

Galpdo 01
op| PE16008 PE10006 PE10003 PE04502 PE06302 PE06307
PN |OP| Prog. | Efet. Delta PN |OP| Prog. | Efet. Deita PN OP| Prog. | Efet. Delta PN |OP| Prog. | Efet. Delta PN ©OP| Prog. Efet Delta PN |OP| Prog. | Efet. Delta
1°] 148-26 | 10| 27.288 | 22.480 | -4.808 | 38-26 | 20 | 12.395| 12.000 | -395 229 10 | #=ese | 96.000 | -5.690 | 61-26 | 10 | 19.623 | 20.700 | 1.077 41-33 20| 12.888 | 9.500 | -3.388 | 4023 |20 | 2.504 | 1.830 | 674
2°) 96-25 (10| 1.668 500 |-1.1€8 [ 4-33 | 20| 6.672 | 5500 | -1.172 20-90 | 10 [ 20.234 | 6.244 |-14.090 155-26 | 20 | 5.578 | 5.200 | -278
5
]
E
Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia
79% 92% 4% 67% 74% 38%
oo PE06501 PE06503 PE25001 PE04501 PE10004 Rosq 0002
PN |OP| Prog. | Efet. Delta PN |OP| Prog. | Efet. Delta PN OP| Prog. | Efet. Delta PN |OP| Prog. | Efet. Delta PN OP| Prog. | Efet. Delta PN |OP| Prog. | Efet Delta
1°| 2417 |30 13710 | 4.600 | -9.110 [ 10-17 | 20 | 14330 | 12000 | -2.330 317 30 | 14.000 | 13888 | -112 8-2 10 [ 14.000 | 11451 | -2.549 50-25 10 | 17094 | 14300 | -2.794 | 1329-85| 20 [ 1432 1600 168
|z
3
W
Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia
34% 84% 99% 82% 34% 112%
Galpédo 02
00| OP Modulares PE 16002 PE 16004 PE 16007 PE 31501 PE 30001
PN |OP| Prog. | Efet. Delta PN |OP| Prog. | Efet Delta PN OP| Prog. | Efet Delta PN |OP| Prog. | Efet Delta PN OP| Prog. Efet. Delta PN |OP| Prog. Efet. Delta
1°] 35485 [20| 7336 | €956 -380 ] 923-65| 10 | 10761 | 7880 | -2.881 38-26 10 | 35000 | 27000 | 2.000 | 918-65| 10 | 8298 7100 | -1.198 | 91765 |10 | 9125 | 7053 | -2.072 ] 354-85 | 10 | 17960 | 12810 | -5.150
2°] 15785 (40| 4925 | 3551 | -1.374 |1339-85| 10 | 7302 1902 | -5.400 0087 10 | 8228 1902 | -6.326
110166540 7393 | 5110 | -2.283
i
£
Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia Eficiéncia
79% 54% S0% 86% 77% 71%

Fonte: Préprio autor (2019).

Para consultar o historico de eficiéncia por equipamento, eu utilizava outro tipo

de planilha, que esté ilustrada na Imagem 31.
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Imagem 31 - Historico de eficiéncia por equipamento.
Histdrico de efiéncia das prensas Galpdo 1 e 2 6/5/19

Média da
por prensa
PE16008 56% | 71% | 79% 69%

Equipamento | 01/mai | 02/mai | 03/mai | 04/mai | 05/mai | 06/mai | 07/mai | 08/mai  09/mai | 10/mai | 11/mai [ 12/mai | 13/mai | 14/mai | 15/mai | 16/mai | 17/mai | 18/mai | 19/mai | 20/mai | 21/mai | 22/mai

PE10006 51% | 37% | 61% 50%

PE10003 89% | 75% | 94% 86%

PE04502 90% | 83% | 67%

PE06302 61% | 59% | 74% 65%

PE06307 116% | 112% | 88% 105%

PE06501 98% | 34% 66%

PE06503 34% 84% 59%

PE25001

PE04501

PE10004 50% 0% 84% 45%

Rosq 0002 101% | 104% 103%

OP Modulares 78% | 73% | 79% 7%

PE 16002 22% 8% 54% 28%

PE 16004 80% | 48% | 90% 73%

PE 16007 82% | 34% | 56% 57%

PE 31501 64% | 12% | 77% 51%

PE 30001 64% | 68% | 71% 68%

Média géral 69% 59% 73%

0BS.: Os itens que estdo sem preenchimento ( _) & porque néo teve programagao.

Fonte: Préprio autor (2019).

Apos preencher a planilha, ela mostra onde estavam ocorrendo as maiores
perdas. Com estes dados, cabia a mim informar via e-mail todos os envolvidos e
apontar a consequéncia futura que poderia ter se a producao nao se recuperasse.

Nesta atividade pude colocar em pratica todo o conhecimento adquirido na
disciplina de Planejamento e Controle da Producdo, que me ajudaram na execuc¢ao
das tarefas. TOpicos como gestédo de estoque de seguranca, calculo de méo de obra
e MRP, foram ministrados nesta disciplina e me auxiliaram bastante nas atividades

envolvidas.

2.4.3 Inventéario Rotativo

Atualmente, o controle de estoque se destaca cada vez mais dentro das
organizacdes, pois a qualidade das informa¢cdes sobre o estoque passou a ser de
grande importancia para tomadas de decisdes na logistica e controle de custo.

O estoque deve regular a entrada e saida de materiais da empresa (MOREIRA,
2008).

De acordo com Martins e Alt (2004), as empresas estdo buscando trabalhar
COm menores custos operacionais € com menores investimentos em ativos. Os

estoques tém sido conduzidos para ficarem cada vez mais enxutos mantendo-os cada
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vez menores. Com isso, é necessario cuidado com as informacgdes sobre o estoque,
para que os saldos apresentados no ERP mantenham sintonia com os saldos fisicos
existentes nos depasitos.

Seguindo a linha de raciocinio de Sheldon (2004), a precisdo do estoque é
basicamente ter a quantidade de materiais encontrada no estoque pela quantidade
registrada no sistema.

Os inventarios rotativos acrescentaram importantes dados em minha rotina.
Duas vezes por semana é definido um item para conferir todos os dados que constam
no sistema e confrontar com a quantidade fisica encontrada. Essa tarefa, feita por
mim, é muito importante, pois para a programacao de estoques eficientes e para um
bom planejamento de expedicdo de cargas para os clientes, precisa-se ter uma
grande confiabilidade nos estoques.

Conforme Castiglioni (2010), a empresa deve realizar em um determinado
periodo de tempo as contagens do estoque. O inventario rotativo é a execucédo do
inventario em pequenos ciclos definidos para grupos de itens escolhidos, de forma
que, todos os tipos de itens estocados sejam inventariados.

Para a realizacdo do inventario, eu seguia um cronograma (Imagem 32) feito
com base no ultimo inventario geral. Este cronograma seguia a ordem decrescente

dos itens de maior para menor variacao financeira.


http://www.unilavras.edu.br/

UNILAVRAS

Centro Universitario de Lavras
www.unilavras.edu.br

Imagem 32 - Cronograma inventario rotativo 2019.

Cronograma inventario rotativo RDR_Ano 2019

Saldo contabil

i: Saldo Contabil [ Saldo Fisico Més Previsto no sistema no
Datasul T | Nolnventario | No Inventario Delta Inventario dia do
_E 0410312019 0410312019 Rotativo inventario
bt Z b Rotative |~
110VC2032 KG 7.569,5478 6.258,3100 -1.311,24
110VF1143 KG 6.224,6321 4.249,1700 -1.975,46
Marco
110VC2250 KG 4.734,3282 3.822,0300 912,30
1103C1076 KG 7.064,5792 4.412,5500 -2.651,99
110VF1530 kg 31.128,0000 29.800,0000 -1.328,00
110VF2544 KG 5.483,2252 3.688,0000 -1.795,23
110VF2546 KG 7.482,2557 5.345,8100 -2.136,45
1101C0965 KG 1.346,8915 380,7900 -966,10 Abril
1101C1522 KG 2.737,9919 1.663,8300 -1.074,16
1101C1070 KG 3.459,8398 2.328,3600 -1.131,48
110VC2528 KG 287,2701 104,8900 -182,38
1101C0943 KG 3.750,7210 3.205,5300 -545,19
110VC1519 KG 1.240,2246 1.144,1800 -96,04

O primeiro passo para a realizacao do inventario era consultar a estrutura de

UNILAVRAS

Fonte: Préprio autor (2019).

manufatura do item a ser inventariado. Posteriormente, consultava todos os saldos
nos depositos contabeis contidos no sistema, que eram 0s seguintes: o almoxarifado
(ALM), o de processos (PRO) e o de expedicédo (EXP) (Imagem 33).
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Imagem 33 - Consulta dos saldos no sistema. _
% | 06.9.5631 - CE0830 - 2.00.00.023 - Consulta Saldos Item Data (Modo Cléssico e o

Arquivo Ajuda

Item: .compras .Compras - Projeto 87

Unid Medid: |pc
Situacdo: |1 | |Ativo

Estabelec l Depdsito l

Validade Lote Quantidade Data Qtde Atual Disponivel Qt Aloc Qt Al ~
333,0000 333,0000 331,0000 2,0000

{
| | 10102.858,0000, 10.102.858,0000{ 10102.798,0000 60,0000,

|

-

™ »

<
‘!QelWMS Dt Saldo: | 19/09/2016 | Total Qtde: 10103.191,0000  TotalDisp: 10103.129,0000 i

Enter data or press ESCto end.

Fonte: Préprio autor (2019).

ApoOs retirar todas as quantidades contidas no sistema, era realizada uma
varredura geral na fabrica a procura do item em inventario. Ao encontrar todos 0s
itens, o material era segregado em um local especifico para conferéncia de contagem
e repesagem. Posteriormente, os dados eram langcados em uma planilha para se obter
a analise do inventario.

Concluida a analise do inventario, era informada via e-mail ao setor de
controladoria as quantidades fisicas e as variacfes para ajustar o sistema.

Os conhecimentos adquiridos na disciplina Logistica Integrada acresceram
uma grande inteligéncia a minha rotina, aplicando novos conhecimentos na pratica.
Topicos como planejar um inventario, materiais e informacdes necesséarias na
execucao do inventario, foram aprendidos em sala de aula e colocados em pratica na

vivéncia.
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2.5 Apresentacao das atividades desenvolvidas pela aluna Paolah Silva
Guedes Cambraia Gibram

Minha vivéncia foi realizada em uma oficina de locomotivas (Imagem 34), uma
empresa de logistica que integra tipos diversos de modais de transporte, entre eles o

modal ferroviario, o qual fago parte.

Imagem 34 - Oficina de Locomotivas de Lavras

Fonte: Prépria autora (2019).

7

Minha funcdo dentro da companhia é ser facilitadora do processo de
implantacéo da ferramenta de producdo LEAN Manufecturing, utilizando a cultura do
TPS (Toyota System Production) dentro da oficina de manutengéo de Locomotivas do
Corredor Minas- Rio.

Meu estagio € orientado pelo Gerente de Manutencao de Materiais Rodantes

da empresa.

2.5.1 TPS — Ferramenta Lean

O TPS é uma filosofia da administragcéo surgida no Japao na década de 60, na
Toyota. O enfoque é reduzir os desperdicios da producdo, garantindo melhores
condicOes de trabalho e desenvolvendo a equipe do chao de fabrica.

Na Imagem 35 podemos ver como o TPS é implementado, seguindo o padrédo

de construcéo de uma casa, onde a base do processo é a estabilidade.
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Imagem 35 - Casa do TPS

Objetivo: A Melhor Qualidade, o Menor Custo e Lead Time Mais

Just-in-Time Jidoka

2 Parar e notificar
Fluxo Continuo anormalidades
Tempo Takt Separar o trabalho

humano do
trabalho das
mdquinas

Sistema Puxado

it Trabalho i
Heijunka Dot Kaizen

Estabilidade

Fonte: Prépria autora (2019).

Womack, Jones e Roos (1992) ensinaram que o diferencial da cultura japonesa
€ a capacidade de desenvolvimento da equipe, buscando usar menos de tudo: esforco
humano, investimento de capital, instalacbes, estoque, tempo de fabricacao,
fornecimento de pecas. A ideia principal € produzir de acordo com a demanda do
cliente, evitando trabalho desnecessario e que ndo agrega valor ao produto final.

O TPS acredita que a ferramenta de maior valor € a méo de obra, por isso vale
todo investimento e capacitacdo dos colaboradores envolvidos no processo.

Araujo (2002) observa que o papel fundamental das empresas é desenvolver a
equipe, criando uma cultura de valor onde as pessoas absorvem a pratica do TPS.

Shingo (1996) afirma que a manufatura € uma atividade que depende do

conhecimento no chéo de fabrica.

2.5.1.1 Mapeamento do fluxo de valor

Womack e Jones (2004) afirmam que a premissa é reconhecer que apenas
uma parte do tempo total e esfor¢o para produzir um produto ou servigo agrega valor
para o cliente. Sendo assim, faz-se necessario mapear o fluxo de valor do processo,
conforme a Imagem 36, para analisar as oportunidades de ganhos. Os autores

estabelecem cinco tipos de principios para analisarmos. O primeiro principio é
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identificar valores através da perspectiva do cliente; o segundo mapear fluxo de
valores; em seguida, realizar acdes que criem fluxo de valor; atender somente as

demandas; e por fim, buscar a perfeigao.

As imagens 36 e 37, a seguir, seguem em anexo no final do trabalho.

Imagem 36 - Mapeamento do fluxo de valor da oficia de locomotivas

GESTAO O OFICINA DE
MOTI
CLENTES
OPERAGADICAT

PLANELAMENTO COM
SSTEMA EMPURRADD.

FORNECEDORES e — o
OPERAGADICAT

Lavaghona PREVENTVAE. FREVENTVA E EREVENTUAE PREVENTVAE PREVENTVA £
o SEo [pommemva ms ) [rammEma @ia 4) |cormEnyA DA &)

ox2

Tempa se Gida=
270 mis.

Setp =32 min

Set o =38 min.

Tempa e cioa =

Set op = 35 min

et sp = 120 min

Qx7

wempa se Gino=
220 min.

Setep= smin

Rempa g cico

Set o= 30 min

- o

serup= samin,

ox7

Rempa g o
420 min.

Set op = 30 min

= [ g e o=

Set op =30 mim.

ox7
WO o e oo =
20 mn

festop = S min

mempa ge Goa =

Set o= 30 min

®
200 m lg

set 5p= 100 min

St ap=omin

LEAD TIME =

4. 4dias
TEWFO DE
VALOR

0,5 Hora 15 Horas 15 Horas 15 Horas 15 Horas 63 Horas 15 Horas 15 Horas 15 Horas 15 Horas 63 Horas 18 Horas

4,5 Horas| 7 Horas 7 Horas| 7 Hora 7 Hora [/ Hora 7 Horas 7 Hora 7 Hora 7 Horas Horas| 5 Hora 2Horas| | agrecano =

81.5Horas=3.4
dias

Fonte: Prépria autora (2019).

Sempre que ha um produto, ha um fluxo de valor. O desafio € encontra-lo
(ROTHER; SHOOK, 2012).

Ainda para Rother e Shook (2012), o fluxo de valor é toda acéo, necessaria ou

nao, que agrega valor para trazer o produto por todos os fluxos essenciais.

Segundo Cho (2011),

“Portanto o objetivo esta na eliminag&o de todo desperdicio, eliminacdo
de Muda — sem valor agregado, Mura — sem uniformidade e Muri —
além da capacidade, elimine todo o tipo de desperdicio e toda a
atividade que néo produza valor agregado. Acédo de desperdicio ndo é
trabalho. ” (CHO, 2001, p. 6)

O primeiro mapeamento realizado na oficina de manutenc¢éo de locomotivas foi
o fluxo de manutencdo pesada da frota BB36. Foi feito todo acompanhamento de
tempos e movimentos da atividade do inicio ao fim. Ap0s o levantamento das
informacgdes e do passo a passo de cada etapa do processo, envolvendo a lideranca
e a equipe do chao de fabrica, mapeamos o fluxo de valor conforme a ferramenta
orienta, contemplando pontos como deslocamento de colaborador, setup, espera por

material, escassez de mao de obra e outros.
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Com o fluxo definido, levantamos as oportunidades eliminando as atividades
que ndo agregam valor no tempo de retencdo da maquina dentro da oficina e
montamos um modelo ideal do processo mantendo o fluxo e eliminando os
desperdicios.

Segundo Rother e Shook (2012), para criar um fluxo € necesséario uma visao
ideal. Nesse sentido, lancamos uma meta e criamos plano de acdo para lideranca,
buscando tratar as oportunidades encontradas. Como podemos ver na Imagem 37.

Imagem 37 - Modelo ideal de mapeamento de fluxo de valor para a oficina
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LOCOMOTIAS
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5 Horas 2 Horas AGREGADD =3
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4,9 Horas 6 Horas 7 Horas 7 Horas 7 Horas

Fonte: Prépria autora (2019).

No primeiro mapeamento, a liberagcdo da locomotiva em revisdo pesada se
dava em 16 dias. Nossa meta era reduzir o tempo de retencao para 10 dias, e o tempo
para atingir esta meta seria de um ano.

Com o envolvimento e engajamento de toda a equipe a meta foi alcancada. No
entanto, o processo € dinamico e buscamos sempre otimiza-lo, mapeando os fluxos e
definindo padrdes e metas para melhorar continuamente.

A dificuldade encontrada ao realizar esta atividade foi inserir a cultura no
processo e engajar todo o time. Para isso estamos buscando investir em treinamento
para o desenvolvimento da equipe.

A teoria dessa ferramenta foi desenvolvida na disciplina de Gestdo da
Qualidade 1 e ll.
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2.5.1.2 Exposicao, analise e solucao de problemas — A3

Para Tadashi (2002), a estabilidade do processo garante previsibilidade geral
e disponibilidade de mao-de-obra, maquinas, materiais e métodos. A Toyota
estabelece um processo previsivel antes de avancar com os conceitos de fluxo e
tempo de manutencao. Ele afirma que para o fluxo ser continuos essas premissas nao
podem impactar no processo.

Com o fluxo do processo definido e padronizado, criando as condi¢cdes normais
e anormais do processo, facilita nossa identificacdo e tratativa dos problemas que
impactam no fluxo. Uma das premissas do TPS € que o0s executantes sdo os donos
do processo e identificam as maiores oportunidades.

Com o objetivo de desenvolver o chao de fabrica, a primeira ferramenta de
exposicao de problemas utilizada na implantacéo foi o flip chart. Esta ferramenta nada
mais é do que uma folha de papel onde o colaborador coloca o problema, o nome e o
dia, conforme mostra a Imagem 38.

Imagem 38 - Flip chart

Fonte: Prépria autora (2019).
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Ao longo do dia, caso ocorra algum problema que impacte no fluxo, o
colaborador descreve a situagdo anormal. A lideranga tem como fungao ir ao guemba
(area) e ao expositor de problemas (flip chart), que fica préximo aos pontos de trabalho
e entender o problema. Uma das premissas do TPS é o genchi e genbutsu, que
significa va ao gemba e veja, entenda o problema (GOUVEA, 2010).

Uma vez por semana acontece a reunido de alinhamento dos problemas
levantados, onde a lideranca tem como responsabilidade dar a tratativa que esta
sendo tomada na resolugéo de cada problema. Neste momento os colaboradores
podem questionar a tratativa e buscar melhores solugdes. O TPS acredita que o time
tem que star envolvido em todas as tomadas de decisdo, por isso é importante o
desenvolvimento da equipe na tratativa e solucéo dos problemas. Shook (2017) afirma
que as tratativas tomadas sem envolvimento da equipe ndo surtem o efeito esperado.
Desprendendo energia desnecessaria. Na Imagem 39 podemos ver a lideranca na

area buscando solucionar os problemas.

Fonte: Prépria autora (2019).

As reunibes como mostra a imagem acima, duram em torno de 2 horas.
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O critério mais importante nas tratativas € buscar solucionar a causa raiz dos
problemas, para que aquela anormalidade ndo impacte mais o processo. Nenhuma
tomada de decisdo pode ser buscando solucdo imediata como medida, temos que
buscar a tratativa da causa raiz, por mais que demora um pouco e seja necessaria
uma contramedida imediata para tratar a causa a curto prazo.

Como facilitadora do processo, minha funcdo é desenvolver a equipe na
utilizacao da ferramenta para expor problemas e a lideranca a ir em busca da tratativa.
Em ambos os lados conseguimos trabalhar a metodologia dos cinco porqués para
facilitar o processo. Minha maior dificuldade é envolver a lideranga a priorizar 0s
problemas expostos pela equipe, afinal, eles quem sdo os donos da entrega do
produto final para o cliente. O fluxo do processo ndo pode ser impactado, a funcéo da
lideranca é oferecer todo recurso necessario para a producao sem feita no tempo certo
e com qualidade.

Dentre as ferramentas utilizadas para tratarmos os problemas mais complexos,
€ indicador pela metodologia LEAN a utilizacdo do A3 Estratégico. O A3 é uma
ferramenta utilizada para propor solu¢des para os problemas. Ela recebe este nome
pois é feita em uma folha branca de papel A3. Na Imagem 40 podemos ver um modelo
de A3.

Abaixo as partes a serem contempladas em um A3 de acordo com Shook
(2017) e aplicadas a minha rotina. Farei a descricao do A3 de implantacéo do processo
da Oficina de Locomativas, partindo do nosso problema que era o tempo de retencéo de
maquina na revisao pesada ndo atendia a demanda do cliente.

1-Tema e Contexto: deve descrever o problema a ser abordado. Tomando
cuidado para nédo defender uma solucdo em particular. O meu problema era a alta
retencdo de locomotivas em manutencdo, impactando na minha entrega para o

cliente.
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Imagem 40 - A3 de produtividade de Locomotivas

Fonte: Prépria autora (2019).

2-Condicdo atual: Uma descricdo de como a atividade acontece e como o
problema ocorre. Deverdo ficar claro as mensuragdes, tipo nimero de avarias,
porcentagem de perdas. No meu processo descrevemos 0s dias que a maquina fica
retida para manutencdo. A forma de deixarmos visual a situagdo foi colocando o
mapeamento de valor da atividade.

3-Analise da causa raiz: Utilizando ferramentas como 5 porqués ou Ishikawa,
deveremos encontrar a causa raiz do problema. Essas ferramentas foram aprendidas
na disciplina de Gestédo da Qualidade | e Il, ministradas pelo professor Richardson. Em
meu processo encontramos varios fatores que impactam no processo e sao a causa
raiz, resolvemos tratar todos.

4-Criacao da meta: Apés identificar a demanda do cliente, vemos o tempo takt
das nossas atividades e a real necessidade do processo de forma a atender nosso
cliente. Essa é a nossa meta.

5-Condicdo alvo: ApoOs a definicdo da demanda do cliente, e a meta para
atende-lo, definimos o modelo ideal do fluxo, que pode ser utilizado também um
mapeamento do fluxo de valor para descrever.
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6-Plano de Implantacdo: onde € definido as agbes para tratar o problema,
envolvendo os donos das acdes, e 0 prazo limite para executa-las.

7-O acompanhamento da evolucao das acfes é sobre o indicador que estamos
tratando: tempo de retencéo de locomotivas para manutencao pesada.

Para Sobek e Jimmerson (1992), os principais beneficios da ferramenta sao
porque ela € um documento visual e de facil acesso a todos os envolvidos, facilitando
o envolvimento nas acdes e busca por oportunidades, além de deixar a ferramenta

mais proxima do fluxo real da atividade.

2.5.1.3 Melhoria continua

A Melhoria Continua identifica oportunidades para o aprimoramento dos
processos de trabalho e auxilia ha reducéo de desperdicios (FERNANDES, 2014).

Gouveia (2010) afirma que a Melhoria Continua estimula as pessoas a atingir
metas e ir ao chao de fabrica para fazer o “genchi genbutsu”, entender a situagao atual
e eliminar os desperdicios.

Para Womack, Jones e Roos (1992), o LEAN é uma estratégia voltada para o
cliente, buscando melhorias para o que produto seja entregue sempre com qualidade,
buscando sempre alternativas de melhorar o processo.

A Melhoria Continua é a busca incessante e constante na busca pela perfeicao,
um esfor¢o que nao se esgota. No Lean focamos nossos processos de melhoria nas
atividades que agregam valor ao cliente e elimina os desperdicios MURI, MURA e

MUDA, como mostra na Imagem 41.
Imagem 41 - Desperdicios

Muri: Sobrecarga inlenss dos equipamanios ow $os oparadares

1t Mura: Falta de re -\.I-\.-\.'-\.| sl @ wma
1'- neracido, varasss, fletuacio
F.-'Iu::l.'.l
e e i

Fonte. Propria autora (2019).
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Para que haja uma cultura de melhoria continua, faz-se necessario o
desenvolvimento da equipe. A existéncia do processo buscando mais com menos
deve fazer parte da esséncia da equipe. A equipe engajada com os resultados busca
desafiar-se sempre na busca por oportunidades. Na Imagem 42 podemos ver como
funciona o fluxo de melhorias.

_Imagem 42 - Fluxo de melhoria continua

Time Gestdo Visual tos

Comunicagao
Estruturada

. - Solu¢do
Sist. de Reagdo & Estruturada de
Rapida

Lider de Time Problemas
PDCA

Limites de Reagado

Estrutura Trabalho Padronizado

dos Times
\ /

Fonte: Adaptado da apostila de melhorias VLI (2019).

Disciplina

O Lean acredita que a ferramenta de maior valor dentro da empresa € a mao
de obra do ché&o de fabrica, como ja dito anteriormente, de la que saem as melhores
ideias. Por isso o papel da lideranca no desenvolvimento e apoio aos colaboradores
€ muito importante. Ir ao Gemba deve ser a principal atividade da lideranca, para
entender as dificuldades e oferecer os recursos. Womack, Jones e Roos (1992)
afirmam que o desafio para a lideranca € encontrar os problemas certos para
solucionar, o que sé pode ser feito indo até a linha de frente para entender como eles
lutam com os desafios hoje.

O Kaizen é uma solucdo rapida para tratar um problema, que pode ser
desenvolvida individualmente ou em grupo de até sete pessoas. Geralmente trata
problemas simples que impactam significativamente no processo.

Enquanto isso, o CCQ, Circulo de Controle de Qualidade, é um programa
voluntario que sustenta o crescimento da Toyota. E formado por grupos de 5 a 7
colaboradores que desenvolvem ao longo do ano um PDCA para tratar um problema.

O foco do grupo € a parte técnica.
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E, por fim, o Lean é um projeto que busca otimizar os processos, eliminando os
desperdicios e desperdicios.

Durante todo ano desenvolvemos a equipe a trabalhar com as ferramentas de
melhoria e motivamos- 0s a engajarem em seus projetos. E muito importante
reconhecer o time para que se sintam motivados na busca pelas melhorias.
Realizamos premiacgfes internas mensalmente, mostrando o valor do colaborador
engajado no processo.

Uma vez por ano acontece a premiagao nacional envolvendo todos os
colaboradores da empresa, onde sdo premiados os melhores projetos das

modalidades, como podemos ver na Imagem 43.

Imagem 43 - Kaizen’s destaques

Fonte: Prépria autora (2018).

Este ano tive a oportunidade de participar levando um projeto que ganhou em
primeiro lugar na modalidade Kaizen. Para o préximo ano espero ter terminado este
projeto de implantacdo e apresenta-lo na categoria LEAN.

Simon (2016) afirma que as politicas do processo explicitas incentivam o0s
membros de sua equipe a assumir mais responsabilidade e tomar posse dos seus
processos. A partir desta importancia criamos um pilar de Melhoria Continua, onde
divulgamos todos os ganhos que tivemos no processo com as melhorias, os homes
dos idealizadores, 0s projetos e nosso gargalos que precisam ser tratados.
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Minha fung&o é desenvolver o time, realizando treinamentos e levantar tempo
e materiais para que sejam realizadas as melhorias. Minha dificuldade é deixar
intrinseco na rotina, mostrando os beneficios. E um trabalho a longo prazo, aos
poucos vamos vendo os resultados. Os ciclos de melhoria foram apresentados na
Graduacao nas Disciplinas de Gestao da Qualidade | e II.
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3 AUTO AVALIACAO
3.1 Auto avaliacéo da aluna Bruna de Paula Belchior

Com essa experiéncia, consegui enxergar e praticar, na area do setor de
infraestrutura, onde é uma de muitas areas de atuacdo do Engenheiro de Producéo.
L& pude ter contato direto com fornecedores, exercendo uma funcdo que auxilia e
agiliza tanto para o marketing do fornecedor, como para o lado econémico do campus.
Desenvolvi ao longo deste estagio confianca prépria, trabalhar em equipe e melhorias
para o setor.

No que se refere a desafios, foram varios os enfrentados durante esse periodo,
pelo fato de ter visto tudo na teoria ainda era insuficiente. Na prética é diferente,
porque cada erro tem sua consequéncia e certos processos nao aceitam erros. Com
isso, deve ser tudo bem feito, praticado com exatiddo, e s6 o tempo nos fornece a
experiéncia necessaria.

Com todo o conhecimento adquirido tanto durante as aulas como na vivéncia,
espero que consiga alcancar meus objetivos de vida, como ser empregada até mesmo
no local onde foi realizado a vivéncia, colaborando para o crescimento e ajudando a
melhorar os setores que ainda podem ser aperfeicoados, tendo mais eficacia para
atendimento a todos.

Espero que, de alguma forma, o que foi adquirido ao longo desses anos sirva
para minha vida profissional e pessoal e assim eu consiga agregar valor onde for

trabalhar como Engenheira de Produgéo.

3.2 Auto avaliacéo do aluno Bruno Cézar Zacaroni Guedes

Este portfélio foi muito gratificante para mim, pois permitiu apresentar um pouco
do cotidiano na empresa onde trabalho, bem como aplicar a teoria aprendida ao longo
destes periodos com a pratica.

Ao longo de todo o desenvolvimento, me surpreendi e fiqguei muito contente ao
perceber que o conhecimento adquirido aqui, pode ajudar muito na pratica de
melhoramento de processos e produtos, uma vez que na graduagédo temos contato
com diversas pesquisas cientificas inovadoras, e que quando aplicadas a pratica

aumenta em muito a eficiéncia e também reduz os custos e trabalho.
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Na oficina de locomotivas, adquiri uma experiéncia enorme, mas vejo que
posso melhora-la ainda mais, ao unir a teoria e pratica, a parte académica com a parte
profissional, e € exatamente isto que busco no curso de Engenharia de Producao.

A implementag&o do TPS na oficina de locomotivas, e todo o treinamento que
recebi para poder realiza-lo, foi, sem duvidas, um enorme ganho para minha vida
profissional, e fico muito contente em poder apresentar este processo aqui no
Unilavras. Aliar os sentidos em conjunto com a técnica e conhecimento era algo que
ao terminar o ensino médio, nunca imaginei e muito menos podia sonhar em realizar

tal feito.

3.3 Auto avaliacéo da aluna LarissaTardco Rodrigues

Quando iniciei no curso de Engenharia de Producéo sabia que ndo seria uma
batalha facil a se enfrentar. Foram cinco anos de muito aprendizado e
aperfeicoamento em cada especialidade envolvida. Passei por varios obstaculos e
nessa reta final sei que tudo que passei nao foi em véao.

Saber que o sonho esta sendo concretizado € o combustivel motivador para eu
continuar dando o meu melhor nos trabalhos desenvolvidos profissionalmente. Essa
etapa é s6 o comeco de muitas vitérias e conquistas que virdo.

Ao finalizar esse estagio pude perceber que possuo habilidades, atitudes e
conhecimento suficientes para ingressar no mercado de trabalho. Meu maior
aprendizado foi a importancia da comunicacao entre todos os funcionarios da fabrica
desde o supervisor até o auxiliar, saber dialogar com cada um. Outro fator importante
foi aprender ter responsabilidade e pontualidade na entrega das atividades, assim
passando a usar bastante o planejamento.

A area de chéo de fabrica fascina, por isso irei a busca de novos conhecimentos
e novas experiéncias para me tornar um profissional de exceléncia no mercado de

trabalho.

3.4 Auto avaliacdo da aluno Luan Valter Alves

No inicio dessa vivéncia foram muitas as dificuldades por ser minha primeira

experiéncia dentro de uma empresa do ramo automobilistico. Com o passar do tempo,
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fui buscando por conhecimentos praticos dentro da empresa e conhecimentos tedricos
na universidade. Decorrente disso, as atividades por mim executadas dentro da
empresa ficaram com grau de dificuldade menor.

Na atividade de PCM, nem sempre saiu como no papel. Chegando a alguns
vezes interromper linhas internas de producdo, mas nunca chegando a afetar
diretamente o cliente por falta de insumo.

O planejamento e controle da producdo é uma atividade que demanda
estratégia a longo prazo, pois grande parte dos itens solicitados pelo cliente estédo no
estoque. Nesse sentido € muito importante planejar a producdo para atender as
necessidades do cliente, além disso, recompor 0s estoques que sdo consumidos
diariamente. Se o planejamento ndo for bem elaborado com uma visdo de futuro,
desastres imensuraveis podem ocorrer.

Na vivéncia, o inventario somou grande amadurecimento para mim, pois
atividades simples, executadas de maneira incorreta, podem acarretar grandes erros

no sistema. Seguir a regra é sempre a melhor opcéo.

3.5 Auto avaliacdo da aluna Paolah Silva Guedes Cambraia Gibram

Com a vivéncia tive oportunidade de me encantar ainda mais pela manutencao
e pela Engenharia de Producéo.

Ver na pratica toda teoria vista em sala de aula me faz ver o quanto foi
importante meu periodo de graduacéao.

Estar no chdo de fabrica, na manutencao, fez me desafiar como mulher no
mercado de trabalho ousando experiéncias diferentes.

Além de todo conhecimento, cresci profissionalmente. Amadureci meu lado

emocional e desenvolvi as habilidades que o mercado procura em um profissional.
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4 CONCLUSAO

Através de nossas vivéncias conseguimos correlacionar a teoria vista durante
0 curso com a pratica diaria de algumas ferramentas, dando inicio, assim, a nossa
vida profissional na area em que escolhemos.

Eu, Bruna de Paula Belchior, conclui que o estagio € de extrema importancia
para um profissional, pois nele obtive ampla visédo de diversas atividades realizadas,
como a necessidade de se fazer um orgamento para minimizar custos desnecessarios
e, também, viabilizar prazos e entrega de produtos. Pude presenciar como era o
funcionamento de uma instituicAo de ensino superior em relacdo ao processo de
aprovacao de uma compra e, de certa forma, desenvolvi confiangca em mim ao ter
contato direto com os fornecedores. Este periodo também foi fundamental para sentir
e aprender sobre como é realizado o trabalho de um Engenheiro de Producéo.

Eu, Bruno C. Zacaroni Guedes, ao final deste portfdlio, percebi que o
conhecimento tedérico e as pesquisas do ambito académico sao essenciais para as
melhorias das empresas, e também para facilitar e melhorar o trabalho dos
colaboradores. Digo isto, pois, este processo de implementacdo do TPS, s6 foi
possivel, devido as pesquisas no ambito da administracdo e da engenharia, que
propiciaram a evolugao das técnicas de manutencao, a fim de melhorar cada vez mais
a producdo das empresas e reduzir os gastos. Visto isso, posso dizer para todos
agueles que estdo cursando uma graduacdo na area de engenharia, busquem ter
contato com empresas, através de estagios, programas de trainees, pois ali vocé
conseguira unir a teoria e a pratica e ter uma experiéncia que valera muito para
quando terminar a graduacao.

Levando-se em conta o que foi realizado, eu, Larissa Tar6co Rodrigues, cumpri
todos objetivos propostos. Assim, tive a oportunidade de colocar em prética o que foi
aprendido em sala e vivenciar que nem todos processos ocorrem exatamente como é
escrito em livros pois, possuem variaveis. Que a troca de informacédo entre os
funcionarios é essencial para alcancar os objetivos. A partir desse estagio pude
aumentar meus conhecimentos em produgcédo de cimento e perceber que um
Engenheiro de Produgé&o tem muitas responsabilidades e sdo contratados para
resolver problemas. Comprovei que toda atividade € importante e se realizada com

dedicacédo conseguimos a exceléncia. Para possiveis projetos, gostaria de vivenciar
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em uma empresa que tenha outro tipo de producéo para assim, fazer comparacao de
processo e cultura.

Ao fim dessa vivéncia, eu, Luan Valter Alves, pude concluir que a integracéo
das atividades logisticas € importante para o bom funcionamento de qualquer
empresa. A logistica gerencia toda a manufatura das organizagfes, desde a entrada
dos insumos utilizados até entrega do produto acabado ao cliente final. Puder
perceber como € importante uma boa gestdo dos insumos primarios comprados.
Comprar materiais em excesso pode bloquear os recursos financeiros da empresa, e
assim dificultar novos investimentos. E muito importante deixar os niveis de estoques
0 mais baixo possivel, porem deixar faltar os materiais necessarios para a producao
pode ter grandes impactos e gerar penalidades muito severas a organizacao. Aprendi
que todas as letras contidas na sigla PCP s&o de extrema importancia, pois somente
planejar a producdo de uma empresa e ndo a controlar, ndo se tem o retorno desejado.
E por fim, conheci como é importante a confiabilidade dos dados contidos no ERP da
empresa. Para realizar um inventario de forma geral, despende custos, porém é uma
atividade muito importante. As informacdes contidas no sistema integrado da empresa
precisam ser precisas visto que tomadas de decisdo dependem delas.

Eu, Paolah Silva Guedes Cambraia Gibram, pude vivenciar a implantacédo da
cultura TPS na Oficina de Locomotivas. Foi um desafio pois minha visdo era
totalmente oposta a realizada. Era dificil acreditar que uma mudanca de cultura
melhoraria 0 processo tao significativamente. Experimentar essa mudanca me fez
crescer e buscar o “pensar fora da caixa”. Acreditar nas ferramentas vistas em sala
de aula para analise de problemas. Hoje me sinto apta para aplicar a metodologia em
qualquer area. Quero buscar crescer e agregar muito valor nessa area.

Por fim, concluimos que foi de suma importancia realizar as vivéncias e a
elaboracao deste Portfélio, pois conseguimos correlacionar o referencial teérico com
as atividades que desenvolvemos durante esta etapa, e agregamos também
conhecimentos referentes as atividades de cada um dos componentes do grupo.

Atingindo nossos objetivos pessoais, profissionais e os académicos.
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