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1 INTRODUCAO

Este trabalho tem como propdsito apresentar e discutir as experiéncias vividas
pelos alunos especificados do curso de Engenharia Mecanica, durante a realizacao
de estagio e vivéncias no ambiente profissional relacionadas a soldagem MAG do
inglés Metal Active Gas no processo de fabricacdo de carcaca de amortecedores e na

gestado de frotas de veiculos leves terceirizados.

Eu Fabio tive a oportunidade de trabalhar em uma empresa ligada ao setor
automobilistico no sul de Minas Gerais, com 0 objetivo de observar o processo da

linha de fabricacdo de amortecedores.

Eu Felipe tive a oportunidade de realizar a gestdo de frota leve em uma
empresa de logistica situada na cidade de Lavras — MG, tendo como objetivo

acompanhar e observar todos os processos envolvendo a frota de veiculos leves.

Concordamos que os contetados ministrados no curso de Engenharia Mecanica
foram de extrema importancia para o sucesso no desenvolvimento das atividades que
serdo apresentadas nesse portfélio. Durante toda o desenvolvimento deste trabalho
foi possivel aliar a teoria a vivéncia e pratica profissional. Eu Fabio tenho como objetivo
mostrar quais sdo 0s processos e 0s desafios presentes em minha rotina diaria como
responsavel pela soldagem MAG na carcaca de amortecedores na empresa que
trabalho. Eu Felipe tenho como propdsito demonstrar as principais etapas que
envolvem o processo de gestdo de frota leve terceirizada, e quais as dificuldades de

se realizar essa gestéo.
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2 DESENVOLVIMENTO

2.1 Desenvolvimento profissional do aluno Fabio

A Engenharia Mecéanica é de extrema importancia nos processos industriais,
abrangendo a criacdo de projetos, a gestdo da manutencdo, a reorganizacdo de
layouts industriais e até mesmo o desenvolvimento de habilidades das equipes.

Tenho o desejo de me aprimorar continuamente, com o objetivo de implementar
melhorias nos processos e tornar o trabalho dos operadores mais eficiente. Busco
aplicar os principios da engenharia mecanica de maneira a impactar positivamente o

ambiente de trabalho e contribuir para o sucesso da empresa.

2.1.1 Local de vivéncia profissional

Em 2017, dei meus primeiros passos na vida profissional ao ser contratado por
uma empresa fabricante de insumos automobilisticos, localizada no sul de Minas
Gerais. A empresa € especializada na producédo de amortecedores e abrange diversos
processos, como fabricacdo de carcacas, montagem dos componentes, acabamento

e inspecao.

No setor em que trabalho sou responsavel pelo processo de soldagem MAG

(Metal Active gas), especificamente na solda do copo da base.

Esta empresa foi uma verdadeira escola para mim, proporcionando um ambiente
no qual pude me desenvolver profissionalmente e dar os primeiros passos em direcao
a engenharia. O processo envolve muitas caracteristicas de um engenheiro, o que
despertou meu interesse em estudar engenharia mecanica. Tenho grande afinidade
com os processos de soldagem MAG e com as metodologias e ferramentas utilizadas

para a producdo desse processo.

Ao longo dos quase seis anos em que trabalhei nesta empresa, pude aplicar os
conhecimentos adquiridos em sala de aula para aprimorar 0s processos, implementar
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0 conceito de Kaizen e desenvolver processos com foco na melhoria continua. Além
disso, as matérias estudadas em sala de aula ganharam significado adicional, uma
vez que pude relaciona-las com minha experiéncia pratica como engenheiro no meu

setor de trabalho.

2.1.2 Processo de soldagem em carcacas de amortecedores

Com o aumento da demanda pela fabricacdo de carros novos, elevou-se a
encomenda de amortecedores de diversos tipos pelo mercado. Com isso, as
montadoras tiveram que selecionar, entre os diversos tipos disponiveis, por um
processo de soldagem que fosse mais eficaz sem abrir mao da qualidade final.

A soldagem MAG, do inglés Metal Active Gas, utiliza alimentagéo de arames
tubulares com protecéo gasosa, protegendo o arco elétrico e sua poca de solda. E um
dos processos mais utilizados em fabricas devido a sua alta produtividade e qualidade
no cordao de solda. Este método permite a soldagem em diversos tipos de matéria-
prima, incluindo agos carbono, acos inoxidaveis, entre outros (ESAB, 2005).

No processo de fabricacdo das carcacas de amortecedores é utilizado o aco
carbono com 0,25 % de carbono em sua composicdo. Este permite uma boa
soldabilidade, além de ser economicamente interessante. Além disso, acos baixo
carbono possuem boa ductilidade, ou seja, podem ser deformados sem fraturar,
mantendo também 6tima resisténcia a tracdo, na faixa de 380 a 480 Mpa (ANDRADE;
VELLASCO, 2016).

A Figura 1 apresenta uma imagem de um arame tubular cobreado, tipicamente

utilizado em processos de soldagem MAG.

14
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Figura 1: Embalagem de arame tubular cobreado e detalhamento de seu interior nas posi¢cées

superior e inferior

Fonte: Autoria prépria (2023)
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Conforme mencionado por Villani, Modenesi e Bracarense (2016), no processo
de fabricacéo da carcaca de amortecedores utilizando o método MAG, é recomendado
0 uso de um eletrodo na forma de arame tubular cobreado com diametro de 3,2 mm.
Esse arame possui um revestimento de cobre fino, o que facilita soldagens de alta

velocidade e mantém um padrao de qualidade excepcional, evitando respingos.

O uso do arame tubular veio para revolucionar o processo de soldagem
antigamente s6 existiam arames sélidos. Por volta dos anos 50, houve a implantacéo
do arame tubular com protecdo gasosa. Sua utilizacdo resultou em um padréo
excelente de qualidade no metal depositado, sendo possivel soldar em todas as
posi¢cdes com um corddo de solda de étima exceléncia e um arco elétrico de boa
aparéncia, além de ndo gerar muitos respingos. Isso demonstra como o arame tubular
representou um avanco significativo na tecnologia de soldagem (FORTES, 2004).

Segundo Marques; Modenesi; Bracarense (2005), o processo de soldagem
MAG no parametro FCAW com alimentacdo de arame tubular utiliza como protecéo
gases para proteger a poca de solda, mantendo o corddo uniforme e evitando
porosidades. Estes gases de protecdo utilizados no processo incluem Dioxido de
Carbono (CO2) e misturas de Argbnio e Diéxido de Carbono (Ar + CO2). Esses gases
desempenham um papel fundamental na protecéo do arco e da poca de fusao durante
0 processo de soldagem MAG, garantindo um resultado eficaz e de alta qualidade.

Pode-se correlacionar a Figura 1 com as seguintes matérias: soldagem,
Processos de Fabricagéo 1 e Engenharia dos Materiais, relacionando todo o processo
de soldagem e fabricagéo industrial e a tecnologia dos materiais.

2.1.3 Soldagem MAG

Em um processo de soldagem MAG é de extrema importancia ter um 6timo
sistema de alimentacao, formando um caminho sem obstaculos para a passagem do
arame, desde a barriga de arame até os tracionadores, chegando ao bico e iniciando
o arco elétrico. Como mencionado por Scotti e Ponomarev (2008), quando o sistema

de alimentacdo funciona corretamente, permite que o soldador possa ter niveis
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elevados de producdo com uma boa qualidade, evitando paradas para regulagem por

problemas relacionados com a alimentag&o do arame.

Em relacdo aos equipamentos para o processo de soldagem MAG com arame
tubular, ilustrados na Figura 2, podemos observar em (A) a fonte para soldagem MAG
(Metal Active Gas). O programa utilizado é FCAW (Flux Cored Arc Welding), que
permite uma boa soldabilidade com uma 6tima aparéncia do cordao de solda. Em (B),
podemos observar o alimentador, onde podemos controlar os parametros como
voltagem e velocidade do arame. Em (C), € mostrado o cooler com o objetivo de
resfriar a tocha devido a sua alta temperatura, e em (D), consegue-se observar 0s
tracionadores responsaveis por levar o arame até o bico de solda para o inicio do arco
elétrico (GOMES, 2006).
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Figura 2: Equipamentos de uma solda simultanea

Fonte: Autoria prépria (2023)
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Por mais que o sistema de solda funcione corretamente, alguns problemas
podem ainda acontecer, causando um arco instavel, possiveis porosidades e até um
rompimento do corddo de solda, estando incompleto. Dentre os possiveis problemas
pode-se citar arame embolado por bico ja danificado, conduite entupido ou até uma
oxidacdo do arame por armazenagem incorreta, causando regulagens nao
programadas (DOS SANTOS, 2015; SCOTTI e PONOMAREYV, 2008).

E fundamental mencionar a importancia da manutencdo preventiva de
equipamentos de solda. A manutencdo dos componentes de uma maquina prolonga
sua vida util, reduzindo custos com reparos inesperados. A manutencéo pode incluir
a inspec¢do no equipamento e a regulagem de pecas desgastadas, a verificagdo do
arame eletrodo e o estado do bico de solda (ALMEIDA, 2016).

Esses processos de soldagem MAG, como a manutencdo preventiva de
equipamentos de soldagem (fonte e alimentador), podem ser relacionados com as
matérias de Soldagem, Processo de Fabricacdo 1 e robdtica. Na matéria de Robdtica,
estudamos toda a parte de programacéao realizada em painéis e fontes no processo
de soldagem. Além disso, os eventos envolvidos no processo de soldagem de
amortecedores foram estudados nas matérias de Soldagem, que engloba de forma
abrangente o processo MAG, e na matéria de Processos de Fabricacédo 1, onde séo

detalhadas todas as etapas para a fabricagao.

2.1.4 Solda Simultanea

A maquina responséavel pelo processo de soldagem MAG no copo de selo
recebe o nome de “solda simultdnea”. Esta maquina apresenta um mecanismo
eletropneumético sendo, portanto, um dispositivo com elementos elétricos e
pneumaticos. A Figura 3 ilustra, em (A) uma solda simultanea com objetivo de realizar
0 processo de fabricagéo da soldagem no copo de selo. Em (B) observamos a solda
na carcaca do amortecedor realizada pelo processo A.
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Figura 3: Operacéo e resultado de solda simultanea

Fonte: Autoria propria (2023)

O sistema eletropneumatico € o mais utilizado em processos como soldagens.
O sistema utiliza energia elétrica para acionar seus movimentos mecanicos, como
sensores, valvulas, cilindros e controladores légicos programéaveis (CARVALHO,
2009). Ao receber o comando de "start", a mesa se levanta, levando o metal a ser
soldado até a posicéo ideal para soldagem. Entdo, seu sistema elétrico recebe uma
alta energia, fazendo com que a maquina entre em curto para que os elétrons possam
passar e o0 sensor indicar que o sistema de alimentacdo possa iniciar, fazendo com
que o arco elétrico possa ser formado (NUNES; GONCALVES; BARCELOS, 2016). A
mesa, através do sistema de engrenagem e motor elétrico com correia, movimenta o
metal em circulagdo com movimenta¢cdo em mais de 360°. Como evidenciado por
Almeida, Lima e Barbieri (2022), a tocha de soldagem é fixada em um braco fixo, com
uma regulagem podendo ser fixada em varios angulos, podendo ser regulada para
varios tipos de setup.
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Pode-se relacionar o processo de solda simultdnea com as seguintes matérias:
Soldagem, Processo de Fabricacdo 1 e Engenharia dos Materiais, relacionando todo
0 processo de soldagem MAG para fabricacdo de amortecedores, detalhando as
partes de seu equipamento maquinario, suas etapas para a fabricacao e a tecnologia

dos materiais para fabricacdo do amortecedor.

2.1.5 Falhas comuns durante processos de soldagem

Durante o processo de fabricacdo, podem surgir desafios na soldagem MAG.
Como exemplos, podemos citar o cordao de solda incompleto e a formacao de bolhas
no metal base (GUIMARAES, 2016). Esses defeitos podem ocorrer devido a diversos
fatores, como falhas elétricas ou mecéanicas, fazendo com que a maquina nao consiga

concluir o cordao de solda.

Os bicos de soldagem sédo geralmente feitos de cobre e tém uma vida util
limitada devido ao desgaste acelerado provocado pelas altas temperaturas e pelas
intensas emissfes de raios geradas pelo arco elétrico. O atrito do arame ao passar
pelo interior do bico aumenta ainda mais a temperatura, resultando em respingos de
solda, um arco instavel e, em alguns casos, a fusdo do bico com o arame
(GUIMARAES, 2016).

Quando o bico esta no final de sua vida util, pode prejudicar o funcionamento
adequado do alimentador, causando uma alimentacao mais lenta do arame tubular ou
até mesmo interrompendo o processo de alimentacdo. Portanto, a manutencao
regular e a substituicdo oportuna dos bicos de soldagem séo essenciais para evitar

esses problemas e garantir a eficacia do processo de soldagem.

Em caso de a mistura do gas de protecdo ndo estiver com composicéo
apropriada, o soldador podera ter problemas no corddo de solda ocasionando
ocorréncia de porosidades no recobrimento ou mesmo perda de direcdo do arco
elétrico. Para uma boa soldagem, o sistema devera estar perfeitamente equilibrado: a

mistura do gas tera que estar adequada, o bico de solda devera estar em bom estado,
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0S componentes elétricos e mecanicos devem estar estaveis, funcionando
corretamente, o eletrodo ndo pode estar oxidado, e, finalmente, o metal base devera
estar devidamente limpo (SANTOS, 2015).

Na Figura 4 (A)-(B), podem ser observados defeitos oriundos de falhas no
cordéo de solda, resultando em inconformidades causadas pela raiz devido a um bico
de contato danificado que perdeu sua condutividade elétrica. Na Figura 4(A), observa-

se um cordao de solda incompleto. Na Figura 4 (B), observa-se esferas de solda.

Figura 4: solda com defeito

Cordao de solda incompleto Esferas de solda

Fonte: Autoria prépria (2023)

Para que o processo possa ser feito da forma correta e garantir uma boa
gualidade, normas devem ser seguidas. Os parametros sédo controlados por um plano
de controle estabelecido pela empresa. De acordo com ESAB (2005), os principais

parametros controlados no processo de soldagem MAG sao:

Voltagem (Amperagem);
Alimentacéo do Arame (Velocidade);
Rotacéo (Velocidade do Giro da Mesa);

P w0 Dd P

Vazao do Gas.
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O livro "Soldagem - Fundamentos e Tecnologia" oferece esclarecimentos sobre
as etapas do processo de soldagem MAG e pode ser utilizado como referéncia para
compreender como funciona a etapa de soldagem na producdo da carcaca do
amortecedor (MARQUES; MODENESI; BRACARENSE, 2016).

Segundo Sales (2020), o uso de ferramentas é fundamental para a diminuicdo
de refugos, e existe uma relacdo de pecas refugadas pelo desgaste do bico. As
analises podem ser feitas através das ferramentas FMEA (Anélise de Modo de Falha
e Efeito), PDCA (Planejar-Fazer-Verificar-Agir), 5W2H ferramenta de plano de acao

(O qué, por que, onde, quando, quem/como e quanto, entre outras).

Pode-se relacionar o processo com as seguintes matérias: Soldagem,
Processo de Fabricacdo 1 e Projeto Integrador. Na matéria de processos de
fabricacdo 1 é detalhado todas etapas para fabricacdo, as disciplinas de soldagem e
projeto integrador é possivel entender os processos de falhas em um cordéo de solda

e metodologias aplicada em analises de falhas.

2.1.6 Controle de qualidade em soldagem

Para que uma producéo possa ser iniciada, um registro conforme especificado
no Plano de Controle deve ser previamente testado e qualificado. Para tal, sao
produzidas amostras a fim testar os processos envolvidos e caracterizar o resultado
obtido quanto as dimensdes da peca final e outros parametros que sejam pertinentes
ao produto pretendido. Os resultados deverdo ser adequadamente registrados no
plano de controle (MARQUES; MODENESI; BRACARENSE, 2016). Apos a realizacao
de todos os testes, os resultados devem ser registrados conforme mostrado na Figura
5 (A)-(B): Registro de inspecao e Registro de parametros de solda, respectivamente.
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Figura 5:

Cartas para Registro de Controle de Qualidade

A

UNILAVRAS

REGISTRO DE INSPECAO |tz ( o a1} S e s | yumicisie ¢ st |
z ey S| e T T N T T T T i e ST m—"
N T : = - | -
[ }1$ % @ OBGERVAGRO
- §ENEIRY
. = > g k 1 el ]
= s ;
 FEEEE
" S8HESE g
L\ BT S ) f
(e g)‘ \-L\u\;ﬁ- A e 7 ————
e v \dg SR NG S\ﬂ ‘\’\:}{‘ | —t— ST =3
L= = 3 :
= | o NS (&= — Sy = el
o, | o= K] 9 9.  SE—
™ L ES =2 =
EEERE = = -
R, = = |
894, 3 & e
— . ;“;ng-& = e P O .
— w0 —
e300 e
i
— — i
ek
o e .
e == - |
oo
i
o)
Sotor
oo ——
00
)
Tise
Tooo
oo
oo
— -
—— e L
e e
BATO0__ = == e

(I

Linha: Estrutural

Miquinas: | |08162 ( )08183 ( )MMCISIIB ( ) MMC

Bi

SOLDA DO CONJUNTO DA FIXACAO, COPO E TUBO RI:‘SERVATORIO»

15119 | )MA38323 () MA31089 ( ) MAS2021 | ) MAS2022 | ) MA9206
92167 | )MA92168 ) MMCIS116

() MMC39095 [ ) MMC23714 ( ) MA92090 | ) MAS

8 | )MA92069 | 1N
| IMMCIS117 |

REGISTROS DE PARAMETROS DE SOLDA

MICIS116 ©
15107

TONTE UNCOUN

MCISIG e

TOLA DO ARAME e

CONUNTO PROGRAMA

N AMOSTRA

SeoTTIMER

FONTE LINCOUN

< I ¢ o il

70 ,F;\[o!},'

51

== [gFF |

Fonte: Autoria propria (2023)

303 | 988 [ 132 e
qui=zve 3o de = e — Sy | = 020 =0 =17
B4 YV (L3216 [ = = 23:7' =070 +; S)EE m:_rj :j
e 06 Wz = ZTRTRAT S e e s e e - T
rraE e Al /L) - : D =t
o | OF [I§92] 52 ~ 0
e o/ FE =

24


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

UNILAVRAS

Centro Universitario de Lavras ‘
www.unilavras.edu.br

UNILAVRAS

Conforme evidenciado por Colpaert (2008), os testes que serdo realizados
devem estar devidamente descritos na carta de registros e no plano de controle da

maquina. Apos o corpo de prova ser retirado, alguns testes serdo feitos, tais como:
» Ensaio de tracao
» Metalografia
* Medidas tridimensionais

Durante o processo de testes no corpo de prova, caso algum deles apresente
resultados inferiores aos esperados, este devera ser descartado como refugo. A
importancia desse procedimento de controle de qualidade reside no fato de que, se
uma peca com defeito chegar a uma montadora e for alocada no veiculo, o
amortecedor poderd nao resistir aos esforcos demandados pelas condicfes de
operacédo, o que podera colocar vidas em risco. Para verificar se uma empresa esta
seguindo todas as especificacbes dos processos, auditorias sao realizadas por um
auditor de qualidade do cliente. Além disso, a empresa também realiza auditorias
internas diariamente (CORTEZ, 2010).

O controle de qualidade em uma empresa e de extrema importancia para
sobrevivéncia no mercado de trabalho. Toda empresa deve lutar como meta, por
busca de qualidade nos processos e produtos entregue aos clientes

A busca pela exceléncia em um processo em uma empresa automotiva é
fundamental para sua sobrevivéncia no mercado de trabalho. Fazer a gestdo de
qualidade é uma busca que deve ser continua. Toda empresa deve estabelecer a
meta de buscar qualidade nos processos e produtos entregues aos clientes. No setor
automotivo, no processo de fabricacdo da carcaca dos amortecedores, a empresa
deve obter a certificacdo Forca Tarefa Automotiva Internacional (IATF): IATF 16949.
A norma IATF 16949 visa garantir que o processo seja realizado com qualidade, de
modo que o produto final seja entregue com qualidade ao cliente (SANTOS; VELOSO
NETO, 2018).

Todo processo deve ser conduzido de acordo com o plano de controle de
gualidade estabelecido pela empresa. O plano de controle fornece todas as etapas
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que devem ser realizadas no processo, enquanto o Sistema Operacional Padréo
(SOP) fornece o passo a passo operacional da maquina e o padrao de qualidade como
referéncia (SANTOS, 2020).

Na Figura 5, esta ilustrada a carta de controle de qualidade para solda
simultanea na realizacéo da soldagem MAG. A carta fornece dados importantes, como
representado em (A), a identificacdo do amortecedor sendo produzido, seu grafico no
teste de tracdo de arrancamento de acordo com o plano de controle em (B), os
parametros utilizados na fabricacdo do produto.

Pode-se relacionar os processos de controle da qualidade, testes de
rompimento e metalégrafo com as seguintes disciplinas: Soldagem, Processo de
Fabricacdo 1 e Projeto Integrador. Isso envolve a conexdo de todo o processo de
soldagem com suas principais normas de qualidade, organizacdo da fabricacéo
industrial, metodologias e ferramentas para auxiliar na melhoria do processo como,
FMEA (Anélise de Modo de Falha e Efeito), PDCA (Planejar-Fazer-Verificar-Agir),
5W2H ferramenta de plano de acédo (O qué, por que, onde, quando, quem/como e

guanto).
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2.2 Vivéncia do aluno Felipe

Minha primeira experiéncia profissional foi em uma empresa alimenticia,
localizada na cidade de Lavras- MG, onde trabalhei como jovem aprendiz na area
financeira. Na época a empresa cedeu um curso de assistente administrativo, no qual
pude adquirir conhecimento inicial nas areas administrativas e onde recebi meu
primeiro diploma além da educacéo basica.

A partir desta primeira experiéncia, iniciei o curso de Engenharia Mecanica.
Desde novo, sempre fui muito interessado pelo funcionamento de maquinas e veiculos
em geral, e almejava conhecer os processos envolvendo essas areas. Com o
desenvolvimento do curso, pude perceber que vai muito além da parte mecénica, foi
possivel desenvolver o pensamento, a ponto de compreender como funciona uma boa
gestao, técnicas para resolucdes de problemas e controle de processos que Sao
essenciais na minha vida profissional.

Atualmente procuro aplicar esses conceitos, e me desenvolver
profissionalmente, tracando um plano de carreira e buscando sempre contribuir para
o mercado, encontrando soluc¢des dentro da empresa que melhorem os processos e

diminua as perdas em todos os ambitos.

2.2.1 Local de vivéncia

Iniciei minha vivéncia profissional aqui abordada, em uma empresa de logistica
na qual trabalho atualmente, como estagiario no departamento de manutencao. Nesse
primeiro contato, tive a oportunidade de atuar em trés &reas distintas: rastreamento,
controle de frota leve (veiculos de passeio, pick-ups e vans) e vendas de veiculos
seminovos. Permaneci 5 meses exercendo as fungdes relacionadas a cada uma
destas areas. Tive um bom aproveitamento e fui efetivado apds os 5 meses, passando
a ser responsavel pela frota leve da empresa. Na época fui também responsavel pelas

empilhadeiras.
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Inicialmente, dividia a gestdo com meu antigo supervisor, apos um estudo da
diretoria, recebi o desafio de assumir a gestao operacional da frota leve por completo,
e desvinculei das empilhadeiras, passando para um novo departamento, nomeado
como gestado administrativa, onde recebi o cargo de gestor de frota leve.

Durante esse trajeto, conciliei os estudos ao trabalho, tive a sorte de comecar
0 estagio cedo, logo no quinto periodo, sendo possivel observar na vivéncia diaria os
conteldos que eram expostos na sala de aula, o que foi de grande proveito para

aprendizado.

2.2.2 Aumento de escopo/renovacao de frota

Entende-se como renovacéao de frota ou aumento de escopo, 0 processo inicial
da gestdo de frota terceirizada. Antes que qualquer empresa decida por realizar a
locacdo de um veiculo, alguns pontos importantes devem ser levados em
consideracao, sendo estes: quantidade de veiculos, valor de locacao, tipo de contrato
e validade do contrato e tipo de utilizacao (para definicdo de modelo do veiculo). De
acordo com o livro “Gerenciamento de Transporte e Frotas” existem fatores que
colaboram para que a produtividade, no setor de transportes, apresente indices baixos
em relacdo a outros ramos da economia, como o caso de veiculos com caracteristicas
inadequadas (VALENTE, 2016).

Segundo este mesmo autor, € um fato que a frota representa, exceto em caso
de a carga ser prépria, a grandeza da empresa. E com os veiculos que a empresa ira
obter receitas, desenvolver os servicos e ampliar os negécios (VALENTE, 2016). Por
esse motivo, € importante que os pontos destacados anteriormente sejam muito bem
alinhados, para que nao haja deficiéncia de veiculos na empresa, ou um aumento de
custos de manutencgédo pela utilizacdo de um veiculo ndo apropriado para o segmento
em que sera alocado.

A Figura 6 representa um fluxo que exemplifica o processo de renovacgao e

aumento de frota, assim como as etapas que sédo de grande importancia para que o
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processo siga um padrdo de qualidade. Sao evidenciadas também quais as partes

envolvidas durante a locacéo e fechamento de contrato de um veiculo.

Figura 6: Procedimento Operacional de Renovag&o/Aumento de Frota.

PROCEDIMENTO OPERACIONAL
PODGAOO1-REVO0 GESTAO DE FROTA LEVE

4 CONDICOES GERAIS

4.1 Solicitagdo de Renovagdo/Aumento de Frota Leve:

A solicitagdo para renovagio ¢/ou aumento da frota leve da empresa fica a cargo do departamento
de manutengdo/suprimentos ¢ deve ser realizada mediante a observaglo dos itens:
a) Estudo da necessidade de cada operagdo:
b) Solicitagio do responsavel da filial/operagdo;
¢) Andlise de fornecedores;
d) Negociagdo de valores ¢ veiculos;
¢) Aprovagio da geréncia corporativa/diretoria;
f) Fechamento do contrato;
g) Alocagdo dos veiculos em sistema:
. Criagdo das placas ficticias para novas operagdes (responsabilidade do departamento de
planejamento ¢ orgamento);

. Cadastro dos veiculos no portal da pointer / O2P;

. Recebimento dos documentos dos veiculos;
. Check-list de recebimento do automével (enviado pela locadora),
. Envio dos documentos para a filial de alocagdo do veiculo. (gestdo administrativa)

Fonte: Prépria autoria (2023)

Na Figura 6, foram especificados alguns tdpicos importantes, seguidos em
determinada empresa, que devem seguir um padrdo de qualidade para que o inicio
do processo de locacdo de um veiculo possa atender as expectativas previstas no
escopo e para que a gestdo da frota seja padronizada desde o inicio. O escopo pode
ser definido como a abrangéncia do projeto relacionado ao que € necessario que ele
produza e o trabalho que toda uma equipe precisa realizar, para que o0 projeto
entregue e atenda o que foi proposto (LIMA, 2009). Observando essa relacao, os
resultados mais importantes esperados nessa primeira parte de uma renovacao ou

aumento de frota, € que os veiculos estejam aptos e padronizados para iniciar o
servigo para qual foram designados.

Como falado anteriormente, deve-se seguir um padrédo de qualidade nesse

processo. As estratégias de producdo da qualidade, comecam por processos
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conhecidos como “qualidade na origem”. Trata-se de uma acao que visa induzir as
pessoas a produzirem qualidade em suas atividades, e para que aconteca isso deve
se investir em melhorias nessas atividades, para que seja possivel executi-las
corretamente logo no primeiro esfor¢o de producédo (PALADINI, 2019). Sendo assim,
com o padréao de qualidade definido, é possivel seguir um fluxo com menor risco de
erros, e que nao gere atrasos na renovacao de veiculos, visto que ao fim de contrato
0s carros ja estdo bem desgastados, principalmente em empresas que exigem um
maior esfor¢co dos automaoveis. O gestor da frota como lider ird acompanhar todos os
processos. “No nivel funcional, os lideres comunicam decisdes e escolhas para cursos
de acédo e dirigem as pessoas para a realizacdo dos objetivos da organizacao”
(COOPER, 2013, p.51).

Essa primeira area de gestao de frotas terceirizadas, esté relacionada com as
disciplinas de Gestéo de Projetos, Gestédo de Investimentos e Organizacao Industrial,
em que foram vistos conceitos que envolvem o acompanhamento de projetos,

andlises de custos em investimentos e controle de qualidade nos processos.

2.2.3 Locacéo de veiculos spots

Veiculos spots sdo veiculos extras, externos ao contrato principal da empresa.
Com o escopo atualizado, de acordo com o que foi evidenciado em 2.2.2, e definido a
guantidade de veiculos e os modelos a serem utilizados, € negociado o valor de
locacdo, com a locadora escolhida para atender a demanda da empresa. Essa
escolha é feita com premissas pré-estabelecidas sendo as principais, além do valor
de locacdo: franquias de km, prazo de entrega dos veiculos e o atendimento em
relacdo as manutencdes e pos-venda.

As franquias do tipo “km” sédo estipuladas pela maior parte das locadoras. Neste
tipo de adeséo é definida a quilometragem maxima que um veiculo pode rodar no
més, sem que haja cobrancas extras ao ultrapassar esse limite. No caso de empresas
gue possuem uma quantidade grande de veiculos, e acontece de alguns carros

ultrapassarem essa quilometragem estabelecida, as locadoras acordam a
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compensacao de km, que nada mais € do que compensar o km de um veiculo que
rodou menos no més, em relacdo ao veiculo que rodou mais, ou seja, se a franquia
for de 6 mil km, e um veiculo rodou 7 mil e outro 5 mil, somando as quilometragens o
valor € o mesmo se ambos tivessem rodados os 6 mil km.

O prazo de entrega dos veiculos depende da disponibilidade da locadora.
Geralmente as empresas tém contrato com mais de uma locadora, isso pelo fato de
um contrato de terceirizagcédo ser firmado com o recebimento de frota nova, ou seja,
veiculos zero quildmetro, sendo assim, nem sempre havera veiculos de pronta
entrega, sendo necessario efetuar o pedido nas concessionarias, que ird ocasionar
um prazo de 30, 60 e nos casos mais criticos 180 dias, para fabricar e entregar o0s
carros na empresa. Esses contratos com a frota zero km geralmente possuem prazos
de 12, 24 ou 36 meses de duracao, dificilmente ird ultrapassar esse tempo, afinal um
dos pontos que torna vantajoso optar pela locacdo de uma frota, € a questdo de
depredacdo dos veiculos, quanto mais tempo o veiculo permanecer em posse da
empresa maior serd o desgaste, e pior sera para a locadora que ir4 vender o veiculo
apos o fim de contrato.

Nesse tempo em que a empresa ird aguardar a entrega dos veiculos, na maioria
dos casos ndo € possivel esperar esse prazo, sendo necessario entdo a
disponibilizacdo de um veiculo spot. A Figura 7 representa um fluxo, adotado em certa
empresa de logistica, que exemplifica a necessidade de locacao de um veiculo spot:
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Figura 7: Fluxo Operacional Locagéo de Veiculo Spot
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Fonte: Prépria autoria (2023)

Conforme exemplificado na Figura 7, é feita uma analise envolvendo custos, e
considerando a necessidade da empresa. Decidir sobre alocar um recurso em uma
empresa é mais complexo de que em outros casos, as alternativas envolvem riscos e
incertezas que devem ser analisados (SARFATI, 2010), seguindo essa linha de
pensamento, essa negociacdo deve ser feita com cuidado, afinal pode ocorrer

impactos a empresa, caso o fornecedor escolhido ndo atenda as premissas descritas
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anteriormente, afinal esse veiculo ficara em posse da empresa até a entrega do
veiculo efetivo (contrato a longo prazo), e deve-se seguir oS mesmo padrdes de
qualidade pré-estabelecidos, principalmente em relagdo ao atendimento fornecido
pela locadora temporaria.

A busca por fidelizar os clientes é constante, e conquistar novos clientes € mais
dificil do que manter os atuais (SPARENBERGER, 2019), por isso o pés-venda é o
mais importante, a qualidade do atendimento ira definir até uma possivel parceria
futura em contrato a longo prazo, com a locadora que forneceu o veiculo spot. E
possivel a disponibilizacdo dos veiculos spots de imediato, pois as locadoras que 0s
fornecem possuem agéncias que disponibilizam veiculos tanto para pessoa fisica,
quanto juridica, sendo estes usados. Na maioria dos casos 0s contratos a longo prazo
sao fornecidos por locadoras que possuem apenas o atendimento corporativo, com
disponibilizacdo somente de veiculos zero km.

Nesses processos iniciais, até a chegada do veiculo na empresa, muitas areas
sdo envolvidas, é necessario que o gestor de frota realize um bom acompanhamento,
para que a partir do momento que o veiculo estiver em posse da empresa, a
preocupacao seja acompanhar os custos envolvendo os veiculos, o zelo com a frota
e também a disponibilidade para uso dos carros, uma boa lideranca sera fundamental.
“A lideranca é uma 6tima ferramenta da engenharia, e aprender a ser um lider efetivo
em diversos ambientes aumentara significativamente seu sucesso pessoal e
profissional” (ALEXANDER; WATSON, 2014, p. 251).

Esse topico esta relacionado as disciplinas de Gestdo de Pessoas, Gestado de
Investimentos e Gestao de Projetos, que incluem os conceitos de acompanhamento
de equipes, andlise de escopo de projetos e negociacdo de investimentos, que estdo

relacionados ao retorno financeiro que os veiculos leves trardo a empresa.

2.2.4 Rastreamento

A gestdo da telemetria ou controle de rastreamento, tornou-se um fator

extremamente relevante nas grandes empresas. O acompanhamento das
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informacdes dos veiculos em tempo real traz infinitas possibilidades de projetos que
envolvem o desenvolvimento de processos que visam o amadurecimento dos
motoristas da empresa, esta intimamente ligada a seguranca e ao zelo com a frota,
além de trazer reducbes consideraveis nos custos com os veiculos. O basico em um
sistema de telemetria deve ser principalmente os alertas sonoros para desvios de
velocidade, ou seja, sdo cadastrados limites de velocidade, em que o veiculo ird
disparar um sinal sonoro ao motorista que ultrapassar esse limite, o obrigando a
reduzir a velocidade.

Essa acéo ira reduzir o risco de acidentes, por obrigar o motorista a transitar
em uma faixa de quilometragem menor, além de reduzir o custo de combustivel, pelo
fato de o veiculo estar em uma velocidade em que a rotacdo do motor ndo € alta.
Ainda nessa questdo de limites de velocidade, € possivel cadastrar cercas de
velocidade, que sédo regides onde o sensor do rastreador detecta via GPS e muda o
parametro de velocidade maxima, como por exemplo duas situa¢cfes: um veiculo que
transita em locais de estrada de ch&o nédo deve se locomover na mesma velocidade
de uma rodovia, por esse motivo sdo demarcadas areas via sistema por satélite, que
diminuem o limite de velocidade, obrigando o motorista a se locomover em menor
velocidade. Outro caso sdo 0s sensores nos equipamentos de rastreamento para
chuva, que ao sentirem a presenca de agua reduzem instantaneamente o limite em
torno de 30 a 40% da velocidade padrdo, assim motorista ira se locomover mais
devagar na chuva, esses valores sao definidos de acordo com a norma interna de
cada empresa.

Por conseguinte, os veiculos locados ja estando em posse da empresa €
essencial a instalacdo de um equipamento de telemetria antes do inicio da operacao.
O equipamento de rastreio é instalado no carro, geralmente vinculados a ignicdo ou
bomba de combustivel para que o sistema impeca que o veiculo dé a partida sem que
o sistema de telemetria esteja ativo. Geralmente a habilitacdo do sistema é feita via
cartdo ou um imé& que, ao entrar em contato com outro ima instalado no painel no
veiculo, ativa o sistema. Esses imés ou cartdes sao cadastrados no nome e CPF do

motorista, que sera identificado durante todo o momento de condugéo do carro.
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Segundo Valente et al. (2016), com a identificacdo do motorista € possivel estabelecer
parametros de controle como estilo de condugdo do motorista, ociosidade do motor
dos veiculos (veiculo parado e ligado), estatisticas de rotacdo do motor, velocidade
por trecho e leitura de hodémetro (quilometragem atual do veiculo).

A Figura 8 mostra um exemplo de painel de um sistema de rastreamento de
determinada empresa, que apresenta algumas informacgdes relevantes sobre um

veiculo que utiliza a telemetria.

Figura 8: Painel de Rastreamento

L X s ME
Veiculo: C——1 0]
ﬂ, -

Fabricante Modelo: RST-MINI-4Gv3

Data Comunicagdo: 16/10/2023 1844113
Data Posigao; 16/10/202

Nivel sinal GSM: ,u)

Tecnologia

Bateria do rastreador: 100%

Bateria do veiculo: 12.8 voit
Velocidade: OKm

Status Dispositivo: Ativado
Fornecedor Chip: Claro
Operadora: Claro

RF Ativado: Nao

Fonte: Prépria autoria (2023)

Conforme a Figura 8, é possivel identificar algumas informacdes importantes
como o hodémetro, a data, voltagem da bateria do carro, placa do veiculo, nome do
condutor, entre outras informacdes. Dentro do software de gestdo de telemetria
devera haver sempre auditorias, que irdo garantir a rastreabilidade de 100% da frota,
e as pontuacbes dos motoristas, para garantir que 0S processos estdo sendo
seguidos. Auditar consiste na busca pela qualidade das praticas estipuladas pela
empresa, com o objetivo de reforcar a utilizagédo delas (LIMA, 2009), com objetivo de

garantir que o processo seja devidamente seguido.
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Por meio dos parametros exemplificados anteriormente, € possivel estabelecer
pontuagdes aos motoristas, como por exemplo 0os excessos de desvio de velocidade,
caso 0 motorista exceda a pontuacdo maxima, ele podera ser impedido de conduzir 0
veiculo, sendo necessario uma reeducacao do motorista, através de palestras e
disponibilizacdo de instrutores para treinamentos de conducdo de veiculos. A
avaliacdo é um processo dindmico na gestdo de pessoas, através dela sdo tomadas
decisbes sobre as pessoas (DUTRA J. S.; DUTRAT. A.; DUTRA G. A,, 2017), assim,
s6 serd possivel o motorista conduzir o veiculo novamente com a autorizacdo do
gestor da frota. Com essa gestdo, muitos funcionarios ficam receosos de utilizar os
veiculos, afinal sdo muitas cobrancas sobre essa utilizacdo, porém mesmo havendo
um lider do processo, e essa cobranca sisteméatica, todos devem trabalhar juntos, e a
melhor forma de fazer isso é entender o que envolve o processo, e como responder a
lideranca de forma a auxiliar no sucesso do grupo (ALEXANDER; WATSON, 2014).

Essa parte do conteldo esta associada as disciplinas de Gestao de Pessoas,
Gestao de Projetos e Informatica e Linguagem de Programacao, é necessario ter um
projeto dentro da empresa para a implantacdo do sistema de telemetria, sendo
necessario também instruir os funcionarios e estabelecer regras, além de programar
0os parametros dentro do sistema, visando a melhor utilizacdo dentro da empresa,

tépicos relacionados as disciplinas citadas.
2.2.5 Controle de preventivas e corretivas/controle de custos e orgamentos

ApoOs o rastreamento instalado, o veiculo estd apto a rodar, inicia-se entdo a
gestado operacional da frota, sendo dividida em: controle de manutencéo, controle de
alocacgéo e acompanhamento dos custos envolvendo os veiculos leves. Com o0 escopo
definido, cada veiculo sera destinado a operacdo para a qual foi solicitado, sendo
assim, sera necessario acompanhar as revisées preventivas desse veiculo, e definir
as responsabilidades dos custos envolvendo cada carro, ou seja, em empresas com
grande quantidade de veiculos, cada veiculo fica na responsabilidade da filial em que
foi disponibilizado.
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O papel do gestor serd acompanhar a situacéo de todos os veiculos e os custos
de manutencéo e demais custos desses carros, como combustivel por exemplo, além
de negociar os valores de manutengdo com os fornecedores e analisar cada
orcamento repassado pela locadora. Em operacbes que rodam 24 horas, a
disponibilizacdo de um veiculo spot por parte da locadora, enquanto o efetivo esta em
manutencao, torna-se um fator crucial, afinal sempre havera veiculos disponiveis para
operar. E importante ressaltar, que em terrenos de ma qualidade, o zelo deve ser
ainda maior, o risco de acidentes, e de uma possivel manutencdo corretiva sao
maiores, como por exemplo veiculos que ficam na responsabilidade de mecanicos,
para efetuar socorro em operacdes florestais, em que o veiculo ir4 rodar a maior parte
do tempo em estrada de chéao.

Nesses casos a depredacdo do veiculo € maior, 0 que ir4 gerar uma maior
guantidade de manutencdes, e um desgaste maior dos componentes, necessitando
as vezes adiantar uma preventiva antes do que o manual do fabricante prevé para
aquele veiculo, seja por acumulo de sujeira no filtro de ar, ou desgaste prematuro dos
pneus, por exemplo. Em relacdo a essas manutencdes, a locadora disponibiliza um
plano de manutencao, que ira contemplar apenas itens preventivos, que constam no
manual do fabricante, a seguir na Figura 9, € apresentado um exemplo de plano de
manutenc¢ao disponibilizado por determinada locadora a uma empresa de transporte,
nesse plano ird constar os ciclos de km para que haja a cobertura por parte da

locadora em relacéo ao custo de manutencao do veiculo.
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Figura 9: Plano de Manutengé&o

Modelos
STRADA

Itens de Revislio I;::::
Aditivo Radiador
Alinharmento & Balanceamento
Amortecedor Dianteiro
Amortecador Traseiro
Anel Vedagio
Bucha Bamde|a
Disco Freio [Traseira)
Correla Alternador
Correla Dentada
Correla Intermediaria
Disco de Frelo (Diantaira)
Filtro Ar
Filtro Ar Condiclonado
Filtro combustivel
Filtro Gleo
Fluido de Frelo
Pastilha |Trasera)
Kit Armortecedor Dianteiro
Kit Amortecedor Traseiro
Kit Ermbreagem
Limpeza de Bioo
Oleo
Palheta
Pastilha Frelo (Mantelra)
Retifica Disco de Frelo [Dianteiro)
Revisio do alternador
Revisio Motor Partida
Rolamento Dianteiro
Rolarmento Traseiro
Robo Tensor
Terminal Diregio
Vela de lgnicio
Cabos Velas
Higlenizagdo do Ar condicionado

Fonte: Prépria autoria (2023)

Segundo Gregorio et al. (2018), se prevenir a ocorréncia de falhas for o objetivo,
a empresa devera adotar a manutencéao preventiva. Ela consiste em uma manutencéo
programada, que acontece em periodos determinados, por esse motivo existem 0s
ciclos de km. A manutencdao corretiva, sera decorrente de uma falha, o nome genérico
“falha” é dado quando a aptidao de um item termina, em que a funcéo que lhe compete
nao serd mais exercida (NEPOMUCENO, 1989), sendo assim, serd necessario
efetuar a parada do veiculo para a manutencdo. Ainda em relacdo aos tipos de
manutencdo, a analise de manutencdo preditiva também é feita, principalmente em

operacdes mais agressivas, 0s usuarios dos veiculos devem estar sempre atentos ao
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oleo do veiculo, retirando para analise e identificando junto aos mecanicos se é
necessario efetuar a troca ou se ainda estéa sendo efetivo.

Nos casos em que é necessario efetuar a parada do veiculo para manutencao,
ou se o veiculo necessita da compra de uma peca, deve ser feita a abertura de uma
ordem de servico (OS), em grandes empresas essa OS é digital, nela irdo constar
todos os servicos que serdo necessarios intervencdo no veiculo, ou seja, todas as
manutenc¢des ficam registradas, bem como o tempo gasto na manutencao através do
controle de abertura e fechamento da OS. Ela é feita através de um software que
apresenta as informacfes para registro, e ja tem pré-cadastrado todos os tipos de
servigo que podem ser feitos em um veiculo, basta selecionar. Apds a abertura da OS,
0 orcamento é enviado ao departamento responséavel pelos veiculos juntamente com
a ordem de servico, para que seja feita a abertura de uma solicitacdo de compras, que
sera enviada posteriormente ao departamento de suprimentos, que ficara responsavel
por emitir o pedido de compra ao fornecedor. Neste documento ira constar o valor da
mao de obra ou peca, especificacdo das pecas trocadas e tipos de servico, a placa do
veiculo que foi registrada na OS e o0 nimero do orgcamento.

Essa parte do processo de manutencdo € extremamente importante, afinal o
veiculo, na maior parte dos casos, sé sera liberado mediante o recebimento do pedido
de compras. O fornecedor em posse desse documento ird emitir a nota fiscal (NF),
que terd um prazo de pagamento estipulado pelo departamento de suprimentos,
juntamente com o gestor de frota. Dentro da solicitacdo de compras, que também é
feita digitalmente (€ comum na maioria das empresas ter a presenca de softwares que
auxiliam em operacdes de controle financeiro e de custos em geral), h4 o vinculo com
a OS e com o centro de custo, que nada mais é o codigo que vincula o responsavel
por determinado veiculo, seja uma filial ou departamento, resumindo, a despesa sera
registrada para o responsavel do veiculo.

Com esse registro, o controle dos custos se torna muito mais facil, afinal é
possivel realizar o vinculo com outros softwares e gerar relatérios de manutencao,
para controle de preventivas e custos de manutencdo em geral. Cada veiculo tera um

orcamento previsto de manutencao, ou seja, uma previsao de custos de manutengao
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qgue havera para cada placa. Caso esse orcamento seja ultrapassado, devera ser
justificado ao gestor de frota, que fara uma andlise e ira verificar se ndo houve falha
operacional, ou seja, mau uso do veiculo. Constatado esse fato, o responsavel seri
penalizado, e tera de arcar com a despesa do veiculo do proprio bolso, com essa
cultura implantada dentro da empresa, o zelo com os veiculos é maior, afinal o usuario
sabera que ira arcar com as despesas do veiculo caso faga mau uso do equipamento.
O mais importante nesse processo € a comunicacdo ao departamento responsavel
pela frota leve, para que o acerto com o funcionario, em caso de avarias, seja da
melhor forma, “a comunicacao € uma responsabilidade-chave do lider. Pode ser uma
caracteristica definidora do sucesso ou do fracasso” (COOPER, 2013, p. 51).

Essa parte do processo esta relacionado com as disciplinas de Manutencao
Industrial, por conter topicos relacionados aos tipos de manutencao, a disciplina de
Economia, por conter topicos relacionados ao controle e contencdo de gastos e a
disciplina de Organizacao industrial pela relacdo com a definicAo de processos

organizacionais dentro da empresa.

2.2.6 Checklist digital

Conforme evidenciado em 2.2.5, o zelo com os veiculos € um fator importante
dentro das empresas, quando essa cultura € presente no ambiente empresarial sdo
necessarios procedimentos que facilitem a gestao do cuidado com a frota. Uma forma
de se fazer isso € através de um checklist, elaborado conforme a necessidade de cada
empresa, e na era da tecnologia essa solucdo pode ser digital, o que torna o
arquivamento muito mais efetivo, visto que ndo havera presenca de papel para esse
registro.

Existem diversas empresas que fornecem softwares que trazem possibilidade
da criacado e utilizacdo de um checklist digital, um exemplo é o “O2P”, desenvolvido
pela ProcessWare. Esse sistema permite o desenvolvimento e a edi¢cdo de diversos
tipos de parametros de avaliacdo, sendo possivel criar um checklist e liberar o acesso
ao procedimento a todos os funcionarios da empresa de forma rapida, além de

fornecer uma plataforma de chamados, onde ha profissionais disponiveis para atender
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caso ocorra algum problema durante o funcionamento do processo em tempo real. Na
Figura 10, ha um exemplo de um checklist desenvolvido dentro de uma empresa de
logistica na plataforma do O2P, esse checklist foi criado para controlar a saida dos
veiculos da empresa, dessa forma ficam registradas algumas informacdes relevantes

referentes a situacéo do veiculo:

Figura 10: Modelo de checklist

i
Pracesso:Controle Check-list frota leve Checklist:Check-lst de refiradz para viagens Status:Ativo Area Resp.:Usuarics de
f veiculos
Objeto:h Frequéncia:Eventuz
e :
Seq Requisito Tipo  Tipo Resposta Agrupador Area Foto Obrig. Just. Obrig. Coleta Compl. Pontos Orientagdo PA.
MNome Condutor/Condutores M TextoLivie Gestdo de Frota Leve  Ust . — . . ﬂ ;
Jveiculo estz limpo internamenie/exernamante? M SimouNdo GestandeFrota Leve Usuarios e velcuios @ - - - Q '-F.
0 veiculo apresenta avarias? M Sim ou No Gestdo de Frota Leve  Usudrios de veicul @ - - - ﬂ ;
40 bos condiles? M Sim ou Nao s de veicul © - - - © '.F.
50 M Sim ou N&o o5 de veicul @ - - - ﬂ ;
M SmouNdo ® - - - o =
Km atual do veiculo M Quantidade (Nimere) GestdodeFrofa Leve  Usudrios deveiculos = - - - ’ ;

Fonte: Prépria Autoria (2023)

Uma das principais vantagens do checklist digital é o registro de foto, conforme
a imagem acima alguns requisitos apresentam essa obrigatoriedade, 0 que permite
acompanhar cada um dos pontos e cobrar do usuario caso haja alguma adversidade
no veiculo no momento da devolugéo. Esse checklist € feito pelo proprio usuario, que
deve fazé-lo de forma correta, se uma informacao fica errada, ou se € omitido um fato,
fica registrado, e essa responsabilidade sera do ultimo motorista. Sendo assim, todas
as pessoas que utilizam os veiculos sdo responsaveis pelo processo, ou seja, todos
devem colaborar para que ele funcione. “A maioria das organizagdes bem-sucedidas
€ 0 resultado de pessoas trabalhando para cumprir tarefas de uma maneira
organizada e eficiente” (COOPER, 2013, p.80).

Antes que esse checklist possa ser utilizado dentro da empresa, € necessario

ser avaliado pelo departamento de qualidade, sera definido um codigo para que esse
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procedimento faca parte dos processos padrfes da empresa, e para que siga um
critério de avaliacdes para auditorias que serdo feitas posteriormente. A avaliacao &
uma etapa extremamente importante, mesmo aparentando ser simples, apresentando
atividades como reunides, analise de resultados alcancados, e dificuldades a serem
contornadas (PALADINI, 2019).

Para que todo esse processo ocorra dentro da empresa, antes que ele seja
implantado, os funcionarios que utilizardo os carros deverao passar por treinamentos,
dessa forma caso seja feito de forma errada, o colaborador podera ser cobrado, pois
ja foi instruido a realizar o procedimento da maneira correta. “As pessoas, ao
desenvolverem sua capacidade individual, transferem para a organizacdo seu
aprendizado, capacitando a organizacdo para enfrentar novos desafios” (DUTRA J.
S.;DUTRAT. A,; DUTRA G. A, 2017, p. 159).

O conteudo evidenciado nesta sec¢do esta relacionado com as disciplinas de
Gestao de Projetos, Gestdo de Pessoas e Informéatica e Linguagem de Programacao.
E necessario capacitar os funcionarios, desenvolver o projeto do checklist e criar o
checklist dentro do software, assuntos esses relacionados as disciplinas

mencionadas.

42


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

UNILAVRAS

Centro Universitario de Lavras ‘
www.unilavras.edu.br

UNILAVRAS

3 AUTOAVALIACAO

3.1 Autoavaliacdo do aluno Fabio Batista Souza

Tive grandes dificuldades durante a elaboracédo do meu Trabalho de Conclusao
de Curso. Na busca por informacdes e conhecimento para aprimorar 0 meu texto,
busquei materiais de apoio em livros e artigos mais atuais. No entanto, a dificuldade
em encontrar livros adequados me causou inseguranca.

Entdo, fui em busca de feedback e recebi todo o apoio e incentivo da minha
orientadora, o que serviu como combustivel para a continuacdo da minha pesquisa.
Busquei informac¢des concretas e reais para que minha contribuicdo com teorias e
experiéncia no campo pudesse fazer a diferengca nos processos de soldagem MAG
em carcagas de amortecedores.

Por meio da autoavaliacéo, reconheci minhas qualidades e percebi que posso
ir muito além do que pensava. Transformei todos os erros em incentivo para elaborar
algo melhor, e toda a experiéncia adquirida serd levada em consideracdo para

trabalhos futuros.

3.1.1 Desenvolvimento profissional

Em busca de aprimorar meus conhecimentos adquiridos na empresa
multinacional em que trabalho, iniciei o curso de Engenharia Mecanica. Foi bastante
desafiador, mas ao longo do curso pude superar os desafios com as teorias adquiridas
e aplica-las na pratica, tornando-me um especialista em processo de soldagem MAG.
Ao longo do curso, busquei mais conhecimento para aprimorar o0 processo de
soldagem MAG na empresa. Na disciplina de soldagem, adquiri técnicas que

possibilitaram melhorias nos desafios profissionais.

3.1.2 Desenvolvimento pessoal
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N&o foi muito facil me tornar Engenheiro Mecéanico. Muitas vezes pensei em
desistir, pois acreditava que n&o conseguiria, mas minha busca por ser uma pessoa
melhor profissionalmente foi o combustivel ao longo de todo o tempo. Estudar e
trabalhar foi um caminho mais dificil, trabalhava a noite, chegava cansado, e ainda me
dedicava a assistir as aulas, prestando atencdo mesmo quando o sono falava mais
alto. Hoje, olho para trés e vejo com orgulho o caminho que percorri. Se fosse preciso
passar por tudo isso de novo, tenho certeza de que enfrentaria novamente todos 0s
desafios. Foi muito gratificante chegar onde cheguei, mesmo quando tudo parecia dar
errado. Nao desisti, reconheci todas as minhas qualidades e sei que posso ir muito

mais além e ser um grande profissional.

3.1.3 Perspectiva de formagéo continuada

Tenho como perspectiva aprimorar meus conhecimentos em gestdo de
pessoas, metodologias e suas ferramentas. Quero me tornar um especialista em
resolucdo de problemas e administracdo de empresas. Além disso, desejo aprimorar
meu inglés para ter um plano de carreira mais sélido, estando pronto para aproveitar

oportunidades quando surgirem.

3.2 Autoavaliagéo do aluno Felipe Rodrigues Evangelista

3.2.1 Desenvolvimento profissional

Minha busca por conhecimento e os aprendizados adquiridos durante todo o
curso de Engenharia Mecéanica, foram de extrema relevancia para enfrentar os
desafios do dia a dia. Dentro da empresa encontrei diversos obstaculos que foram
superados através de analises e habilidades desenvolvidas ao longo de minha carreira
profissional, atrelados aos conhecimentos da Engenharia para se tornar um grande
lider. A gestdo de frota terceirizada ainda € um assunto novo no mercado, visto que

muitas empresas ainda optam por frota prépria, sendo assim tive que desenvolver o
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meu proprio método de gestao, para superar 0s obstaculos e atingir os objetivos que

me foram propostos.

3.2.2 Desenvolvimento pessoal

N&o foi um caminho facil para me tornar um engenheiro mecénico, durante todo
0 meu trajeto tive muitas dificuldades, principalmente em relagé&o a conciliar trabalho
e faculdade. Em muitos momentos abandonei o momento de lazer para dedicar ao
curso. Hoje vejo que valeu a pena, e que colhi bons frutos, tive perseveranca e foco e
nunca desisti diante dos desafios. Hoje sou grato, cada desafio me tornou uma pessoa
mais forte, vejo que todo o esforco e dedicagdo me prepararam para 0S NOVOS
obstaculos que virdo, as habilidades que adquiri como engenheiro serdo de grande

proveito tanto na minha vida pessoal quanto profissional.

3.2.3 Perspectiva de formagéo continuada

Em meu futuro, meu objetivo sera continuar crescendo profissionalmente
dentro da empresa na qual estou atualmente, visto que estou inserido em um plano
de carreira que pode me trazer bons frutos futuramente. Irei me dedicar ao
aprendizado de uma outra lingua - o inglés, pois creio que esse aprendizado ira abrir
muitas portas. Pretendo buscar uma especializacao voltada para a area de gestéo e
manutencdo de veiculos, sou um amante dessa area e, caso surjam oportunidades
de pos-graduacdo na area gerencial com certeza irei abraca-la. Um dos meus
aprendizados durante o curso foi que os desafios foram feitos para serem superados

e as oportunidades para crescimento nunca devem ser desperdicadas.
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4 CONCLUSAO

Finalizamos aqui nossa trajetéria académica, a qual fomos submetidos a
diversos desafios e trabalhamos incansavelmente para atingir o objetivo de nos

tornarmos engenheiros mecanicos e concluir a graduacdo com exceléncia.

Eu, Fabio Batista Souza concluo que meus objetivos em mostrar 0 processo de
soldagem MAG na carcaca do amortecedor foram concluidos com éxito. O processo
€ amplamente utilizado em industrias devido a sua qualidade no corddo de solda.
Foram discutidos aspectos importantes para uma boa soldabilidade, incluindo
parametros, eletrodos, gases e outras etapas. Fica claro que a qualidade e a
seguranca no processo sdo de extrema importancia para garantir que o produto

chegue ao consumidor da forma correta.

Eu Felipe Rodrigues Evangelista concluo que meu objetivo em demonstrar
como é feita a gestéo de frota terceirizada em uma grande empresa foi atingido com
sucesso. Ao abordar esse tema, trago destaque as habilidades importantes que um
engenheiro deve ter ao assumir um cargo de lideranca, e como as pessoas Sséo
importantes nos processos. Os conhecimentos do engenheiro vao além da
capacidade técnica, saber instruir uma equipe € extremamente essencial para que um

projeto, um objetivo ou uma acao tenha sucesso.

Ao se realizar a gestao de frota terceirizada em uma empresa deve-se estar
inserido em todos o0s processos, conhecer cada etapa, para que no surgimento de
algum problema, a causa raiz possa ser encontrada de forma rapida e eficaz. A gestao
de custos e manutencao € de extrema importancia, pois os veiculos necessitam estar
rodando com seguranca e com manutencdo em dia, para nao prejudicar nas
atividades da empresa, néo trazer riscos aos condutores e para que ndo haja impactos
financeiros para a organizacao. Incentivar o zelo com os veiculos através de acdes de

conscientizacdo sao essenciais para evitar os problemas descritos acima.
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Sugiro aqueles que irdo utilizar meu tema como referéncia e estdo diante do
desafio de se realizar a gestdo de frota terceirizada, buscarem ao méximo a
capacitacdo dos profissionais que participam do processo, cada tema evidenciado
nesse trabalho e de extrema relevancia nessa gestdo. Para obter sucesso €
necessario que todos os funcionarios conhecam cada etapa, dessa forma se evitam

0s gargalos, e cada plano de acdo podera ser tomado envolvendo as pessoas certas.

Aqui finalizamos esse portfélio, com a satisfacdo de termos chegado ao fim
dessa etapa em nossa formacao académica. Tudo que acumulamos até aqui sera de
grande proveito em nossas vidas, € apenas 0 comeco da carreira de cada um,
estamos preparados para os desafios que virdo, com a certeza que seremos grandes

profissionais gragas aos conhecimentos que adquirimos ao longo do nosso caminho.
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