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1 INTRODUCAO

Nas pequenas e médias empresas, em geral, a padronizacdo de processos
ndo é uma préatica comum. As tarefas e procedimentos costumam ser internalizados
pelos funcionéarios, ou seja, a forma de executa-los fica armazenada apenas na
memoria dessas pessoas. O dirigente da organizagdo ou aqueles colaboradores
com mais tempo de servigo acabam tornando-se multiplicadores da informagéo,
treinando os demais para uma determinada atividade. No entanto, cada individuo
processa e interpreta essa informacdo de forma diferente e, por conseguinte,
executam o mesmo trabalho de diversas formas. Portanto, um sistema de
padronizacdo é fundamental para resolver esse tipo de problema, além de contribuir
para o desenvolvimento das organizagdes.

A crescente demanda dos consumidores por produtos e servi¢cos de qualidade
desperta nas empresas uma preocupacgdo de ndo apenas manter, mas de aumentar
seu desempenho no que diz respeito a qualidade e produtividade. Surge entdo, a
necessidade de mudanga, na busca de técnicas, métodos, sistemas que permitam
as organizagdes alcancar melhores niveis de desempenho. Os empresarios devem
perceber a padronizagdo como uma ferramenta que proporcionard, em termos
operacionais, a economia de tempo e redugdo de custos e prazos de entrega, a
sobreposicéo de tarefas, além de contribuir para o aumento da satisfagdo do cliente
e, principalmente, para a melhoria da qualidade nos servigos e produtos oferecidos.
Todos esses fatores contribuem para que as pequenas e meédias empresas
mantenham-se competitivas e possam garantir sua sobrevivéncia nos mercados que
atuam.

Para auxiliar as organizagdes na elaboracdo de procedimentos documentados
existem as normas técnicas. Elas podem estabelecer requisitos de qualidade, de
desempenho, de seguranca, mas também podem estabelecer procedimentos,
padronizar formas, dimensoes, tipos, usos, definir a maneira de medir ou determinar
as caracteristicas. De maneira geral, estabelecem regras e diretrizes para a
padronizacdo de processos, servigos, produtos ou materiais. Atualmente, pode-se
destacar o papel da Associacdo Brasileira de Normas Técnicas - ABNT e da

International Organization for Standardization - ISO.
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O presente trabalho tem como objetivo a padronizagdo do processo da
Empresa Eletropaint Industria e Comércio de Tintas Ltda. Situada em Pinhais, na
Rua Treze de Maio, n° 775, tem como principais atividades a fabricagdo e
comercializagdo de tintas e revestimentos acrilicos a base d'agua. Dentro da viséo
de um moderno gerenciamento, a uniformizagéo de processos se constitui num fator
indispensavel para a adequagdo de meétodos, pois proporciona as organizagfes o
caminho seguro para a produtividade e competitividade, bem como o uso adequado
de equipamentos, materiais e mao-de-obra; a simplificagcdo das tarefas, do
treinamento e distribuicdo de conhecimento; e a reducédo do uso de materiais e do
desperdicio.

Este projeto se caracteriza como exploratério e descritivo, cujo foco € a
padronizacdo do processo de producdo como ferramenta para a alavancagem da
organizagéo. Fundamentado num estudo de caso, onde a coleta dos dados se
desenvolve ao longo de um determinado periodo de tempo na Empresa Eletropaint.
O método adotado é o da pesquisa-acdo, que envolve o pesquisador do trabalho
com os membros de uma organizagdo, sobre um assunto que seja de muatuo
interesse e no qual haja uma intencdo destes membros em agir com base na
intervencéo.

Para possibilitar uma melhor articulagdo e visualizacdo, o trabalho encontra-
se dividido em quatro secdes. Na primeira secdo é apresentado o referencial tedrico
que fornece as bases para conduzir a analise dos principais aspectos da
padronizacdo que possibilitam diminuir os possiveis erros e variabilidade nos
procedimentos de trabalho, bem como melhorar a gestdo do processo produtivo da
empresa.

A segunda secao apresenta a identificagdo, mapeamento e padronizagédo do
processo de producdo da Empresa Eletropaint, através da verificacdo mais
aprofundada das tarefas que os funcionarios executam diariamente.

A terceira secdo tem como objeto o tratamento das causas primarias dos
problemas levantados na etapa de mapeamento.

Por fim, a dltima secdo € destinada a validacdo das melhorias no processo e
metodologia de atualizagdo do mesmo, levando em consideracdo a resisténcia as
mudancas e, também, como se configurarda o monitoramento do desempenho

proveniente das melhorias.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Nesta secdo serd apresentado o referencial tedrico que fornecera as bases

para conduzir a analise dos principais aspectos da padroniza¢do que possibilitam

diminuir os possiveis erros e variabilidade nos processos de trabalho.

2.1 PROCESSOS

Define-se processo como uma sequéncia de agles, atividades, fungdes ou

tarefas que visam a realizagcdo de um trabalho que agregue valor a um produto ou

servico demandado por algum consumidor.

Oliveira (2011, p. 46) define processo como:

Um conjunto estruturado de atividades sequenciais que apresentam relacédo
l6gica entre si, com a finalidade de atender e, preferencialmente, suplantar
as necessidades e as expectativas dos clientes externos e internos da
empresa.

Segundo Rodrigues (2004, p. 54) o processo consiste em:

[...] um conjunto de atividades ou func¢bes estruturadas em uma sequéncia
l6gico-temporal, com objetivo definido, realizadas por pessoas e/ou
maquinas, que visam transformar recursos (entrada), agregando valores,
através de recursos de transformacao e de uma légica preestabelecida
(metodologia de processamento), resultando em bens e servicos (produtos)
para a sociedade e/ou clientes.

Rodrigues (2004, p. 54) ressalta que: “Todas as atividades podem e devem

ser estruturadas e analisadas como um processo.”. A visdo do autor é que todos os

componentes de uma empresa, como por exemplo, uma diretoria, ou um

departamento, ou ainda um colaborador é um processo. Essa visdo € compartilhada

também por Campos (2004b, p. 19), o qual ressalta que: “Uma empresa € um

processo e dentro dela existem varios processos: ndo sO processos de manufatura

como também processos de servigo.”. Assim, define processo como sendo um

conjunto de causas, que provocam um ou mais efeitos.
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2.2 PADRONIZACAO

No fim do século XIX e inicio do século XX o americano Frederick Winslow
Taylor criou um modelo de administracdo denominando administracdo cientifica.
Consistia na aplicagdo do método cientifico na administracdo com o intuito de
garantir o melhor custo/beneficio aos sistemas produtivos.

A falta de padronizacdo dos métodos de trabalho, o desconhecimento por
parte dos administradores do trabalho dos operarios e a forma de remuneracao
utilizada foram as principais falhas estudadas por Taylor.

Taylor procurava uma forma de elevar o nivel de produtividade conseguindo
gue o trabalhador produzisse mais em menos tempo sem elevar os custos de
producdo. Assim, ele observou que os sistemas administrativos da época eram
falhos.

Em empresas de grande porte a padronizagdo € muito mais evidente, pois
lidam com processos gerenciais e produtivos mais complexos. As pequenas e
médias organizagBes, com uma visdo gerencial mais avancada, tendem a ter em
suas plantas produtivas alguns processos padronizados, porém, os procedimentos
administrativos geralmente s&o deixados de lado. Cabe ressaltar que a
padronizacdo ndo estd atrelada somente ao ch@o da fabrica, mas a todos os
departamentos de uma empresa.

Segundo Campos (2004a, p. 15-16) a padronizagdo € uma ferramenta
gerencial de grande importancia para as empresas modernas. Enfatiza ainda que é
a base para o gerenciamento da rotina do trabalho, bem como deve ser vista dentro
das organiza¢des como algo que trara melhorias em qualidade, custo, cumprimento
de prazo, seguranca, etc.

De acordo com Campos (2001, p. 31) o padrdo € um instrumento basico para
gerenciar a rotina do dia-a-dia do trabalho, ou seja, € o préprio planejamento do

trabalho a ser executado pelo funcionario ou pela empresa.
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2.3 ELEMENTOS DA PADRONIZACAO DE PROCESSOS

Neste item serdo explicitadas as etapas necessarias para instituir a
padronizacdo de processos na empresa. Ele contempla a identificagdo e definicdo
dos processos criticos, bem como o seu mapeamento, melhoria, padronizacdo e
definicho de indicadores que possibilitardo a analise de desempenho geral da

organizac&o.

2.3.1 Identificagdo de processos

Para identificar corretamente os processos criticos da empresa e que
demandam mais atencdo € necessario visualizar os problemas e delimita-los
adequadamente. Nesse sentido Rodrigues (2004, p. 63) destaca que:

A identificacéo dos problemas em um processo nem sempre € imediata ou
simplista. E comum em muitas organiza¢@es que procedimentos utilizados
ha muito tempo, mesmo causando defeitos e desperdicios crbnicos, passe a

fazer parte do dia-a-dia, ndo sendo identificados ou considerados pelo
técnico ou operador.

Para a identificacdo do processo a ser trabalhado Rodrigues (2004, p. 65)
esclarece que se deve tomar por base os que apresentam baixo desempenho ou

constituem pontos criticos.

2.3.2 Mapeamento de processos

Quando se refere ao mapeamento de processos, Rodrigues (2004, p. 55)
explicita que: “A delimitacdo e o desenho de um processo possibilitam a analise e
identificacdo de problemas ou oportunidades de melhoria, ponto de partida para a
melhoria dos resultados da organizagdo.”. Fluxograma e mapa de processo Sao
ferramentas que Rodrigues (2004, p. 65) indica para realizar o0 mapeamento e a

avaliacao do posicionamento do processo.
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2.3.3 Melhoria de processos

A etapa de melhoria dos processos constituiu-se na implementagéo de
solugdes referentes aos problemas identificados no mapeamento. O objetivo é o
tratamento das causas primarias desses problemas, eliminando-se o fator
desencadeador dos mesmos, garantindo processos mais eficientes e tarefas que
agreguem maior valor aos processos de trabalho da empresa. No entanto, para
determinar as solu¢cfes adequadas para os problemas é necessaria a identificacdo
das causas e a selegcdo da causa mais provavel. Rodrigues (2004, p. 65) detalha as
ferramentas mais comumente utilizadas para este fim: Brainstorming, Diagrama de
Causa e Efeito, Analise de Dispersédo, FMEA, entre outras.

De acordo com Campos (2004a, p. 47) as melhorias na padronizagcédo da
empresa se ddo em trés aspectos: “(a) revisdo dos padrdes da empresa; (b)
treinamento para a conducao dos trabalhos de acordo com os padroes; (c) melhorias

no sistema de padronizagéo da empresa.”.

2.3.4 Treinamento

No tocante as ferramentas de gestdo e solu¢cdo de problemas visando a
melhoria continua, o objetivo do treinamento € difundir esse conhecimento para toda
a empresa para que seus funcionarios possam gerenciar oS mapas de processos.
Ao executa-los e verifica-los constantemente, criam-se condicbes para a
implementacdo de mudancas quando necessarias.

O treinamento de todas as pessoas da empresa na utilizagao do sistema de
padrdes deve ser constante de tal forma a atualizar as pessoas da empresa

nos avangos da padronizagdo na empresa, no pais e no mundo. (CAMPOS,
2004a, p. 47).



16

2.3.5 Padronizacao de processos

Apos os testes e implantacdo das mudancas, devem ser definidos padrées
para as atividades relacionadas aos processos criticos e rotineiros. Campos (2004a,
p. 15) enfatiza que: “[...] a padronizacdo é a base para a Rotina (Gerenciamento da
Rotina do Trabalho Diario).”.

Segundo Oakland (1994, p. 118) para operar processos sob condigbes

controladas:

[...] instrucdes escritas e oficializadas devem estar disponiveis para o
pessoal. Estas ndao necessitam repetir as habilidades basicas da profissdo
do operador, porém conter suficientes detalhes para permitir que o processo
seja posto em pratica sob as condi¢des especificadas. Um “manual de
processos”, completo no seu aspecto de documentacdo, deve conter,
guando adequado:

(a) Descricédo do processo com informacao tecnoldgica adequada, que pode
ser em forma de um grafico de fluxo de processo.

(b) Descricéo da fabrica ou do equipamento necessario.

(c) Quaisquer procedimentos especiais para “montar” 0 processo ou
“coloc4-lo em marcha”.

(d) Referéncia a quaisquer procedimentos sobre instrumentacdo e
calibracéao, relacionados com o controle do processo.

(e) Instrucbes simplificadas para o operador ou um resumo incluindo a
guantidade de materiais necessarios e a sequéncia para e execucdo do
processo. Isso pode ser feito sob a forma de um manual se servico,
boletins, etc.

2.3.6 Medicao e controle de desempenho

A medicdo e o controle consiste na implementagdo de indicadores com o
propoésito de permitir que todos os funcionérios e a diretoria da empresa sejam
capazes de avaliar o desempenho geral da organizagéo e perceberem sua influéncia
na melhoria da empresa. Melhorar a eficiéncia de producdo implica usar menos
materiais, menos mao-de-obra e abreviar tarefas para obter o mesmo resultado.
Adicionalmente, melhorias na eficiéncia ou qualidade tendem a reduzir custos em
mais de uma &area ao mesmo tempo. Com relagcdo a questdo de avaliagdo da
eficacia da padronizacdo, Campos (2004a, p. 47) destaca que:

[...] € geralmente muito dificil mas deve constar de uma avaliacdo geral da
eficacia do ponto de vista quantitativo e qualitativo e avaliagdo geral do

investimento ja realizado. Do ponto de vista quantitativo, deve-se avaliar
monetariamente o que ja foi economizado com a padronizacdo e do ponto
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de vista qualitativo devem-se avaliar variagbes de indices tais como
produtividade, qualidade, reducédo do niumero de pecas defeituosas, etc, em
funcéo da padronizacdo. Deve ainda ser avaliado o custo de estabelecer os
novos padrdes.

3 IDENTIFICACAO, MAPEAMENTO E PADRONIZACAO DO PROCESSO

z

O mapeamento de processos é uma ferramenta gerencial analitica e de
comunicagao que tem a intengdo de ajudar a melhorar os processos existentes ou
de implantar uma nova estrutura voltada para processos. A sua andlise estruturada
permite, ainda, a reducdo de custos no desenvolvimento de produtos e servigos, a
redugcédo nas falhas de integragdo entre sistemas e melhora do desempenho da
organizagdo, além de ser uma excelente ferramenta para possibilitar o melhor
entendimento dos processos atuais e eliminar ou simplificar aqueles que necessitam
de mudancas.

A realizagdo de um diagnéstico do setor produtivo da empresa foi
impulsionada a partir da observacédo de problemas relacionados a produtividade e a
qualidade, tais como desperdicios de matéria-prima e de tempo. Verificou-se que o
problema residia na falta de padronizagdo do processo. Na empresa ndo havia
uniformidade e nem registro formal de um fluxo l6gico de atividades, haja vista que o
gerente de producdo transmitia as atividades verbalmente aos funcionarios, que
muitas vezes ndo eram cumpridas ou parcialmente realizadas. Em decorréncia disto,
ocorriam diversas falhas no processo.

A padronizagéo torna os produtos e servi¢os previsiveis e ao mesmo tempo
assegura o dominio tecnolégico da organizacao. Isto significa que a empresa esta
retirando o conhecimento da mente de quem sabe fazer e colocando no papel. Além
de passar a contar com mais gente que também sabe, garantindo que, amanha, se
por alguma razdo qualquer pessoa sair da empresa, serd possivel continuar a
produzir o bem ou servigo da mesma forma.

O mapeamento do processo serve para indicar a sequéncia de atividades
desenvolvidas dentro de um processo. Deve ser feito de forma gréfica, utilizando-se
a ferramenta fluxograma, para representa-lo. Para a padronizacdo do processo

efetuou-se uma analise prévia de todas as atividades de produgéo. Através de um
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fluxograma, cujo objetivo é adquirir conhecimento sobre o processo, representado
abaixo pela Figura 1, detalhou-se todas as tarefas para a producé&o dos produtos.
Percebe-se que para a producdo de texturas e grafiatos sdo necessarias oito
atividades: preenchimento do quadro de produgdo e colagem das etiquetas;
enchimento de agua no tacho metalico; separacdo e pesagem dos materiais para a
massa base; diluicdo da aguarrds com o argel e separacdo dos materiais solidos;
preparacdo da massa base; pigmentacdo da cor e retirada da amostragem;

espessamento da massa e envase do produto; e selagem da embalagem.

FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE FABRICAGCAO
DE TEXTURAS E GRAFIATOS
__ *

Praenchimento do
quadro de produgao e
colagem das etiquelas

¥

Enchimento de agua no
tacho metalico

;

Preparagao da massa Pigmentagao da cor e
base retirada da amostragem

Diluigio da aguarras
com o argel e
separagio dos

materiais sdlidos

J

Separacdo e pasagem
dos materiais para a
massa base

Espessamento da
massa e envase do
produto

%

Selagem da
embalagem

[

FIGURA 1 — FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE FABRICACAO DE TEXTURAS E GRAFIATOS
FONTE: OS AUTORES (2013)

O estabelecimento de um fluxograma permitiu compreender o grau de
importancia, a ordem e a relagdo das atividades, bem como compara-lo com o
processo real. A partir deste momento a forma de executar as tarefas, que residia
apenas na cabeca do funcionario ou do responsavel pelo setor, passa a ser de
conhecimento de todos e, mais importante, é registrada adequadamente.

Para a identificacdo do processo de trabalho da empresa foram realizadas

breves entrevistas com os colaboradores responsaveis pelo setor de operacao,
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pigmentagdo e envase com o objetivo de conhecer o trabalho de sua seg¢do, bem
como suas atividades individuais. O que se pretende é a obtencdo de uma visdo
geral do problema pesquisado, para tanto foram realizadas entrevistas né&o
estruturadas com o objetivo basico de coletar dados.

Para garantir uma maior coleta de informagdes, com a menor falha possivel,
solicitou-se a cada responsavel de setor, citado anteriormente, que discorresse
sobre as atividades que realiza dentro da empresa. Os Anexos 1, 2 e 3
correspondem, respectivamente, as entrevistas do colorista (setor de pigmentacao),
do operador de maquina (setor de operacdo) e do auxiliar de produgéo (setor de
envase).

Apos as informagdes, entrevistas e tomadas de tempo das atividades da
empresa serem colhidas e registradas foram elaborados os Procedimentos
Operacionais Padrdo (POP), ou seja, novos procedimentos e documentos de uso
rotineiro na empresa foram formulados.

Foram elaborados procedimentos operacionais padrao para as oito atividades
do processo produtivo. Os referidos POP’s estéo representados nos Anexos de 4 a
11.

Com os novos procedimentos estabelecidos exige-se um periodo de
treinamento. A instru¢@o dos funcionérios sera concretizada através de uma reunido

na qual os funcionérios entender&o o conceito de melhoria continua.

3.1 ATIVIDADES CRITICAS

O processo de fabricagdo de texturas e grafiatos possui oito atividades.
Dentre as quais, algumas sé@o consideradas mais probleméticas, sendo tratadas
como criticas. As atividades criticas sdo aquelas que tém papel crucial para a
integridade do processo, ou seu resultado, sendo os predicados que as tornam
criticas: tempo de inicio, criticidade da matéria-prima, criticidade do equipamento,
tempo de produgéo e o tempo de término, ou seja, tem impacto no resultado final do
processo.

Visando a identificacédo desse tipo de atividade, considerou-se os problemas

gerados aos clientes internos (demora na execugdo das atividades e as
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consideradas gargalos) e externos (prazo de entrega) pelo ndo atendimento as
caracteristicas de qualidade demandada. A partir desta avaliacéo, verificou-se que
as atividades de separacdo dos materiais solidos e selagem da embalagem

apresentavam elevado consumo de tempo para sua execugao.

4 TRATAMENTO DAS CAUSAS DOS PROBLEMAS

A tarefa de buscar solugdes para os problemas detectados deve ser
compelido a todos os componentes da empresa ou responsaveis pelo processo.
Fluxograma, 5W1H, 5 Porqués e Plano de Ac&o, Comprovacdo de Causas,
Diagrama de Ishikawa e o brainstorming foram as técnicas utilizadas para o
levantamento de dados e para determinar solugdes para os problemas. As metas e
objetivos para o tratamento das causas poderéo ser definidos num plano de agéo,
onde deverd constar o planejamento de todas as a¢cfes necessarias para atingir o
resultado desejado.

Com as atividades criticas j& identificadas é necessério estabelecer o
tratamento para os problemas. Primeiramente, foi feita a descricdo do fend6meno

utilizando a ferramenta 5W1H, conforme as Figuras 2 e 3:
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- 5W + 1H

DEPARTAMENTO: | AREA: | POSTO / MAQUINA: |
Producio Quimicos Estogue
DESCRI;ﬁO DO PROBLEMA: perda de tempo na separacdo dos materiais sdlidos

0O que?
[What)

RESPONSAWVEL: Leonilson | Lol Ll

0 que aconteceu? Qual foi o problema? Perda de tempo na separagio dos materiais solidos

Quando? | Quando o problema aconteceu? Em que momento da | No momento da separagdo dos materiais para preparar a massa

[When) operagio? Em que ponto do processo? base
Onde? Onde vocé viu o problema? Onde no material ou S oo
[Where) equipamento vocé detectou o problema? Ho eztonque de materisis scbdos

Quem afeta este problema? Eum problema individual

Q"\'ﬁm ' ou de varias pessoas? E afetado pela habilidade do Independe da habilidade do operador

(wha) operador? Quem faz a operagdo?
De: qui Qual forma / tendéncia o problema se apresenta? i e e G e e
f::r:;'_" ?'] Acontece aleatoriamente ou em sequéncia? i

14
Qual & o estado do equipamento em relagio a sua

Como? c igdo normal ado, dobrado, torcido?) Ha :

(How) quanto tempo o problema ocorre (diariamente, e 2 o8l prodizxlas

mensalmente...?) Qual sua frequéncia?

FIGURA 2 — 5W1H PARA PERDA DE TEMPO NA SEPARACAO DOS MATERIAIS SOLIDOS
FONTE: OS AUTORES (2013)

P
w3 S5W + 1H
DEFARTAMENTO AREA POSTO! MADURA:
Frodupio Ervase Seladors
DESCRI{;;‘:D OO PROBLEMA: Demera na selagem do produto final

RESPONSAVEL: Leoniscn IEIATL oaM12013

ﬂl\g::)? O que aconteceu? Gual foi o problema? Demora-s& muito tempo na ue-len:;iﬂ de selamento do produto

Quando?| Quando o problema aconteceu? Em que momento | No momento da preparagio da embalagem para posicionar na
[When) da operagio? Em que ponto do processo? seladora

Onde? Onde vocd viu o problema? Onde no material ou

[Where) equipamento vocd detectou o problema? Hascldora

a - Guem afets este problema? £ um problema
I'"""m]' individual ou de virias pesscas? E aletado pala Depende parcialmente da habilidade do operador
habilidade do operador? Quem faz a operagio?

De que H
Qual forma / tendéncia o problema se apresenta?
l;:urma;_) Acontsce sleatorisments ou am sequincia? Em sequéncis, principaimente com alta produtividade

Qual & o estado do equipamento am relagio a sua
Como? | condigdo normal {(amassado, dobrade, torcido?) A
[How) quanto tempo o problema ocorre (diariaments,

mensalmente...?) Qual sua frequéncia?

Seladora em condigbes normals, diaramente

FIGURA 3 — 5W1H PARA O PROBLEMA DE GARGALO NO PROCESSO DE ENVASE
FONTE: OS AUTORES (2013)
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Em segundo lugar, por meio do Diagrama de Ishikawa, procurou-se levantar

as possiveis causas para 0s problemas, representadas pelas Figuras 4 e 5:

7
<

i Diagrama Causa e Efeito

DEPARTAMENTO: Producio | AREA: Estoque | POSTO: Quimicos “ RESPONSAVEL: Leonilson H DATA: 06/11/2013

DESCRIGAD DO PROBLEMA: Perdzde tempo na separacio dos materizis solidos

MAD DE OBRA

Nimere reduzido de operadores

Operadores sobrecarregados de atividades N&o existe rota definida

Operadore s desmotivados \ Produto de dificil manuseio

N&o tem treinamento para operar paleteira

Dificuldade de locomog3odos operadores

Perda detempo
naseparagéo dos
materiais solidos

Produto ensacado incorretaments

P‘aletelmsern manutencio Mate rial estocado muito longe
Embalagem inadequada Paleteira inadequada | Modelo de estocagem incometa
Emhalagem fragil _Arranjo inadequado do layout
Peso eXCESSIVO para manuseio
MATERIA A QU |r.~'IEI._. AMBIENTE] ESTRUTLJRM

FIGURA 4 — DIAGRAMA DE ISHIKAWA — PERDA DE TEMPO NA SEPARACAO DE MATERIAIS
SOLIDOS
FONTE: OS AUTORES (2013)
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w Diagrama Causa e Efeito

AREA: Emvase || MAQUINA: Seladora | RESPONSAWEL: Leonilson ” DATA: 06/11/2013

DEPARTAMENTO: Producio

DESCRIGAD DO PROBLEMA:  Demora na selagem do produto final

MEO DE OBRA METODO

N0 existe procedi o de trabalho

Ma postura do operador

Operador ndo treinado no posto Sujeira na borda superior da embalagem

Envasamento manual

\

Nimero reduzido de operadores

\ Demora na
selagem do
produto final

Viscosidade do produto fora do especificado -acho metilico sem motor Espago fisico inadequado

Balanca ndo calibrada Posto de envase mal ventilado
seladora ndo atende a demanda Layout do posto inadequado
l’ 'seladora com a resisténcia desregulada Falta de recipiente para envase
/seladnra posicionada em desnivel com a balanga Area de produto embalado insuficiente

Canal extrusor do tacho metalico entupido
MATER | Al MAQUINH |M EIO AMBIENTE! ESTR UTURA'

FIGURA 5 — DIAGRAMA DE ISHIKAWA — DEMORA NA SELAGEM DO PRODUTO FINAL
FONTE: OS AUTORES (2013)

Levantadas as possiveis causas dos problemas, foram realizadas, por meio
de observacbes, experimentos, analise de fatos e dados e auditorias, as
comprovacdes das causas potenciais, que estdo registradas nas Figuras 6 (a), 6 (b),

7 (a) e 7 (b) logo abaixo:
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- Comprovacédo de Causas - Folha de Verificacdo
DERARTAMENTO: Produgio | AREA: Envase MAQUINA: Seladora RESPONSAVEL: Leonilion DATADEEMISSED
OSWENS
DESCRIGED DO PROBLEMA:, Demora na selagem do produto final
Método
Itern Causa potencial Descrigdo da verificacio Resultade encontrado Causa?
P Observagda Auditoria |Experimento| Fatos e Dados auros < <
1 M3 postura do operador X Obsewagaoﬂdu oparadu.r fiurante " Nao ha risco ergendmico F
execugio da sua atividade
0 dh a0 ureinad =
2 PEIACOLNAD oMste e X Entrevista com o operador Operador treinado r
posto
L[V duzido d n . - e
3 oy LR X Balanceamento do posto de trabalho | Nimero suficiente de funcionrios F
operadores
Selad: ici v 3
" ela :)la posicionada em x Observacdo do puspunamento da Posicionamento inadequado v
desnivel com a balanga seladora em relacéo a balanca
5 Viscosidade do Verificaco da viscosidade com a Viscosidade conforme
produto fora do especificado E sensibilidade das mios especificado
3 Tacho metilico sem motor X% Noahizacoda el 00 ot Tachos com os motores F
no tacho metalico
7 Balanga nio calibrada X Medficagao da calfragan da Balanca calibrada F
balanca
Selad S0 atend 3
s eladora n3o atende a x Verificacdo dstempu de selagem em Seladora nio atende a demanda v
demanda relacdo a demanda
4 Seladora com a resisténcia Verificacdo da temperatura da Seladora com a temperatura =
desregulada X seladora correta
0 Eanl exllusmrdo pigduty X Verificagdo visual do canal extrusor Canal extrusor ndo entupide F
entupido

FIGURA 6 (a) - COMPROVACAO DAS CAUSAS — DEMORA NA SELAGEM DO PRODUTO FINAL
FONTE: OS AUTORES (2013)

- P o~ . P
- Comprovacao de Causas - Folha de Verificacao
DEPARTAMENTO: Produgio | AREA:Envase MAQUINA: Seladora RESPONSAVEL: Leonilsan DATA DE EMISSAD
08/11/2013
DESCRICAO DO PROBLEMA: Demorana selagem do produto final
Item Causa potencial ciodo Descricéo da verificacdo Resultado encontrado Causa?
P Observacao| Auditoria | Experimento] Fatos € Dados ouiros < ©
11 Espago fisico inadequado X Verificagdo do espaco fisico Espaco adequado F
Posto de envase mal - = -
12 e X Ventilagdo do ambiente Ventilag&o eficienie F
ventilado
Layout do posto & -
Observagéo do layout do posto Layout adequado F
12 inadequado X < Y p Y eq g
14 Falta de recipiente para Anélise da quantidade de Quantidade de recipientes. E
envase X recipientes em relacdo a demanda atende a demanda )
15 Ares dE_ prmfll.!tu embalado X Medic&o da area Perimetro da area suficiente F
insuficiente

FIGURA 6 (b) - COMPROVACAO DAS CAUSAS — DEMORA NA SELAGEM DO PRODUTO FINAL
FONTE: OS AUTORES (2013)
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- P ~ = 3
- Comprovacdo de Causas - Folha de Verificacao
DEPARTAMENTO: produgio | AREA: Estoque MAQUINAPOSTO: Quimicos RESPONSAVEL: Leonilson | DATADEEMISSED
08/11/2013
DESCRIGAD DOFROBLEMA: Separagdo dos materiais sdlidos
Métoda
Cs tencial D icdo d ficacd Resultad trad C: *
ttem ausa potencia betriania] Radvas | Bavorcons | FtosaDides] /otmas escricio da verificacdo esuttado encontrado ausa
Hu duzido d i =
1 bkl b o x Balanceamento do posto de trabalho Opetdores gm quenidae r
operadores suficientes
Operadores Observacio da execucdo das i ey =
2 F
sobrecarregado de atividades X gtividades e entrevista Alndades bem disinbdas:
Dificuldade de I ogdo d s g 5 S £
3 i b & X Observacdo da distancia percorrida Distdncia percorrida v
operadores g
Operadores ndo tem
4 treinamento para operar X Verificacio da operacéo da paleteira Operadores treinados F
paleteira
Produto ensacado Observacio do método de . =
5 5 X Wétodo de ensacamento correto F
incorretamente ensacamento
[ Embalagem inadequada X Teste pratico com embalagem Embalagem atende a necessidade F
7 Embalagem fragil X Teste pratico com embalag Embal r F
Pe i - i i =
g S0 excessivo para x Wi a6/ LG i Bl Peso ndo excessivo para =
manuseio manuseio
3 Exceszszo de peso nas Observacéo do carregamento de | Pesagem correta dos materiais na =
paleteiras A materiais Paleteira
o Observacdo do lay out durante Layout torna mereso a execucio
10 | Arranjo inadequado do layout Z S
: e o X execucdo das tarefas da atividades. ¥

FIGURA 7 (a) - COMPROVACAO DAS CAUSAS — SEPARACAO DOS MATERIAIS SOLIDOS
FONTE: OS AUTORES (2013)

W

Comprovacao de Causas - Folha de Verificacao

DEPARTAMENTO: Producio

AREA: Estoque

MAQUINA/POSTO: Quimicos I RESPONSAVEL: Leonilson

DATA DE EMISSAO

08/11/2013

DESCRICA0 DO PROBLEMA: Separagdo dos materi

ssolidos

Metodo
= 2 Cousa?
[tem Causa potencial Dbservagad Auditoria | Experimento | Fatos e Dados | outros Descricdo da verificacdo Resultado encontrado ausa
Verificacédo da rota percorrida
11 | Ndo existe rota definida £ durante a execucéio da Néo existe rota definida Vv
atividade
45 Paleteira sem Verificacdo das manutencbes | Manutencéo das paleteiras e
manutengio x das paleteiras em dia )
oo Verificacdo da eficiéncia das ;
13| Paleteira inadequada % ¢ paleteiras Paleteira atende a atividade F
i Material estocado muito Observacéo da distdncia do | Material estocado longe do v
longe do posto X estogque posto de trabalho
T Verificacdo das condicbes do : ?
15 Piso irregular x pigsa do barracﬁ% Piso sem desnivel F
7 Modelo de estocagem Verificacdo do método de Método de estocagem =
incorreta X estocagem correta d

FIGURA 7 (b) - COMPROVACAO DAS CAUSAS — SEPARACAO DOS MATERIAIS SOLIDOS
FONTE: OS AUTORES (2013)
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Executadas todas as comprovagfes chegou-se nas seguintes causas
verdadeiras: seladora posicionada em desnivel com a balanca, seladora ndo atende
a demanda, dificuldade de locomocdo dos operadores, arranjo inadequado do
layout, ndo existe rota definida, material estocado longe do posto de trabalho. A
partir deste ponto, foi elaborado um plano de acdo baseado no resultado das

andlises dos 5 Porqués conforme especificado nas Figuras 8, 9 (a) e 9 (b):

¥
-y 5 Porqués
DEPARTAMENTO | AREA [ POSTO / MAQUINA | RESPONSAVEL ] DATA
Producdo | Envase ‘ Seladora | Leonison ‘ 0TIHZ013
Causas potenciais Actes
o o i} o 5 A
Hride Porque 1 E Porgue 2 E Porgue 3 E Porque 4 E Porgue & E r:?i:;ria Acdo definitiva
= = = = = B
- DErEm? 4 compra A demanda de
N&o tem regulagem v ndo foi prevista a v ok e X
de altura necessidade de peacs
Seladora posicionada pequena
3 regulagem
em desnivel coma
balanga
& g Empresa com
e |y | o |y oy rersate| X
e L P ¢ producéc
Foi adquirida ndo Empresa com
Seladora niio atende | N0 € automatizada| V' | automatizada, para Vv pouca demanda de( X
a demanda pouca producio producio
Estratégia de Rodar a Sl &
Demanda de seladora atual
= 5 Y |Aumento das vendas W mercado da v seladora em
producie muito alta por selamento
empresa tempo integral i
avacuo
Acoes temporarias: Agoes permanentes Resultados:
Numera: Aclo Quando Quem Numero Aclo Quando Quem
Rodar a seladora em tempo Subsituir a seladora atual por Dinnischio de. 20 wiukes 2 cadk, 1000
1 P! imediato | Leonilson 1 dry P 15/01/2013 Nilson produzides, gerando um ganho anual RS
integral selamento a vacuo 16.587.99
Legenda da verificacio: + -E causa X -Nio é causa

FIGURA 8 - FORMULARIO 5 PORQUES - DEMORA NA SELAGEM DO PRODUTO FINAL
FONTE: OS AUTORES (2013)
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wl 5 Porqués
DEPARTAMENTL: ARES POSTO! MAGLINA RESPONSAVEL DATA
Produgo Estoque Quimicos Leonilzon 1oMz01s
Causas potenciais Acies
o o o o o ]
5 i Porque 1 ’g Porque 2 ‘E Porque 3 E Porque 4 E Porque 5 E r:fisa;na Acdo definitiva
= = = = > s
Treinamento
: Porque o3 Poraue nio h — para os ;
uiP:r’:::t;‘:nas operadores instrugéo do local Porgue ndo existe funciondrios Imp:ja;t:g:z %
A S 5 W esquecem de ¥ onde devem ser v procedimento documentade ¥ sobre as
Dificuldade de areas de circulagéo layout
= guarda-los. guardados areas de
locomogéo dos 7
operadores circulacdo
Porgue ndo existe
fatxas de Porque ndo foi
delimtacdo de drea ¥ projetada X
de circulaco
W&o houve pmquenha"fcane Remocdo das | Revisdo da
5 alugado e ndotem Porgue € norma
planejamento de A" M v A" paredes norma
7 autorizagio para contratual P
i implantagio moveis contratual
Arranjo inadeguado alterar olayout
do layout
Acoes temporarias: Acoes permanentes Resultados:
Numero: Acdo Quando Quem Numero: Acdo Quando Quem
Treinamento para os ; ; = ' Redugio do tempo de 20 minutos a cada
1 2 4 imediato| Milson 1 Implantac&o de um novo layout | 30/01/2013( HNilson & i =
funcionarios sobre as areas de D ¢ V! 1000kg produzidos, sendo a producao
i B n diaria de 10.000 kg, gerando um ganho
2 Remocdo das paredes moveis |imediato| Nilson 2 Revisdo da norma contratual | 12/12/2013| Nilson anual de RS 17.400,00
Legenda da verificacin: v-Ecausa  X-M#o & causa

FIGURA 9 (a) - FORMULARIO 5 PORQUES - SEPARACAO DOS MATERIAIS SOLIDOS
FONTE: OS AUTORES (2013)

-y 5 Porqués

DEPARTAMENTO: AREA POSTO / MAQUINA RESPONSAVEL DATA
Producéio Estoque Quimicos Leonilson 10/11/2013
Causas potenciais Agdes
LR Porque 1 E Porque 2 :E: Porque 3 E Porque 4 E Porque 5 E A;é'n Acao definitiva
2 g g o £ | provistria
Porque o Porque nio existe
ionario define | v |[p dil 0 para
sua propria rota sua locomogdo

No existe rota
definida

Porque ndo existe
demarcagdo de v
faixas

Porque nio foi
projetada

Porgue o caminhdo Estocar

Porque ha maior it Porque ha um o . Implantagéo
ndo consegue 2 Porque ndo ha layout material mais

facilidade de v v escritdrio dentro | v v ¥ de um novo
manobrar no = planejado praximo do
descarregamenta 5 da fabrica layout
Material estocado barracdo posto

longe do posto

Acoes tempordrias: Agoes permanentes Resultados:
Numero: Acio Quanda Quem MNumero Acio Quanda Quem
Estocar material mais proximo do " Reducdo do tempo de 20 minutos a cada
1 + p imediato|  Nilson 1 Implantacdo de um novo layout | 30/01/2013 | Nilson 1000kg preduzidos, sendo a produgéo
POSH), diaria de 10.000 kg, gerando um ganho

anual de R$ 17.400,00

Legenda da verificacdo: ~ - E causa X - Néo é causa

FIGURA 9 (b) - FORMULARIO 5 PORQUES - SEPARACAO DOS MATERIAIS SOLIDOS
FONTE: OS AUTORES (2013)

Posteriormente, foi elaborado um plano de ag&o para eliminar e/ou reduzir o
impacto dos problemas encontrados. Para o problema de demora na selagem do
produto final serd necessario a implantagdo de um novo equipamento denominado
de balanca para selamento a vacuo. Essa maquina far4 o envase diretamente na
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embalagem, eliminando a atividade de selagem manual na seladora comum,
reduzindo o tempo da atividade e a quantidade de funcionarios necessérios no setor
de envase. No Anexo 12 pode-se verificar 0 custo de aquisicdo desta nova
tecnologia, ressaltando-se que a implantac&o, de acordo com a Figura 8, deve ser
feita a partir de 15/01/2013.

Para a reducdo do tempo de separacdo dos materiais soélidos, foi constatada
a necessidade de reformular o layout da empresa, permitindo que 0os materiais
figuem préximos a area de produgdo e reduzindo consideravelmente o tempo de
separacdo destes materiais. A Figura 10 refere-se ao layout atual da empresa. A
proposta, levando em consideragdo a capacidade logistica e financeira da empresa,
é que no final de janeiro de 2014, a disposi¢do da fabrica configure-se conforme

demonstrada na Figura 11.

Entrada
Pigmentacdo

Escritorio/Refeitdrio

~/
O —c—]
-

‘ Caminho atual ida e volta= 37 min |

P

Estoque de materiais sélidos

FIGURA 10 — LAYOUT ATUAL DA FABRICA
FONTE: OS AUTORES (2013)

Entrada
Pigmentacio | Estoque de materiais solidos
Maguinas
j_//, - \
O H Frvase | Caminho Previsto = 17min
Q Estoque de produtos
Escritdrio/Refeitdrio

FIGURA 11 — LAYOUT PREVISTO DA FABRICA
FONTE: OS AUTORES (2013)
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5 VALIDACAO E MONITORAMENTO DAS MELHORIAS NO PROCESSO

A validagdo dos processos permite conhecer mais a fundo o processo
analisado, suas ferramentas de trabalho, a participacdo de cada funcionério, a
importancia do mesmo para a empresa. O momento de validacdo torna possivel a
consolidagédo do encadeamento das diferentes etapas da execugdo, interligando
acOes executadas individualmente ao processo como um todo, além de proporcionar
uma visdo ampla a todos os participantes do processo com relagdo ao seu
macrofluxo e significado na teia geral das rotinas desenvolvidas na empresa.

A participagdo de todos os funcionarios e responsaveis da empresa na
definicho e desenvolvimento de indicadores e medidas contribui para a
compreensdo e aceitagdo das mudangas propostas e, consequentemente, a
validagdo das melhorias. Muitas vezes os padrfes existem, mas ndo sdo cumpridos.

z

As pessoas reagem e nao seguem os padrdes. A principal objecdo é que a
padronizacdo do trabalho € incompativel com a motivacdo, dado que ela limita a
criatividade das pessoas que estdo envolvidas com o trabalho. Oakland (1994, p.
181) destaca que: “Se todos os empregados participarem e adquirirem o dominio
dos processos de medigdo, havera pouca resisténcia ao sistema e estard garantindo
um comprometimento positivo com futuras mudancgas.”.

O monitoramento envolve a geragéo de informagdes sobre o desempenho
das atividades e do processo como um todo e a promogdo do uso de tais
informacdes, de modo a incorpord-las ao processo decisério. Quanto a
implementacéo de um sistema de medi¢cdo de desempenho, Oakland (1994, p. 180)
entende que:

[...] um bom sistema de medicao deve comecar com o cliente e medir as
coisas certas. O valor de qualquer medida precisa, obviamente, ser
comparado com o custo de produzi-la. Deverao existir medidas adequadas
para os diferentes setores da organizagdo, mas em cada um deles o

desempenho deve estar relacionado com as necessidades do cliente do
processo.

Com a definicdo dos indicadores é possivel controlar a produtividade dos
funcionéarios e dos departamentos da empresa. Os indicadores também servem para

refletir os resultados obtidos pela empresa e conduzir os funcionérios, o dono e toda
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a organizacdo para um rumo que garanta a sobrevivéncia e criagdo de diferenciais
competitivos.

Para a validacdo das melhorias dever4 ocorrer uma interagdo dos
funcionéarios envolvidos no processo, bem como a aprovagédo do dono do negdcio. A
resisténcia as mudangas que possam surgir de algum funcionéario, em virtude da
falta de compreensdo, medo ou desconfianga poderéd ser tratada por meio do
estimulo & participacdo e envolvimento, facilitacdo e suporte na adaptacdo as
mudancgas e negociagao.

A ultima fase do processo de padronizacdo envolve a implementagdo de
indicadores com o propdsito de medir e controlar o desempenho da mesma. A
proposta de indicadores que sera sugerida a empresa Eletropaint deve conter um
modelo matematico, a peridiocidade, além dos objetivos e metas, abrangendo o
processo produtivo. No quadro 1 estdo relacionados os indicadores que

possibilitaréo a geragéo de informagdes sobre o desempenho das atividades.

Objetivos Indicadores Metas
indice de devoluc&o mensal (%)
Reduzir o indice de . .
devolucdo dos N° de quilos devolvidos 1.0 %
produtos - - x 100
N° de quilos vendidos
indice de refugo mensal (%)
Produto Redyzir refugo N° quilos refugados 1,5 %
interno x 100
N° quilos produzidos
Indice de retrabalho mensal (%)
Reduzir retrabalho Ne quilos retrabalhados 15,0 %
na pigmentacéo x 100
N° quilos produzidos

QUADRO 1 — INDICADORES PARA MEDIR O DESEMPENHO DO PROCESSO
FONTE: OS AUTORES (2013)

O acompanhamento dos indicadores tem frequéncia mensal e poderéo ser
monitorados pelo dirigente da empresa. Os dados gerados o auxiliardo no processo

de decisdo e conducéo dos negdcios.



31

6 CONCLUSAO

Neste trabalho abordou-se um assunto cuja importancia tem crescido
concomitantemente com a necessidade das empresas de produzir produtos ou
prestar servicos com qualidade - a padronizagéo.

A uniformizacdo do processo de produgdo da empresa Eletropaint
demonstrou a necessidade de mudanca do layout da fabrica e a troca de
equipamentos. A disposi¢céo fisica do barracdo, assim como a maquina seladora
manual contribuem de forma significativa para a perda de tempo no processo. A
separagdo dos materiais soélidos é prejudicada, pois os materiais ficam distantes da
area de producgdo, acarretando uma baixa produ¢do. Da mesma forma, a seladora
atual é muito lenta na execugdo da atividade e exige uma quantidade maior de
funcionéarios no setor de envase.

A solugéo para tais questdes é a implantacdo de um novo layout, otimizando
o fluxo do processo e armazenamento dos materiais e a aquisicdo de uma nova
balanga para selamento a vécuo, que reduzira o tempo de operagdo e de
funcionarios necessarios no setor de envase, pois este ocorrera diretamente na
embalagem.

Este trabalho foi importante para a compreenséo e aprofundamento do tema
padronizacdo, pois permitiu a aplicagdo dos conhecimentos recebidos em sala de
aula no dia-a-dia de uma empresa, além de ter possibilitado aperfeigoar
competéncias de investigacao, selecéo, organizacéo e comunicagdo da informagéo.

Fica claro que, a padronizagdo e, consequentemente, as melhorias dos
processos auxiliam as organizagdes a evoluirem na forma como seus métodos de
trabalho e tarefas sédo analisados, planejados e executados, tornando-os mais
eficientes.

Por fim, percebe-se que as melhorias vo além da solucdo dos problemas
existentes em cada departamento ou setor, uma vez que implicam diretamente
numa melhor comunicacéo (“todos falando a mesma lingua”) e relacionamento entre
os funcionarios, fornecedores e clientes; elimina o problema da assimetria de
informacédo; facilita o treinamento das pessoas; reduz o desperdicio; aumenta a

produtividade; e favorece o controle dos processos.
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ANEXO 1 - ENTREVISTA COM O COLORISTA

Sr. Fabio - Colorista
Data: 01/10/2013

Conforme as quantidades e cores solicitadas pelo cliente, realiza-se a
formulacdo das quantidades de corantes a serem pesados. Apos o célculo, os
valores séo inseridos em programa especifico que determina a dosagem correta dos
corantes. Na sequéncia, liga-se a maquina (tacho metalico) em rotagdo baixa e
deposita o corante sobre a massa base, deixando dispersar por trés minutos em alta
rotacdo. Terminando esta etapa é retirada uma amostra do produto, realizada a
secagem em estufa e € conferido por método comparativo visual, caso esteja

conforme € liberado para envase, caso ndo, é necessario realizar nova dosagem

para o ajuste da cor conforme o padréo da empresa.
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ANEXO 2 - ENTREVISTA COM O OPERADOR DE MAQUINA

Sr. Nelson - Pesagem e separacao de materiais e dispersao
Data: 01/10/2013

Realiza a separacdo das matérias-primas liquidas, utilizando baldes e
pesando conforme a formula. Depois, € realizada a separacdo das matérias-primas
sélidas, sendo utilizada a paleteira para buscar o material no estoque e leva-las ao
tacho, conforme as quantidades especificadas na férmula. Apds separar tudo,
colocam-se no tacho os componentes liquidos e inicia-se a dispersdo, sendo
misturados os itens solidos. Deixa-se a maquina em alta rotacdo por mais ou menos
dez minutos. Apdés a dispersdo, caso este produto seja branco, coloca-se o
espessante para a finalizacdo do produto, caso seja colorido, destina-se a

pigmentagao.
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ANEXO 3 - ENTREVISTA COM O AUXILIAR DE PRODUCAO

Sr. Leonilson - Auxiliar Produgao/Envase
Data: 01/10/2013

Realiza a colocagcdo dos dados no quadro de produgédo e a colagem de
etiquetas nos pacotes plasticos. Em seguida, executa a pesagem dos materiais para
a massa base e pigmentacédo. Conforme ordem de servigo, realiza a pesagem e

selagem dos pacotes e, na sequéncia, destina o produto para o estoque.
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ANEXO 4 - POP - PREENCHIMENTO DO QUADRO DE PRODUCAO E COLAGEM
DAS ETIQUETAS

7 DESCRICAO DA OPERAGKD TEMPO DE OF. [min) |TIPODE POP PAGINA
f uu—-rr}w POP 2 = i
e Preenchimento do quadro de producdo e colagem das etiquetas 00:04 PROD 11
n® | 1 lrew 0702013 =
| |#Dp| 1o c':::o Otoniel Santos ERES
" 0 ORDEN DF S4RVKD | [EMEIos) | DATA | momo | cod | mosentacho I"moqn-m:"mnmij} PRODUTO
ref GRAFIATD
A TEXTURA
| 1 1 1
|
ref
C
ref
B
L
Preencher o quadro de producdo, (REF
10| A} com as informacgdes da ordem de
SenICo
Colar as etiquetas, { REF B) , nos sacos
REF| FERRAMENT [REF| FERRAMENTA [REF| FERRAMENTA [REF| FERRAMENTA |REF| FERRAMENTA| 20 | plasticos (REF C), conforme ilustracéo,
e segregar.
CM=MANUAL DE FORMULAS
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ANEXO 5 - POP - ENCHIMENTO DE AGUA NO TACHO METALICO

POP

DESCRIGAD DA OPERACAD

TERFO DE OF. [min] TIFOD D& POP PAGINA

Enchimento de 3gua no tacho metalico

1/1

O7H0F201

|
|#up| 30 SRIBDE)  Draniel Santos

PRODUTOD

GRAFIATO

TEXTURA

Coletar no guadro de preducdo a descrico da ordem de servico,
operacgdo 10

Posicionar o tacho metalico (REF A) no dispensor ( REF B),

10 2 =
conforme ilustracio.
20 Travar o tacho metalico, com o dispositivo de travamento |
conforme ilustracdo (REF C)
Encher o tacho com dgua, com a quantidade especificada no
FREF FERRAMENTA REF| FERRAMEHTA REF FERRAMENTA FEF FERRAMENTA 30

manual de formulas, utiizando a régua dosadora (REF D}

Régua
Do=adora

dispositive
DTO0S0
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ANEXO 6 - POP - SEPARACAO E PESAGEM DOS MATERIAIS PARA A MASSA
BASE

DESCRICAD DA OPERAGAD TEMFO DE OF. [min] |TIFD DA FOF FAGINA
e e o v— POP b G [ Tmin]
H“‘“r“ = Separac3o e pesagem dos materisis para massa base 171
el 2 rev [RITFIE] T T T T T
#op 20 CP;'::D Oroniel Santas EETS

.- = T PRODUTO

UITTETEY ¥ isocama R0
PPPRATT o G | S

s e — [ =eme) e
fNX-?gs.- .

Ecozt | F [ CM | aGUs Raz

snceL | o | Yeando a balanca ( REF A}, pesar o anti espumante NXTS5, (REF
B ) conforme manual de formulas (REF C), e segregar.

5 Usando a balanca { REF A} , pesar o dispersante acryline RA 5 50
G3, (REF D} conforme manual de formulas, (REF C), e segregar.

b Usando a balanca ( REF A}, pesar o fungicida ECO 21, (REF E}
conforme manual de formulas, (REF C), e segregar.

Usande a balanca ( REF A) | pesar o aguarras, (REF F), conforme
manual de formulas, (REF C), & segregar

FREF| FERRAMENTA (REF| FERRAMEHTA | REF FERRAMEHTA REF FERRAMENTA REF| FERRAMENTA a

Usando a balanca ( REF A} , pesar o espessante em pd CMC
( REF G}, conforme manual de formulas (REF C). e segregar.

Usando a balanca { REF A}, pesar o produto Argel ([ REF H),
&0 conforme manual de formulas (REF C). e segregar.
Chi= CONFORME MANUAL DE FORMULAS

w
z
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ANEXO 7 - POP - DILUICAO DA AGUARRAS COM O ARGEL E SEPARACAO DOS
MATERIAIS SOLIDOS

ey DESCRIGAD DA OPERAGAD TEMPODEOP. (min) | TIPODEFOF PAGINA
f EHTRM POP Diluic8o de sguarrds com o Argel e separacdo dos
i . 1
et} materiais solidos 00:40 PROD )
n® | 4 Jrew. 0702013

PRODUTO

GRAFIATO

TEXTURA

oY, TER 407 —

Usando o balde (REF X) diluir o Argel (REF B}, (segregado na operacio
B |CM| aRcEL | C | CM |asuarkds| E TEX 407 o 40),com a aguarras ( REF K) (segregado na operacdo 40), usando
ferramenta [ REF D), & segregar.
20 Usande a balanca [ REF A) , pesar o amoniace ALKAPLUS A | (REF E)
conforme manual de formulas (REF C), e segregar.
A Usando a balanca ( REF A) | pesar a resina TEX 407, (REF F ) conforme
manual de férmulas (REF C), & segregar.
40 Utiizando a paleteira (REF G), segregar o carbonato em pd # 325, ( REF H )
REF| FERRAMEHTA |REF| FERRAMEHTA | REF FERRAMEHTA REF FERRAMENTA confarme manual de fﬁl'l'l'lmﬁ.s (REF C}
EZPATULA DE cq Utilizande a paleteira (REF G}, segregar a pedra dolomita malha 40 { REF 1),
PLASTICO conforme manual de formulas (REF C).
&0 Utilizando a paleteira (REF G ), segregar a pedra dolomita malha 10 ( REF J},
conforme manual de formulas (REF C).
£M=CONFORME MANUAL DE FORMULAS
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ANEXO 8 - POP - PREPARACAO DA MASSA BASE

f nlmﬁ}w

mninmumsg

pEscRrIGKD DA OPERAGEKD

TERFO DE OF. [min] TIPO DA POF PAGINA

POP

Preparacio da massa hase

PROD 1/ 1

rE T TR == T T T T — 6o
| |#u-p| 5o S Otoniel Santos /

| "D b £ SERvigE | CRuNTIADE | £ EL0% | BATA | PRODITD [eon’ | momentacho | amouso | wenaca] PRODUTO

I | o | GRAFIATO

TEXTURA

Agrupar todos os materiais segregados nas operacdes 40,50 e
60, conforme ilustracdo ( REF A)

Posicionar a Hélice do dispensor a £ 300 mm do fundo do tacho

CM=CONFORME MANUAL DE FORMULAS

20 = - o
metdlice, conforme ilustracdo [ REF B)
&5 Ligar o dispensor em baixa rotacdo, conforme painel de
velocidades ( REF C).
Com o dispensor ligado despejar no tacho metalico os materiais
FEF FERRAMENTA FEF FERRAMENTA FREF FERRAMENTA FREF FERRAMENTA 40 SE'gl'E'gEdDS nas nperau;ﬁes 40 e 50.
=7 Alterar a velocidade do dispensor para atta rotacdo, conforme
painel de velocidades (REF C).
&0 Deszpejar no tacho metalico o= materiaiz segregados na
operacdo 60 e detxar o dispensor ligado por 10 minutos.
70 escrever "0K" na coluna de pigmentacdo do guadro de

producdo, conforme n® da ordem de servico,
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ANEXO 9 - POP - PIGMENTACAO DA COR E RETIRADA DA AMOSTRAGEM

DESCRICAD DA OPERACAD

TEMPO DE OF. [min] TIPODAROP  PAGIHA

A N
FLE TR ]
s, 2 Po P Pigmentacdoda cor e retirada de amostragem 11
no] & Jrew] OFADiE0T: I I T T T
|#np| &0 SRIADD ) Oraniel Santas
EQE

PRODUTD
GRAFIATO
TEXTURA

Alterar a velocidade do dispensor para batxa rotacdo, no painel
de velocidades ( REF A).

20

Despejar o corante liguide, previamente preparado e segregado
, conforme ordem de servico.

g

Alterar a velocidade do dispensor para afta rotacdo, no painel de
velocidades { REF A) e deixar por 5 minutos.

FEF] TEFFARENTE [FEF] TERRAMAEATA [REF] TERFAREATA [FEF]  FEREAMERTA 40 Desligar o dispensor
Retirar = 100 gramas de massa e misturar com 0,2 ML de
50 | espessante liguido e espalhar uniformemente em um pedacoe de
papelio, Conforme ilustracdo (REF B)
= Em seguida colocar na estufa por 10 & 15 minutos emum a
temperatura de 25 & 30 °C, conforme ilustracdo ( REF C)
70 Apds a secagem comparar visualmente a cor do produto, com o
cataloge de cores eletropaint | conforme ilustracdo ( REF D
30 Validar o produto para ezpessar, ne quadro de producdo,

conforme ilustracéio. { REF D)
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ANEXO 10 - POP - ESPESSAMENTO DA MASSA E ENVASE DO PRODUTO

; ":.m;,_- POP DESCRIGAD DA OPERAGAD

Etptmm.mn da massa & envase do produts

nt| 7

Jrav [ IEIEE] | | T

Dnoriel Santos

FRODUTO

GRAFIATO

TEXTURA

Utlizando a balanga (REF &) pesar o espessante liquide, conforme
manual de [Semudas eleiropain

Com o dispensar am slts rotess 5o, despejsr o espessante Fquids no

tacho metilico e deixar por 3 minutos.
Deesligar o dispensor @ movimentar o tacho metilico para drea de
ner| renmavenra (mer| resmasnis |ner|  ronmseins (ner|  rennacara |30 e
& Vesty o5 sacos plisticos |i segregados na opetap 3o 20 nos baldes
padrio, conforme ilustiapSo [ REF B
0 Paosicionas o balde na balanga [ REF A, & confers taa da

embalagem, sempre dewe estar zeradas, conforme lustragio (REF C,

Ligyae o motor de erwase [[REF O). abeir & vahula [REF E] & moniocar

CM= CONFORME MANUAL DE FORMULAS
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ANEXO 11 - POP - SELAGEM DA EMBALAGEM

DESCRICAD DA OPERACAD TEMPO DE OF. (min]  |[TIPO DA POP  PAGINA
Pop Selagem da embalagem "
FRTFE | | | | |
|#Dp| an SRIEDO] Oroniel Santas
EOE
——— — e PRODUTD
GRAFIATO
TEXTURA

Esticar a extremidade superior do saco plastico
de modo uniforme na base da resistencia da
seladaora, (REF A), com o auxiio do pedal [ REF
D}, abaixar a base superior da seladora e
aguardar a luz verde apagar, conforme
ilustracdo ( REF E).

FREF| FERRAMENTA |REF| FERRAMEMTA |REF FERFAMEHTA REF FERFAMEHTA FREF| FERRAMEMTA Levantar a base su periDr da =eladora e conferir

o correto selamente da ambalagem.

20

a0 Posicionar o predute embalade em paletes para
CIVI= CONFORME MANUAL DE FORMULAS levar ao estoque.




ANEXO 12 — ORCAMENTO DA BALANGCA DE SELAMENTO A VACUO

Para

Proposta N° 448

ELETROPAINT

Vendedor(a): ADENILSON NUNES TEIXEIRA

Itens de produto ou servigo

Item Cédigo Un| Qtd.| Precoun. Desc.ltem% Preco total

BALANCA INDUSTRIAL PARA SELAMENTO A VACUO | 442 | Un | 1,00 4,000,00 0,00 4.000,00
Outros itens ou servigos

Total outros itens Total dos itens Desconto Frete Total da proposta

0,00 4.000,00 0,00 0,00 4.000,00

Condigdes gerais

Validade

Observagoes

0 dias

Atenciosamenie,
Departament o de vendas
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