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RESUMO

Processos cujo resultado depende, em grande parte, do desempenho da mao-de-obra, estdo bastante
sujeitos a falta de uniformidade de suas entregas, seus produtos. Muito do sucesso dessas
organizag0es fica condicionado, nesse caso, a experiéncia do seu pessoal. Assim, diante de um cenario
cada vez mais competitivo, no qual as empresas buscam, além da sua sobrevivéncia, um crescimento
sustentavel, a clareza das instrucdes de trabalho € um requisito obrigatério. O presente trabalho teve
como objetivo padronizar o processo de Inspecéo do Pré-Acabamento, Acabamento e Inspec¢éo Final
de uma empresa do segmento metallrgico, por meio de um método de operacéo padréo fotografica.
Visa dessa forma, a elaboracéo de documentos padronizados para 0s processo produtivo, fazendo uso
de registros fotogréficos. Até o momento, ao todo, como entrega dessa pesquisa, foram desenvolvidos
20 procedimentos ilustrados com fotos, fato este que tem favorecido a compreensdo da execucao das
atividades no dia-a-dia da operacdo. O material gerado também tem servido de base para treinamento
da forca de trabalho. Entende-se que, com a adocdo dos padrdes propostos, sera possivel,
futuramente, diminuir o indice de pecas ndo aprovadas no processo.

Palavras-chave: Sistema Toyota de Produgé&o; ISO 9001; IATF 16949; Padroniza¢éo de Processos.

1. INTRODUCAO

No segmento de mercado a ser estudado, em uma industria metallrgica,
verificam-se diferentes resultados entre os turnos, mostrando a ndo observacao de
um mesmo padrdo de trabalho, fato que acaba gerando perdas no requisito
produtividade. Atualmente na empresa estudada, a correta realizacdo das atividades
operacionais depende muito da experiéncia dos operadores com 0O processo,
resultando em 32,95% de pecas ndo conformes, gerando assim um alto indice de

retrabalho e perda de produc¢éo, conforme pode ser observado na Figura 1.
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Fonte: Os Autores (2021)

O gréfico da Figura 1 apresenta a evolu¢cao mensal do indice QPV (Qualidade
de Primeira Vez), dado em percentual, em relacdo ao volume produzido, da empresa
sob estudo.

Organiza¢des no mundo todo buscam aumentar a eficiéncia na gestdo da
gualidade por meio, por exemplo, da implementacdo de um sistema de gestao,
baseado na norma internacional ISO 9001. Essa norma promove a padroniza¢ao dos
processos organizacionais, sendo um modelo seguro para a obtencdo da melhoria
continua das atividades e resultados. O objetivo da norma é trazer confianca ao cliente
de que os produtos e servicos da empresa serdo criados de métodos repetitivos e
consistentes, a fim de que adquiram uma qualidade, de acordo com aquilo que foi
definido pela empresa.

Especificamente em relacdo ao setor automotivo, a implementacdo de um
sistema baseado na norma IATF 16949 (oriunda da ISO 9001), também se traduz em
melhorias para toda a cadeia de producdo desse segmento. Ela é especialmente
importante por especificar os requisitos de sistemas de qualidade destinados ao
desenvolvimento, producédo, instalacdo e manutencdo de produtos automotivos
(BARROS, 2019). Na realidade, muito do efeito percebido sobre a qualidade dos
produtos, advindos de um sistema baseado na IATF 16949, também esta relacionado
a padronizacao do processo.

Na empresa em que sera desenvolvida esta pesquisa, percebe-se que nao ha
padronizacdo em todas as linhas de producao, o que pode ser um dos motivos do alto
indice de ndo conformidades observadas. O POP (procedimento operacional padréo)
€ uma ferramenta que pode ser utilizada para padronizar 0os processos, servindo
inclusive como instrumento para a realizacao de treinamentos do time operacional. O
POP contém um conjunto de instru¢des escritas que documentam uma rotina ou

atividade repetitiva dentro de uma organizagéo. A¢cdes programaticas e técnicas como



processos de analise, manutencao, calibracdo e utilizacdo de equipamentos fazem
parte desse procedimento.

Dessa forma, visando melhorar o desempenho operacional, esse trabalho tem
como obijetivo, padronizar o processo de Inspecao do Pré-Acabamento, Acabamento

e Inspecdo Final de uma empresa do segmento metallrgico.

2 REFERENCIAL TEORICO

Este capitulo abordard os seguintes assuntos: o sistema Toyota de producéo
(STP), a padronizagédo de processos e 0s procedimentos operacionais padrao, a
norma NBR ISO 9001 e a especificacédo técnica IATF 16949. A exposicao e reflexao
a respeito desses temas, sdo consideradas basicas para fundamentar

conceitualmente, a proposta deste trabalho.

2.1 SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO

O sistema Toyota de producédo, também chamado de producéo enxuta (lean
manufacturing), surgiu no Japao, na fabrica de automoveis Toyota, logo apds a
Segunda Guerra Mundial. Nessa época a industria japonesa tinha uma produtividade
muito baixa e uma enorme falta de recursos, o que naturalmente a impedia de adotar
0 modelo da Producdo em Massa desenvolvida por Henry Ford. A criacdo do sistema
se deve a trés pessoas: o fundador da Toyota, Sakichi Toyoda, seu filho Kiichiro
Toyoda e Taiichi Ohno. O sistema objetiva aumentar a eficiéncia da producéo pela
eliminacdo continua de desperdicios (SOARES, 2013).

Em busca da satisfacdo dos clientes, exige-se que as empresas busquem
melhores técnicas na pratica de manufatura. Para se adaptarem a esse ambiente
competitivo, algumas empresas estao utilizando os conceitos e técnicas de Producéo
Enxuta ou Sistema Toyota de Producdo (STP). Seu objetivo central consiste em
capacitar as organiza¢des para responder com rapidez as constantes mudancas da
demanda do mercado, seguindo as principais dimensfes da competitividade:
flexibilidade, custo, qualidade, atendimento e inovacao (SHINGO, 1996). Ohno (1997),
complementa que o STP é um método utilizado para eliminar desperdicios e aumentar

a produtividade.



De acordo com Henderson e Larco (2000), o lean manufacturing é constituido
de vérios detalhes na forma de procedimentos, técnicas e processos, que juntos sdo
como uma sinfonia para a criagéo de uma harmonia. Portanto, diante do contexto atual
de mercado, onde as empresas precisam oferecer precos competitivos e produtos de
gualidade, a filosofia lean vai ao encontro desta necessidade das empresas pela
busca da melhoria continua através do aperfeicoamento de técnicas, procedimentos
e eliminacdo de desperdicios nos processos. A Figura 2, mostra, de forma

esquematica, o sistema Toyota de producéo.

Figura 2 - Casa do Sistema Toyota de Producéao
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Fonte: Sistema Toyota de Producédo (Plomes, 2019)

Conforme observa-se na Figura 2, o trabalho padronizado compde a base do
sistema Toyota de producédo, pois com a padronizacdo das etapas produtivas pode-
se realizar a diminuicdo dos retrabalhos, aumento da produtividade e aumento da

gualidade.

2.2 PADRONIZACAO DE PROCESSOS

Padronizar significa reunir as pessoas envolvidas no processo e discutir 0s

seus procedimentos até que se encontre aquele que for melhor, ou seja, analisar o



processo e melhora-lo de forma a corrigir suas falhas, para posteriormente introduzir
o0 padrdo na empresa, treinando as pessoas e assegurando que O processo sera
executado de acordo com o que foi estabelecido, para que a padronizagcédo seja
aplicada corretamente e esteja de acordo com o0s propositos da organizacao
(CAMPQOS, 2014b).

Para Mello (2011), padronizar consiste em realizar determinadas tarefas
sempre da mesma maneira, com o propdsito de alcancar sempre 0 mesmo resultado.
E o método que define os processos e procedimentos das empresas, de forma a
auxilid-las a manter a qualidade em todos os seus aspectos. O autor ainda
complementa que é dificil falar sobre qualidade sem que haja uma padronizacao dos
processos, pois se ndo existe um padrao estabelecido para gerar os produtos, se torna
impossivel melhora-los.

De acordo com Gareth (2002), uma das vantagens da padronizacdo é o
aumento da produtividade, em funcédo de que o trabalho é bem definido, facilitando
assim a producdo em grande escala, além de manter maior controle das tarefas
realizadas, garantindo também a previsibilidade nos resultados. Além disso,
aumentara o nivel de qualidade dos produtos que seréo gerados com maior facilidade,
em funcéo de todos seguirem um mesmo padréo.

De acordo com Campos (2014b), os requisitos para um padréo sao: facil leitura,
facil revisao, facil manuseio e poucos erros. Além disso, nele deve conter um ndmero
de identificacdo, um titulo, a data de seu estabelecimento, a data da ultima reviséo e
deve ser escrito de forma que o operador entenda com facilidade.

Segundo Silva, Duarte e Oliveira (2004), a principal funcdo da padronizacao &
fazer com que a organizacdo ofereca o seu produto sempre da mesma maneira,
apresentando caracteristicas o mais semelhante possivel, mantendo o mesmo padréo

de qualidade, forma de atendimento, prazos e custos.

2.3 PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

A padronizacao de processos nasceu logo apds a revolugéo industrial com o
inicio da mecanizacdo dos processos industriais, saindo assim da forma artesanal
predominante até o momento (DUARTE, 2005). O Procedimento Operacional Padréao

(também conhecido como Norma Operacional Padréo ou Instrugédo de Trabalho), seja



este técnico ou gerencial, é a base para garantia da padronizacdo das tarefas de uma
empresa, e assim garantir a seus usuarios um produto livre de variacdes indesejaveis
na sua qualidade final. E um documento que expressa o planejamento do trabalho
repetitivo que deve ser executado para o alcance da meta padrdo (COLENGHI, 1997;
DUARTE, 2005).

O procedimento operacional padrao (POP) é definido como um conjunto de
instrucbes e métodos que descrevem como um determinado processo deve ser
realizado para atingir efetivamente um objetivo (CARSON e DENT, 2007). Segundo
Campos (2014a), o POP deve conter todas as informacBes necessarias ao bom
desenvolvimento do processo, sendo a forma segura e eficiente de alcancar os
requisitos da qualidade.

Este documento deve conter todos 0s equipamentos, materiais e componentes
gue serdo utilizados na tarefa, inclusive os instrumentos de medida, os padrdes de
gualidade definidos, uma descricdo detalhada dos procedimentos a serem seguidos e
as condicdes de fabricacdo e operacao. Deve trazer ainda comentarios pertinentes ao
procedimento como anomalias e atividades criticas, além de um registro de inspecao
dos equipamentos, quando necessario. Para todo o procedimento descrito, figuras,
fotos e esquemas devem ser adicionados no POP, a fim de facilitar o entendimento
de algum ponto chave do processo ou atividade critica a ser desenvolvida (CAMPOS,
2014a)

2.41S0O 9001

O ISO - International Organization for Standardization € uma organizacao
internacional independente e ndo governamental, tendo como inicio em 1946, quando
delegados de 25 paises se reuniram no Instituto de Engenheiros Civis em Londres e
decidiram criar uma nova organizacao internacional para facilitar a coordenacéo e a
unificacdo internacional de padrbes industriais, com uma participacdo de 161
organismos nacionais de normalizacdo, seu objetivo € desenvolver padrdes
internacionais importantes de mercado que apoiem a inovagéao e fornecam solucdes
para desafios globais. De acordo com este organismo, a ISO 9001 (ABNT, 2015) é
uma norma de padronizacdo para um determinado servigo ou produto. Ela fornece

técnicas para otimizagdo dos processos internos de uma organizagdo independente



de seu porte ou area de atividade. Esta norma integra um conjunto de normas
chamado por eles como familia ISO 9000, que trata de inUmeros aspectos da gestédo
da qualidade, sendo a ISO 9001 um de seus padrdes mais conhecidos.

De acordo com Carpinetti, Miguel e Gerolamo (2011), a certificacdo nas
industrias tem significado um critério de qualificacao para poder fazer parte da cadeia
de suprimentos, ou seja, muitos clientes exigem o certificado ISO 9001 como garantia
de atendimento aos requisitos da qualidade e como condi¢cdo para realizacdo de
negocios e aquisicao dos produtos ou servigos.

Muitas empresas buscam a implementacdo desse sistema e a certificacao por
meio da ISO 9001, que tem como objetivo principal atender a necessidade do cliente
por meio da qualidade. Segundo Maekawa, Carvalho e Oliveira (2013), utilizar o
Sistema de Gestdo de Qualidade - SGQ de forma correta € condicdo fundamental
para que se obtenham resultados potenciais.

Segundo o Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia
(INMETRO, 2016), a missédo da ISO é “desenvolver normas voluntarias internacionais
de alta qualidade que facilitam o intercambio internacional de bens e servi¢os, apoiam
0 crescimento econdémico sustentavel e equitativo, promovem a inovacao e protegem
a saude, a segurancga e o meio ambiente.”.

Para obter o certificado a organizacéo interessada na certificacdo é auditada
por um orgao certificador que avalia 0 sistema de gestdo implantado na empresa.

Nesse processo de auditoria € verificado se 0 sistema que a organizacao
possui coincide com o modelo de gestdo estabelecido pela norma ISO 9001
(CARPINETTI e GEROLAMO, 2016).

De acordo com Mello (2009), a ISO 9001 contempla oito principios de gestao
da qualidade: foco no cliente, lideranca, envolvimento de pessoas, abordagem de
processos, abordagem sistémica de gestdo, melhoria continua, abordagem factual
para a tomada de decisdes e relacionamento mutuamente benéfico com fornecedores.

Os principios da gestdo da qualidade alinham-se com os requisitos da norma
ISO 9001. A Figura 3 mostra um modelo de sistema de gestdo da qualidade baseado

em processos da ISO 9001.



Figura 3 - Modelo de sistema de gestao da qualidade baseado em processos
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Fonte: NBR ISO 9001 (ABNT, 2015)

Esta figura mostra que a norma realiza uma abordagem de processo por meio
do monitoramento continuo da satisfacdo dos clientes em relacéo aos seus produtos
e servicos. Atendido o objetivo, ou seja, o cliente satisfeito, o indicativo se torna

requisito ou valor agregado para os processos da organizacdo (ROSAS, 2016)

2.5 |ATF 16949

Atualmente a IATF 16949 (AIAG, 2016), é uma especificacdo técnica
obrigatéria para todos os que pertencem a cadeia de producdo automotiva, buscando
0 seu alinhamento as normas existentes como EAQF (Franca), VDA (Alemanha),
AIOB (Estados Unidos) e ASQ (Italia), que sao referéncias em gestdo de qualidade
automotiva. Ela é especialmente importante por especificar os requisitos de sistemas
de qualidade destinados ao desenvolvimento, producéo, instalacdo e manutencao de
produtos automotivos (BARROS, 2019).

A IATF 16949: 2016 € uma norma de sistema de gestdo da qualidade
automotiva, que juntamente com o0s requisitos especificos aos clientes,com as

ferramentas da industria automotiva e com os requisitos da 1ISO 9001: 2015 definem



0s requisitos fundamentais de sistema de gestdo da qualidade, os quais devem ser
adotados pelas organizacdes de produgcédo automotiva e pecas de reposicdo (AIAG,
2016).

Segundo Santiago (2018) a importancia da norma IATF 16949 se da devido ao
fato de que os resultados finais de uma montadora de automdveis sdo produtos de
uma série de etapas que sao executadas sob uma série de responsaveis com uma
variedade de procedéncia e fatores criticos envolvidos. A norma traz consigo o
conhecimento sobre 0 que precisa ser feito pelas organizacdes, para que os produtos
e servicos sejam entregues de acordo com o solicitado e necessario e que evitem ao
maximo gerar futuros problemas.

Visando a garantia da qualidade, a industria automotiva exige que todas as
empresas que fornecem para as montadoras possuam a certificacdo da IATF
16949:2016 que tem como base a norma ISO 9001:2015, que introduz novos
requisitos, entre eles, que o fornecedor de primeiro nivel da cadeia de fornecimento
deve requerer de seus fornecedores de produtos e servicos automotivos, desenvolver,
implementar e melhorar o sistema de gestdo da qualidade com base na norma IATF
16949, com o objetivo de alcancar a certificacdo através de uma organismo de
certificacdo reconhecido pela IATF (AIAG, 2016).

3 METODOLOGIA

Este capitulo abordard os seguintes tépicos Caracterizacdo da Pesquisa,
Ambiente da Pesquisa, Etapas da Pesquisa, Escolha do Ambiente, Revisdo dos
Documentos ja existentes, Analise das Reclamac®fes Internas e Externas, Elaboracéo

do Padréo Fotografico e o Treinamento Operacional.

3.1 CARACTERIZACAO DA PESQUISA

Esta pesquisa consiste de um estudo de caso de carater exploratério com
dados qualitativos. Esse tipo de abordagem é oportuna para obtencéo de informacdes
gue possibilitem gerar suporte a pesquisa e fornecer subsidios para a identificacdo do

problema.

3.2 AMBIENTE DA PESQUISA
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Toda parte experimental foi realizada em uma fundicéo localizada no estado de
Santa Catarina e no municipio de Joinville. Toda pesquisa de campo e andlise pratica
foi realizada em trés setores de producdo, nos processos de Pré-Acabamento,
Acabamento e Inspecao Final de blocos e cabecotes de motor

Os setores de Pré-Acabamento, Acabamento e Inspec¢do final, onde foi
realizado o desenvolvimento da pesquisa, sdo compostos ao todo por 20 linhas
produtivas onde o mix de produtos produzidos séo basicamente blocos de motores de

4 e 6 cilindros e cabecotes de motores em ferro fundido.

3.3 ETAPAS DA PESQUISA

O fluxograma apresentado na Figura 4 mostra as principais atividades que

foram realizadas para desenvolvimento deste projeto.

Figura 4 - Fluxograma das principais atividades desenvolvidas
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Fonte : Os Autores (2021)

3.3.1 Escolha do Ambiente

A etapa 01, tratou da escolha do local para desenvolvimento da pesquisa, onde
foi observado que na empresa citada havia a despadronizacao das etapas produtivas
entre os turnos trabalhados, gerando um alto indice de retrabalho, apresentando

assim uma oportunidade para a implementacdo do método de padronizacéo.

3.3.2 Revisdo dos Documentos
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A etapa 02, corresponde a revisao dos documentos ja existentes e informacdes
dos processos, visando a obtencdo de dados e as atualizagbes que foram

necessarias para os documentos.

3.3.3 Analise das Reclamacdes

A analise das reclamacgdes dos clientes internos e externos ocorreu na etapa
03, em que foi constatada uma divergéncia na padronizacdo entre 0s turnos,
chegando-se assim a conclusédo que a padronizagdo dos processos produtivos e o
treinamento dos colaboradores envolvidos no processo seria uma alternativa viavel

para a diminuigéo do indice de retrabalho nas pecas.

3.3.4 Elaboracéo do Padrao Fotografico

Na etapa 04, foi elaborado o documento chamado de Padréo Fotografico

3.3.5 Treinamento operacional e Planejamento do Acompanhamento

Finalmente na etapa 05 foi realizado o treinamento com os operadores e 0

planejamento do acompanhamento dos resultados.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Como resultado desse trabalho tem-se a elaboracdo do documento padréao
fotografico, o qual mostra, detalhadamente, entre outras caracteristicas, quais as
alturas de rebarbas que séo toleraveis em cada setor. O documento elaborado sera
revisado de cinco em cinco anos conforme instrugdo técnica da empresa, com a

finalidade de rever as tolerancias técnicas de cada setor.

4.1 ESCOLHA DO AMBIENTE

Neste subcapitulo, por meio das Figuras 5, 6 e 7, sera mostrado o layout dos

setores em que foram elaborados os documentos de padronizacao fotografica.



Figura 5 — Layout do pré-acabamento
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Para o setor do Pré-Acabamento, o documento estara disponivel proximo dos

operadores auxiliando assim na liberacdo da altura de rebarba da peca.
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Figura 6 — Layout da inspecéo do acabamento
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Para o setor do Acabamento, foi elaborado um documento para cada tipo de
peca que passa nas linhas produtivas, 0 mesmo se encontra disponivel juntamente

com os outros documentos do processo.
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Figura 7 — Layout da inspecdo final

INSPECAO FINAL E2 4

LEGENDA CARGO

m Inspetor de Qualidade Il 20
m Operador de Fundigdo Il 07
@ Inspetor de Qualidade | 06

Fonte: Adaptado da empresa em estudo (2021)

Para o setor da Inspecao Final, o documento podera ser visualizado por meio

das TV'’s localizadas no setor.

4.2 REVISAO DOS DOCUMENTOS

A empresa estudada possui um plano de controle, que mostra quais 0s tipos
de ensaios devem ser realizados na peca. Para cada peca existe uma ficha técnica
do produto, que € mostrado como realizar os ensaios contidos no plano de controle.

Com a inexisténcia de um documento relatando a liberacdo de altura de
rebarba dos setores, foi elaborado o padrao fotografico com a finalidade de padronizar

0S processos produtivos entre os diferentes turnos.

4.3 ANALISE DE RECLAMACOES

Apés analises das reclamacdes dos clientes, foi elaborado o padrao fotogréfico,

com a finalidade de diminuir o nimero de reclamacdes dos clientes internos e externos
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e também padronizar as etapas produtivas a fim de conseguir diminuir a taxa de pecas

retrabalhadas.

4.4 ELABORACAO DO PADRAO FOTOGRAFICO

Devido ao grande mix de pecas produzidas pela empresa, foi selecionada uma
peca especifica para ser demonstrado o documento elaborado. No setor de Pré
Acabamento aplicou-se o documento apresentado na Figura 8.

Os Apéndices 1 e 2, que sdo respectivamente Padrao Fotogréafico do
Acabamento e da Inspecao Final, apresentam a aplicacdo do mesmo documento em

setores diferentes na mesma empresa, seguindo o fluxo de producéo.



Figura 8 - Padréo Fotografico Pré-Acabamento

PADRAO FOTOGRAFICO PRE ACABAMENTO MECANICO E-02 FAM XXXXXXXXXXX
Emissdo: Janeiro /2021 | Pagina: 1 de 4 Revis&o: 00
Nome do cliente: Cadigo da peca:
Anexo 1
- Isento de Rebarba - Altura Maxima de Rebarba 1mm - Altura Maxima de Rebarba 2mm
- Altura méxima da Rebarba 0,5mm Altura maxima da Rebarba 1,5mm - Altura maxima da Rebarba 3mm

NOTA: Altura maxima de Rebarba na Regido da Face Fogo (firedeck) é de 1,5mm.
Verificar como esta a regido do carter quando a peca é colocada na Esmerilhadora da Enco.

Nota:Em caso de queda da pega, a mesma deve ser segregada e submetida ao ensaio por particulas magnéticas (magna flux),
conforme IT- 541-Blocos.

REFERENCIA: PADRAO FiSICO, PLANO DE CONTROLE, FICHA TECNICA DE ACABAMENTO
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PADRAO FOTOGRAFICO PRE ACABAMENTO MECANICO E-02 FAM XXXXXXXXXXX
Emisséo: Janeiro /2021 [ Pagina: 2 de 4 Revisdo: 00
Nome do cliente: |Cédigo da peca:
Anexo 2

- Isento de Rebarba - Altura Maxima de Rebarba 1mm

- Altura maxima da Rebarba 0,5mm Altura maxima da Rebarba 1,5mm

. Altura Maxima de Rebarba 2mm
- Altura maxima da Rebarba 3mm

NOTA: Segregar os Blocos com qualquer defeito de fundigdo, presenga de escamas em todas as faces, inclusdes,
excesso ou falta de material no Molde inferior e Molde Superior

NOTA: Segregar os Blocos com qualquer defeito de fundigdo, incluses, excesso ou falta de material, em toda a
face Frontal e Traseira. Altura maxima da Rebarba 1,5mm.

o TR (I 5.

DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

REFERENCIA BLOCO PADRAO, PLANO DE CONTROLE, INSTRUCAO DE INSPECAO DE BLOCOS DO PRE-ACABAMENTO

conforme IT- 541-Blocos.

Nota:Em caso de queda da pega, a mesma deve ser segregada e submetida ao ensaio por particulas magnéticas (magna flux),

REFERENCIA: PADRAO FISICO, PLANO DE CONTROLE, FICHA TECNICA DE ACABAMENTO
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PADRAO FOTOGRAFICO PRE ACABAMENTO MECANICO E-02 FAM 0
Emissdo: 0 | Pégina: 3 de 4 0
Nome do cliente: |Cédigo da peca:
Anexo 3
Isento de Rebarba Il Altura Maxima de Rebarba 1mm . Altura Maxima de Rebarba 2mm
Altura maxima da Rebarba 0,5mm Altura maxima da Rebarba 1,5mm Altura maxima da Rebarba 3mm

NOTA: Utilizar o Calibrador Lamina para a realizar as inspeg¢des das pegas.

NOTA: Existem calibradores com Espessura da Lamina de 1,50mm e Calibradores com Espessura de Lamina de
1,00mm. Todo calibrador utilizado no processo produtivo, deve estar dentro da validade conforme selo de
calibragéo, se o mesmo estiver fora do prazo e/ou sem selo, deverd ser encaminhado para a metrologia.

DOCUMENTOS COMPLEMENTARES
REFERENCIA BLOCO PADRAO, PLANO DE CONTROLE, INSTRUGAO DE INSPECAO DE BLOCOS DO PRE-ACABAMENTO

Nota:Em caso de queda da pec¢a, a mesma deve ser segregada e submetida ao ensaio por particulas magnéticas (magna flux),
REFERENCIA: PADRAO FISICO, PLANO DE CONTROLE, FICHA TECNICA DE ACABAMENTO

Fonte: Os Autores (2021)

4.5 TREINAMENTO OPERACIONAL E PLANEJAMENTO DO ACOMPANHAMENTO

O planejamento do acompanhamento da producéo, sera atraves da escolha de
uma peca do mix produtivo da empresa, onde nas linhas do Pré-Acabamento,
Acabamento e Inspecéo Final ira ser escolhido uma linha produtiva de cada setor para

ser a linha piloto , onde todos os operadores desta linha serdo treinados a respeito do



19

padréo fotogréafico e da sua importancia, o documento estara disponibilizado a frente
do operador, para que ele possa estar ciente da operacao que esta fazendo e da altura
maxima da rebarba que pode estar liberando. O tempo previsto do lote piloto é de 4
meses, onde sera avaliado o indicador de pecas ndo conformes da linha de producéao,
as reclamacodes internas e externas e a adaptacdo dos operadores ao novo
documento. Apds todas essas analises, sera feito um comparativo através de
graficos de qualidade, para verificar a vericidade do documento e entdo aplicar o
padréo fotografico em todas as linhas do Pré-Acabamento, Acabamento e Inspecéo

Final.

5 CONSIDERACOES FINAIS

No contexto da aplicacao pratica do sistema Toyota de producédo, o conceito
de trabalho padronizado estd diretamente relacionado ao gerenciamento e
padronizacdo dos sistemas produtivos. Diante deste cenario, o presente trabalho
buscou criar e aplicar uma metodologia de trabalho padronizado, em parte do
processo de manufatura de uma grande empresa de fundicdo de blocos e cabecotes
de motor.

Para que o objetivo fosse atingido, buscou-se inicialmente entender algumas
das necessidades da empresa, a analise das reclamacfes dos clientes internos e
externos e os indicadores de pecas ndo conformes nos setores estudados.

Durante a realizacdo do documento na empresa, algumas dificuldades foram
encontradas, como por exemplo fazer com que os engenheiros responsaveis de cada
peca aceitassem a elaboracdo do documento, entender qual a altura maxima de
rebarba nas regibes das pecas, visto que alguns dos documentos existentes da
empresa se encontravam desatualizados, a demora para ser homologado o
documento no sistema e a dificuldade da mudanca da cultura por parte dos
colaboradores.

Um padrao fotografico foi entdo desenvolvido, para uma linha piloto do Pré-
Acabamento, Acabamento e Inspecéo final, seguindo o fluxo da peca nestes setores.
Serviram de base para a sua elaboracéo, a analise dos documentos existentes na

empresa, visitas aos clientes internos para entender as suas necessidades e o
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desenvolvimento de calibradores para auxiliar os operadores nas liberacées das
pecas.

Ao todo, 20 documentos foram criados para atender aos setores mencionados.
Com a adocéao do novo padrao, buscou-se a padroniza¢éo dos processos de inspecao
dos setores do Pré-Acabamento, Acabamento e Inspec¢do final, visando obter um
aumento da produtividade, reducédo de custo e a reducao porcentagem de pecas néo
conformes no processo. Tem-se como meta, diminuir de 32,95% para 25% o indice
de pecas nao conformes.

Sugere-se que o documento criado seja aplicado em outros setores da
empresa, visto que apdés a revisdo do padrdo fotografico, pelos engenheiros
responsaveis de cada peca, coordenadores de producéo e gerente de producao, este
seja disponibilizado no sistema (rede) que a empresa utiliza, fazendo com que
gualquer pessoa possa utilizar o documento e aplicar o método de padronizacdo do

processo através do padrao fotografico, na area em que trabalha.
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APENDICE 1 — Padrdo Fotografico Acabamento

PADRAO FOTOGRAFICO ACABAMENTO E-02 FAM XXXXXXKXXXXX
Emisséo: Abril /2021 | Pagina: 1 de 4 #REF!
Nome do cliente: |Cédigo da pega:
Anexo 1
[ 1sento de Rebarba - Altura Maxima de Rebarba 1mm - Altura Maxima de Rebarba 2mm
I Altura maxima da Rebarba 0,5mm Altura maxima da Rebarba 1,5mm I Altura maxima da Rebarba 3mm

NOTA: Segregar os Blocos com qualquer defeito de fundigdo, inclusdes, excesso ou falta de material, em toda a
face de fogo (firedeck) , verificar regido dos cilindros. Altura maxima da Rebarba 1,5mm

|| NOTA: Segregar os Blocos com qualquer defeito de fundigdo, inclusGes ou falta de material, em toda a regido do
Carter. Atentar-se a altura das rebarbas, onde na regido do terceiro mancal tem que estar isento de rebarba e

Nota:Em caso de queda da pega, a mesma deve ser segregada e submetida ao ensaio por particulas magnéticas (magna flux),
conforme IT- 541-Blocos.

REFERENCIA: PADRAO FiSICO, PLANO DE CONTROLE, FICHA TECNICA DE ACABAMENTO




PADRAO FOTOGRAFICO ACABAMENTO E-02 FAM XXXXXXXXXXX
Emisséo: Abril /2021 | Pagina: 2 de 4 #REF!
Nome do cliente: |Cédigo da peca:
Anexo 2

- Isento de Rebarba

- Altura maxima da Rebarba 0,5mm

- Altura Maxima de Rebarba 1mm

Altura méxima da Rebarba 1,5mm

- Altura Maxima de Rebarba 2mm
- Altura méxima da Rebarba 3mm

NOTA: Regido dos cilindros devem estar isentar de rebarbas.

NOTA: Pontos de Apoio de Usinagem.

@ Pontos de Apolo de Usinagem

Nota:Em caso de queda da pec¢a, a mesma deve ser segregada e submetida ao ensaio por particulas magnéticas (magna flux),

conforme IT- 541-Blocos.

REFERENCIA: PADRAO FISICO, PLANO DE CONTROLE, FICHA TECNICA DE ACABAMENTO
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PADRAO FOTOGRAFICO ACABAMENTO E-02 FAM XXXXXXXXXXX
Emissdo: 0 | Pégina: 3 de 4 0
Nome do cliente: |Cédigo da peca:
Anexo 3
B isento de Rebarba - Altura Maxima de Rebarba 1mm B Altura Maxima de Rebarba 2mm
- Altura maxima da Rebarba 0,5mm Altura maxima da Rebarba 1,5mm - Altura méxima da Rebarba 3mm

NOTA: Atentar-se na regido dos Tuchos, pecas devem estar isentas de rebarba.

Nota:Em caso de queda da pec¢a, a mesma deve ser segregada e submetida ao ensaio por particulas magnéticas (magna flux),

REFERENCIA: PADRAO FISICO, PLANO DE CONTROLE, FICHA TECNICA DE ACABAMENTO
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PADRAO FOTOGRAFICO ACABAMENTO E-02 FAM XXXXXXXXXXX
Emisso: 0 [ Pagina: 4 de 4 0
Nome do cliente: |Cédigo da peca:
Anexo 4
B 'sento de Rebarba I Altura Maxima de Rebarba Imm J AluraMaxima de Rebarba 2mm
- Altura méaxima da Rebarba 0,5mm Altura méaxima da Rebarba 1,5mm Bl  Atura maxima da Rebarba 3mm

NOTA: Altura maxima de rebarbas nas faces Frontal e Traseira devem ser de até 1,5.mm

~ DOCUMENTOS COMPLEMENTARES .
REFERENCIA BLOCO PADRAO, PLANO DE CONTROLE, INSTRUGAO DE INSPEGCAO DE BLOCOS DO PRE-ACABAMENTO

Nota:Em caso de queda da peca, a mesma deve ser segregada e submetida ao ensaio por particulas magnéticas (magna flux),

REFERENCIA: PADRAO FISICO, PLANO DE CONTROLE, FICHA TECNICA DE ACABAMENTO

Fonte : Os Autores (2021)
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APENDICE 2 — Padr&o Fotogréfico Inspecéo Final

PADRAO FOTOGRAFICO INSPEGAO FINAL E-02 FAM XXX XX XXXXXX
Emissao: Abril /2021 | Pagina: 1 de 3 Revisio: 00
Nome do cliente: |Cédigo da peca:
Anexo 1
[ 'sento de Rebarba Bl Altura Maxima de Rebarba 1mm [ Altura Maxima de Rebarba 2mm
I Attura méaxima da Rebarba 0,5mm Altura maxima da Rebarba 1,5mm I Atura maxima da Rebarba 3mm

NOTA: Realizar a inspe¢do em toda a face de fogo (firedeck).Garantir que na regido dos cilindros e a regido dos
tuchos estejam isentas de rebarbas

| | NOTA: Realizar a Inspegdo em toda a face do carter. Garantir que o terceiro mancal esteja isento de rebarba e que ||
os outros estejam com uma rebarba de até 1,5mm. Garantir também que na regido do comando esteja isenta de

Nota:Em caso de queda da pega, a mesma deve ser segregada e submetida ao ensaio por particulas magnéticas (magna flux),
conforme IT- 541-Blocos.

REFERENCIA: PADRAO FiSICO, PLANO DE CONTROLE, FICHA TECNICA DE ACABAMENTO

27



PADRAO FOTOGRAFICO INSPEGCAO FINAL E-02 FAM XXXXXXXXXXX
Emisséo: Abril /2021 | Pégina: 2 de 3 Reviséo: 00
Nome do cliente: |Cédigo da peca:
Anexo 2
- Isento de Rebarba - Altura Maxima de Rebarba 1mm

- Altura Maxima de Rebarba 2mm
- Altura maxima da Rebarba 0,5mm

Altura méxima da Rebarba 1,5mm - Altura méxima da Rebarba 3mm

NOTA: Realizar a inspegdo em toda a regido do Molde Inferior e garantir que a mesma ndo esteja com excesso de
material. Garantir também a regido dos tuchos, ondem devem estar isentos de rebarbas.

NOTA: Realizar a inspeg¢do em toda a regido do Molde superior e garantir que a mesma ndo esteja com excesso de
material. Garantir que as rebarbas nos pinos de saida de gases estejam com 0,5mm e que na regido de

DOCUMENTOS COMPLEMENTARES
REFERENCIA BLOCO PADRAO, PLANO DE CONTROLE, INSTRUGAO DE INSPEGAO DE BLOCOS DO PRE-ACABAMENTO

Nota:Em caso de queda da pec¢a, a mesma deve ser segregada e submetida ao ensaio por particulas magnéticas (magna flux),
conforme IT- 541-Blocos.

REFERENCIA: PADRAO FISICO, PLANO DE CONTROLE, FICHA TECNICA DE ACABAMENTO
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PADRAO FOTOGRAFICO INSPECAO FINAL E-02 FAM 0
Emisséo: 0 | Pégina: 3 de 3 0
Nome do cliente: |Cédigo da peca:
Anexo 3
I isento de Rebarba Il Altura Maxima de Rebarba 1mm
- Altura maxima da Rebarba 0,5mm

Il Altura Maxima de Rebarba 2mm
Altura méxima da Rebarba 1,5mm [ ]

Altura méxima da Rebarba 3mm

NOTA: Realizar a inspec¢do na Face Frontal e Traseira, garantir que ambas estejam isentas de excesso de material

também excesso de esmerilhagdo na regido proxima do cérter.

Verificar regido da janelinha, garantir a auséncia de excesso de material que possa causar obstrugdo. Garantir

R ~ DOCUIVENTOS COVIPLEMENTARES j
REFERENCIA BLOCO PADRAO, PLANO DE CONTROLE, INSTRUCAO DE INSPECAO DE BLOCOS DO PRE-ACABAMENTO

Nota:Em caso de queda da pe¢a, a mesma deve ser segregada e submetida ao ensaio por particulas magnéticas (magna flux),
REFERENCIA: PADRAO FISICO, PLANO DE CONTROLE, FICHA TECNICA DE ACABAMENTO

Fonte : Os Autores (2021)
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	PADRONIZAÇÃO DO PROCESSO DE INSPEÇÃO DO PRÉ-ACABAMENTO, ACABAMENTO E INSPEÇÃO FINAL DE UMA EMPRESA DO SEGMENTO METALÚRGICO
	GONZATTO, Bruno
	TORRES, Rafael C.
	SANTOS, Antonio J.
	RESUMO
	Processos cujo resultado depende, em grande parte, do desempenho da mão-de-obra, estão bastante sujeitos a falta de uniformidade de suas entregas, seus produtos. Muito do sucesso dessas organizações fica condicionado, nesse caso, à experiência do seu ...
	Palavras-chave: Sistema Toyota de Produção; ISO 9001; IATF 16949; Padronização de Processos.
	1. INTRODUÇÃO
	No segmento de mercado a ser estudado, em uma indústria metalúrgica, verificam-se diferentes resultados entre os turnos, mostrando a não observação de um mesmo padrão de trabalho, fato que acaba gerando perdas no requisito produtividade. Atualmente ...
	Fonte: Os Autores (2021)
	O gráfico da Figura 1 apresenta a evolução mensal  do indice QPV (Qualidade de Primeira Vez), dado em percentual, em relação ao volume produzido, da empresa sob estudo.
	Organizações no mundo todo buscam aumentar a eficiência na gestão da qualidade por meio, por exemplo, da implementação de um sistema de gestão, baseado na norma internacional ISO 9001. Essa norma promove a padronização dos processos organizacionais,...
	Especificamente em relação ao setor automotivo, a implementação de um sistema baseado na norma IATF 16949 (oriunda da ISO 9001), também se traduz em melhorias para toda a cadeia de produção desse segmento. Ela é especialmente importante por especifi...
	Na empresa em que será desenvolvida esta pesquisa, percebe-se que não há padronização em todas as linhas de produção, o que pode ser um dos motivos do alto índice de não conformidades observadas. O POP (procedimento operacional padrão) é uma ferrame...
	Dessa forma, visando melhorar o desempenho operacional, esse trabalho tem como objetivo, padronizar o processo de Inspeção do Pré-Acabamento, Acabamento e Inspeção Final de uma empresa do segmento metalúrgico.
	2 REFERENCIAL TEÓRICO
	Este capítulo abordará os seguintes assuntos: o sistema Toyota de produção (STP), a padronização de processos e os procedimentos operacionais padrão, a norma NBR ISO 9001 e a especificação técnica IATF 16949. A exposição e reflexão a respeito desses...
	2.1 SISTEMA TOYOTA DE PRODUÇÃO
	O sistema Toyota de produção, também chamado de produção enxuta (lean manufacturing), surgiu no Japão, na fábrica de automóveis Toyota, logo após a Segunda Guerra Mundial. Nessa época a indústria japonesa tinha uma produtividade muito baixa e uma en...
	Em busca da satisfação dos clientes, exige-se que as empresas busquem melhores técnicas na prática de manufatura. Para se adaptarem a esse ambiente competitivo, algumas empresas estão utilizando os conceitos e técnicas de Produção Enxuta ou Sistema ...
	De acordo com Henderson e Larco (2000), o lean manufacturing é constituído de vários detalhes na forma de procedimentos, técnicas e processos, que juntos são como uma sinfonia para a criação de uma harmonia. Portanto, diante do contexto atual de mer...
	Figura 2 - Casa do Sistema Toyota de Produção
	Fonte: Sistema Toyota de Produção (Plomes, 2019)
	Conforme observa-se na Figura 2, o trabalho padronizado compõe a base do sistema Toyota de produção, pois com a padronização das etapas produtivas pode-se realizar a diminuição dos retrabalhos, aumento da produtividade e aumento da qualidade.
	2.2 PADRONIZAÇÃO DE PROCESSOS
	Padronizar significa reunir as pessoas envolvidas no processo e discutir os seus procedimentos até que se encontre aquele que for melhor, ou seja, analisar o processo e melhorá-lo de forma a corrigir suas falhas, para posteriormente introduzir o pad...
	Para Mello (2011), padronizar consiste em realizar determinadas tarefas sempre da mesma maneira, com o propósito de alcançar sempre o mesmo resultado. É o método que define os processos e procedimentos das empresas, de forma a auxiliá-las a manter a...
	De acordo com Gareth (2002), uma das vantagens da padronização é o aumento da produtividade, em função de que o trabalho é bem definido, facilitando assim a produção em grande escala, além de manter maior controle das tarefas realizadas, garantindo ...
	De acordo com Campos (2014b), os requisitos para um padrão são: fácil leitura, fácil revisão, fácil manuseio e poucos erros. Além disso, nele deve conter um número de identificação, um título, a data de seu estabelecimento, a data da última revisão ...
	Segundo Silva, Duarte e Oliveira (2004), a principal função da padronização é fazer com que a organização ofereça o seu produto sempre da mesma maneira, apresentando características o mais semelhante possível, mantendo o mesmo padrão de qualidade, f...
	2.3 PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRÃO
	A padronização de processos nasceu logo após a revolução industrial com o início da mecanização dos processos industriais, saindo assim da forma artesanal predominante até o momento (DUARTE, 2005). O Procedimento Operacional Padrão (também conhecido...
	O procedimento operacional padrão (POP) é definido como um conjunto de instruções e métodos que descrevem como um determinado processo deve ser realizado para atingir efetivamente um objetivo (CARSON e DENT, 2007). Segundo Campos (2014a), o POP deve...
	Este documento deve conter todos os equipamentos, materiais e componentes que serão utilizados na tarefa, inclusive os instrumentos de medida, os padrões de qualidade definidos, uma descrição detalhada dos procedimentos a serem seguidos e as condiçõ...
	2.4 ISO 9001
	O ISO - International Organization for Standardization é uma organização internacional independente e não governamental, tendo como início em 1946, quando delegados de 25 países se reuniram no Instituto de Engenheiros Civis em Londres e decidiram cr...
	De acordo com Carpinetti, Miguel e Gerolamo (2011), a certificação nas indústrias tem significado um critério de qualificação para poder fazer parte da cadeia de suprimentos, ou seja, muitos clientes exigem o certificado ISO 9001 como garantia de at...
	Muitas empresas buscam a implementação desse sistema e a certificação por meio da ISO 9001, que tem como objetivo principal atender a necessidade do cliente por meio da qualidade. Segundo Maekawa, Carvalho e Oliveira (2013), utilizar o Sistema de Ge...
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	Após analises das reclamações dos clientes, foi elaborado o padrão fotográfico, com a finalidade de diminuir o número de reclamações dos clientes internos e externos e também padronizar as etapas produtivas a fim de conseguir  diminuir a taxa de peç...
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	5 CONSIDERAÇÕES FINAIS
	No contexto da aplicação prática do sistema Toyota de produção, o conceito de trabalho padronizado está diretamente relacionado ao gerenciamento e padronização dos sistemas produtivos. Diante deste cenário, o presente trabalho buscou criar e aplica...
	Para que o objetivo fosse atingido, buscou-se inicialmente entender algumas das necessidades da empresa, a análise das reclamações dos clientes internos e externos e os indicadores de peças não conformes nos setores estudados.
	Durante a realização do documento na empresa, algumas dificuldades foram encontradas, como por exemplo fazer com que os engenheiros responsáveis de cada peça aceitassem a elaboração do documento, entender qual a altura máxima de rebarba nas regiões ...
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	Ao todo, 20 documentos foram criados para atender aos setores mencionados. Com a adoção do novo padrão, buscou-se a padronização dos processos de inspeção dos setores do Pré-Acabamento, Acabamento e Inspeção final, visando obter um aumento da produt...
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