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LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS

AUDIT: Local junto ao Finish onde sao realizados auditorias da qualidade em
carrocerias retiradas aleatoriamente do processo.

BORBOLETA: Desenho com o croqui de uma carroceria, geralmente com o
cartesiano, sendo possivel anotar e identificar as falhas através de
coordenadas.

CARROCERIA: Automével ainda na fase de fabricagcdo, sem as pegas e
acessorios (rodas, pneus, motor, fiagdo elétrica, forragao, bancos etc.).

DRC: Direct run cars (Venda direta de carros) Carros aprovados e liberados
para montagem sem necessidade de retrabalhos.

E.COAT: Eletro coating (Pintura por eletrodeposicao).

EMU: Sistema de limpeza com penas. Tém este nome por utilizar penas de
origem de ave que leva este mesmo nome. Estas penas t&ém a caracteristica
especial de serem extremamente resistentes.

FINISH: Area dentro do processo de pintura onde ocorre a inspecdo e
avaliagao final da carroceria apés a pintura.

HEAD: Quando utilizado neste trabalho, fez meng¢éao a mao de obra.
HOUSEKEEPING: Técnica para iniciar e manter os processos de Qualidade e
Produtividade Total em uma empresa. Aplica os sensos do 5 S na manutencéo
dos postos de trabatho.

ISO 9000: E um grupo de normas técnicas que estabelecem um modelo de
gestao da qualidade para organiza¢des em geral, qualquer que seja o seu tipo
ou dimensdo. A sigla "ISQ" refere-se a International Organization for
Standardization

PDCA (Plan; Do; Check; Action).: Planejar; fazer; checar e agir. O ciclo PDCA é
um conjunto de ag¢des que de forma planejada e padronizada s&o utilizados
como ferramenta da qualidade para analise, solugcdo de problemas,
padronizacao de agdes.

PVC: Cloreto de Polivinila (Poli vinill chiorade). Matéria prima base do produto
com mesmo nome utilizado para aplicacdo em regides de jungdo ou
sobreposicdo de chapas. Visa eliminar possiveis focos de infiltragcéo de agua e
em alguns casos, tém a finalidade de protecao contra batidas de pedras que
possam afetar a pintura.
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QRK: Qualitat Regelkreis. Circulo de informagao da qualidade.

RACK: Dispositivo para suporte de pecas.

SCRAP: Sucata (Produto inutilizado para fabricagédo e/ou venda).

SKID: Suporte que serve para o transporte da carroceria na area de pintura.
SUBSTRATO: Superficie a ser pintada.

VDA 6.3: Verband der Automobilindustrie (Associagdo Alema da Industria
Automotiva) — E um requisito de sistema da qualidade especifico para a area
de processos da industria automobilistica alema. Sua 12 edi¢do foi publicada
em 1998 e foi desenvolvido com a participacéo de varias empresas do setor.

5 S: Metodologia de origem japonesa para a organizagdo de quaisquer
ambientes, principaimente os de trabalho. Cada “S” representa um senso ou
principio.

Os 5 S séo;

e Seiri (I0): Senso de utilizagdo. Refere-se a pratica de verificar todas as ferramentas,
materiais, etc. na area de trabalho e manter somente os itens essenciais para o
trabalho que esta sendo realizado. Tudo o mais é guardado ou descartado. Este
processo conduz a uma diminui¢cio dos obstaculos a produtividade do trabalho.

* Seiton (11): Senso de ordenacao. Enfoca a necessidade de um espago organizado. A
organizagdo, neste sentido, refere-se a disposi¢do das ferramentas e equipamentos em
uma ordem que permita o fluxo do trabalho. Ferramentas e equipamentos dever&o ser
deixados nos lugares onde serao posteriormente usados. O processo deve ser feito de
forma a eliminar os movimentos desnecessarios.

e Seiss (10): Senso de limpeza. Designa a necessidade de manter o mais limpo possivel
o espaco de trabalho. A limpeza, has empresas japonesas, é uma atividade diaria. Ao
fim de cada dia de trabalho, 0 ambiente é limpo e tudo é recolocado em seus lugares,
tornando facil saber o que vai aonde, e saber onde esta aquilo o que é essencial. O
foco deste procedimento é lembrar que a limpeza deve ser parte do trabalho diario, e
nao uma mera atividade ocasional quando os objetos estdo muito desordenados.

e Seiketsu (T0): Senso de Normalizagdo. Criar normas e sistematicas em que todos
devem cumprir. Tudo deve ser devidamente documentado. A gestdo visual é
fundamental para facil entendimento de cada norma.

o Shitsuke(7): Senso de autodisciplina. Refere-se & manutengéo e revisio dos padrdes.
Uma vez que os 4 Ss anteriores tenham sido estabelecidos, transformam-se numa
nova maneira de trabalhar, ndo permitindo um regresso as antigas praticas. Entretanto,

quando surge uma nova melhoria, ou uma nova ferramenta de trabalho, ou a deciséo
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de implantagdo de novas praticas, pode ser aconselhdvel a revisdo dos quatro
principios anteriores.

(Fonte: Internet. Wikipédia. Consulta realizada em 24/07/2010 as 10:56h)
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APRESENTACAO

Estando na era da informagéao, percebemos que cada vez mais o tempo é uma
barreira quebrada pelo fluxo de informagdes. A informacgéo hoje € transmitida
quase que instantaneamente nas diversas areas de nossas vidas.

Porém tanto no meio social, quanto no doméstico ou no corporativo,
necessitamos da transferéncia de uma informacao de qualidade por parte do
emissor, com um perfeito entendimento pelo receptor. Desta forma, nas
organizagbes €& imperativo que a transferéncia de informagdes seja de
qualidade entre os colaboradores das diversas areas, departamentos e
periodos de trabalho.

Neste Projeto Técnico, realizei a analise de um Processo do Produgéo da area
de Pintura, para avaliar quais os fatores que impactam no atual nivel de
liberagcao das carrocerias para o processo seguinte, que é a Montagem Final,
onde como 0 préprio nome da area diz, ocorre a montagem do veiculo.

Nesta analise foram identificadas algumas variaveis que causam o impacto
negativo no resultado final, porém meu foco foi com relacdo ao Fluxo de
informacgdes, necessario para tomada de decisdes, no nivel operacional, com
relacéo a priorizagéo de suas tarefas na rotina diaria.

O estudo foi realizado em uma industria de grande porte, do ramo automotivo,
que trabalha 24 horas por dia em regime de trés turnos de 22 feira a Sabado.
Foi feito um diagnéstico da atual situagdo da empresa, com suas dificuldades
e falhas no processo de comunicagdo e com base nestas informagbes, sera
feito uma proposta de melhoria.
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1. INTRODUGCAO

1.1. OBJETIVO GERAL

Desenvolver proposta de melhoria do atual sistema de fluxo de informagées e
tomada de decisdbes do Departamento de Pintura de uma industria
automobilistica localizada nos arredores de Curitiba. |

1.2. OBJETIVO ESPECIFICO

1.2.1. Mapear o Macro Fluxo do Processo de Pintura:

Demonstrar através de um fluxograma o macro fluxo do processo de pintura.

1.2.2. Analise dos Modos de Falha

Analisar os modos de falha que afetam o resultado final e se ha correlagiao com
falhas existentes no atual Sistema de Informagdes praticado no Departamento
de Pintura.

1.2.3 Diagnéstico e propostas

Através do diagnéstico conhecido, desenvolver uma proposta que deixe o atual
Fluxo de Informagdes do Departamento de Pintura mais rapido e eficiente,
tornado-se ferramenta que auxilie no aumento do volume de producao e
qualidade com informagdes precisas e oportunas ao longo do processo

produtivo.

1.3 JUSTIFICATIVAS DO OBJETIVO

Com a atual demanda do mercado nacional de automéveis, que ocasionou um
aumento no volume de produgdo, e a acirrada concorréncia entre as industrias
do setor, forcando as empresas a buscar a melhor equalizagao entre
produtividade e qualidade, os atuais modelos de Fluxo de informagbes e

tomada de decisbes demonstram suas falhas.



O processo de Pintura de uma industria automotiva, € muito dindmico. Apesar
do objetivo primeiro de produzir carros, as variaveis que envolvem todo o
processo sao inumeras. Desta forma, € necessario manter um controle
ostensivo sobre todo o processo, e cada novo problema observado, a agao
deve ser rapida no reconhecimento do problema e sua eliminacao.

Um exemplo que podemos citar para um melhor entendimento de como a
informacéo tém que fluir rapidamente, é quando comeg¢am a sair carros do
forno de secagem apds a pintura de base e verniz, e nestes carros sao
observados problemas relacionados a aplicagéo (Ex.: Contaminagéo do Ve xy/
- crateras). No momento em que s&o observados estes primeiros carros na
inspecao apds o forno, existem pelo menos 20 carros dentro do forno de
secagem, que provavelmente estardo apresentando o mesmo tipo de
problema. Neste caso, se a informagao nao for rapida, este nimero de 20
carros podera aumentar muito, gerando mais retrabalhos e como conseqiéncia
a perda de producgao.

Assim, este trabalho mostra a sua importdncia para a Organizagédo por
diagnosticar a atual situagéo de Fluxo de Informagdes e Tomada de Decisoes,
encontrar os pontos falhos, e através de um estudo, fazer a proposta de
melhoria neste processo.

Para o aluno este trabalho tém sua importancia por dar a oportunidade de
ampliar seus conhecimentos sobre todo o processo de pintura, seus sistemas
de informagdo e tomada de decisées. Oferecendo-lhe a oportunidade de
transformar o seu estudo em uma referéncia para a empresa através de suas
propostas de melhoria apresentadas neste trabalho.

1.4 METODOLOGIA

Este Projeto Técnico vislumbra a estruturagdo de uma metodologia que seja
base para outras empresas, que tenham o mesmo “core business’, orientando
para a rapidez e qualidade no Fluxo de Informag¢des e Tomada de Decisfes.
Disponibilizando aos que venham consultar este trabalho, as ferramentas
necessarias para este fim. '

Foram realizadas: a avaliagéo detalhada do processo produtivo, analise das
falhas ocasionadas ao longo do processo e seus modos de falha, além de sua



relagdo com o atual sistema de informacao utilizados pelo departamento. Para
complementar este projeto, também foram realizadas pesquisas bibliograficas
realizadas através da internet e visitas a biblioteca.

As etapas neste projeto foram:

3% Etapa: Le
no precesso de pinbura,

4% Etapac Elaberacio de uma proposta de melhoria para o atual

2. REVISAO TEORICO EMPIRICA

2.1 INFORMAGCAO

Estamos na era da informacdo. Organizagbes viverao ou morrerao,
dependendo da habilidade que tiverem para processar dados, transforma-los
em informacgdes, distribui-los adequadamente e usa-los com rapidez para
tomar decisdes hoje e muda-los amanha, quando chegarem novas informacées
(BARTOLOME, 1999).

O novo cenario mundial, marcado pela globalizagcdo que atinge todos os tipos
de empresas nos mais variados setores, € descrito como um ambiente de
competicdo muito acirrada, no qual as empresas precisam reinventar-se como
empresas e descobrir, cada vez mais rapido, um caminho para a diferenciacéo,
buscando entregar um valor maior para os seus clientes e um retorno maior
para os seus acionistas.

Para auxiliar as organizagées a sobreviverem e prosperarem nesse ambiente
competitivo, a informagao € um dos elementos fundamentais. A competitividade
do mercado esta constantemente exigindo dos competidores resposta rapidas,
precisas e eficientes. A informagédo €, sem duvida, um importante fator de
diferenciacao (FREITAS et al., 1997).



2.1.1 Evolugao dos Conceitos

Os termos, dados e informagbes, designam dois diferentes conceitos. A

z

distincdo entre dados e informagdes € importante porque permite definir
separadamente a necessidade das bases de dados e as necessidades de
informagdes gerenciais. Assim, torna-se possivel fornecer ao gerente
informacgdes e ndo dados. Varios sao os conceitos de dados existentes:

[...] pode se entender o dado como um elemento da informacéo
(conjunto de letras ou digitos) que, tomada isoladamente, ndo transmite
nenhum conhecimento, ou seja, ndo contém o significado intrinseco
(BIO apud FREITAS et al., 1997, p. 26);

Os dados se compdem de simbolos e experiéncias — estimulos que
ndo saorelevantes para o comportamento de um determinado momento
{(MURDECK E MUNSON apud FREITAS et al., 1997, p. 26);

Dado pode ser considerado como uma informagdo em potencial
(NICHOLS apud FREITAS et al., 1997, p. 26);

Os dados, como matérias-primas para a informacgéo, se definem como
grupos de simbolos n3o aleatérios que representam quantidades,
acdes, objetos, etc. (DAVIS & OLSON apud FREITAS et al., 1897, p.
26);

Dados sao materiais brutos que precisam ser manipulados e colocados
num contexto compreensivo antes de se tornarem uteis (BURCH E
STRATER apud FREITAS et al., 1997, p. 26).

Os dados sdo componentes importantes, contudo eles ndo produzem
automaticamente informacdes relevantes e oportunas. As organizagdes
podem possuir uma grande quantidade de dados , no entanto nao
podem se limitar a coletar, filtrar e apresentar fatos pertinentes
que supram as necessidades do tomador de decisao.

A relacdo entre dados e informacgé&o é bastante estreita, embora esses
dois termos designem diferentes estados. Esta relagdo de proximidade
e extingdo é pertinentemente apresentada por Davis e Olson (apud
FREITAS et al., 1997, p. 27):

Em sintese, os termos dados e informagdes com frequéncia s&o utilizados em
forma intercambiais, porém a distingdo consiste no fato que os dados
elementares sdo matéria—prima para prover a informacgao.

Basicamente, pode-se afirmar que a transformacgao de dados em informagdes

se deve a um processo coghnitivo.



Bio (1996) vincula o conceito de informacéo ao resultado do processamento de
dados.

Assim, pode-se entender o dado como elemento da informacédo que, tomado
isoladamente, nao transmite nenhum conhecimento.

A informacao em um fluxo de informacgées pode ter uma variedade de formas,
incluindo numeros, figuras, textos, sons, e até video.

Segundo Alter (1999), ha mais um conceito, além dos dados e de informacéo,
que precisa ser considerado, o conhecimento. A distincdo entre dados,
informacdo e conhecimento é importante para prover melhores e mais

completas informagdes como demonstra a figura 1.

Conhecimento

*Informacao —— Resultados

Figura 1 - Relagéo entre dados,informagéo e conhecimento
Fonte: Alter, Steven.Information Systems: a management perspective. Reading, Mass: Addison-Wesley, c1999. 523 p.

Para Alter (1999), dados sao fatos ou imagens que podem ou nao contribuir
para a execucao de uma tarefa. Informacgao, sdo dados cuja forma ou contetudo
podem ser utilizados para um uso especifico. A transformacéo de dados em
informacéo, seja formatando, filtrando ou sumarizando, é a chave para os
sistemas de informagdo. O conhecimento é a combinagéo de instintos, idéias,

regras e procedimentos que guiam acgées e decisdes. Em outras palavras,

As pessoas agem e decidem baseadas nas informag¢des sobre
a situagdo atual somada aos seus conhecimentos sobre como
utilizar a informagdo. O resultado desta decisédo alimenta o
processo de acumular mais conhecimento, tornando as
pessoas mais capazes de transformar dados em informagéo e
mais capazes de utilizar informagao no futuro como apoio a
tomada de decisdo (ALTER, 2000, p. 49).



2.1.2. As fontes de informacao

z

Segundo Freitas (1997), a informagdo é um recurso fundamental para a
empresa, e deve ser tratada de modo a contribuir efetivamente para a melhoria
dos resultados organizacionais. A organizacdo necessita identificar onde e
como encontrar as informagdes relevantes para o seu processo. Essa
informacgéo pode ser conseguida em fontes formais e fontes informais.

As informacgdes formais sdo aquelas que tramitam pelos canais convencionais
da organizagédo ou entre organizagdes. Elas podem ser informagbes que s&o
geradas dentro da organizagdo ou podem ter sua origem no meio ambiente,
incluindo outras ORGANIZACOES (MURDICK E MUNSON apud FREITAS et
al., 1997, p. 29). Essas informagdes normalmente possuem a caracteristica de
serem bem estruturadas, isto é, de acordo com regras e procedimentos
organizacionais. Entre as informa¢des formais que sao oriundas no ambiente
externo estdo incluidas as correspondéncias entre as organizagdes,
comunicagdes de 6rgdos governamentais € as que tramitam em sistemas
computacionais interligados.

As informacdes informais sdo aquelas que nao possuem nenhum carater
oficial. Este tipo de informagdo é abundante e tem como caracteristica ser
desestruturada. Estes tipos de informacgdo, como as informacdes formais,
podem vir do ambiente externo ou vir de dentro da organizagdo. As
informagdes que provém do ambiente chegam até os tomadores de decisdo
por meio de jornal, internet, e- mail, televisdo, radio, etc. As informacgoes
informais de origem interna sao recebidas de varias formas, podendo vir da
conversa informal do restaurante ou do café da organizacdo, podem ser
percebidas pelas atitudes dos integrantes da organizacdo, por boatos no
escritério ou mesmo por meio de correio eletrdnico entre os colaboradores.
Segundo Freitas (1997), as informag¢des formais, interna ou externa, podem
mais facilmente integrar o sistema de informacdes da organizagdo. As
informagdes informais dificilmente podem ser incluidas nos sistema de
informagbes em virtude de normalmente serem bastante desestruturadas e
freqUentemente terem pouca garantia quanto a sua integridade, apesar de
serem muito importantes, poderosas e flexiveis.



A qualidade da informacao segundo Moresi (2000), é abordada considerando
os trés niveis hierarquicos de uma organizacao: estratégico - que chama de
institucional - intermediario ou gerencial, também conhecido como tético, e o
nivel operacional. Naquele nivel, as decisbes contemplam os objetivos e
estratégias empresariais.

Para o nivel estratégico, o interesse é por informagdes do ambiente externo e
do ambiente interno da organizagdo. As informagdes para os executivos visam
monitorar e avaliar o desempenho, planejamento e decisdes de alto nivel.

Ja no nivel intermedidrio, as informacgdes de interesse visam facilitar o
processo de escolha e captagdo de recursos, bem como a execugdo dos
planos de agdo para os objetivos estratégicos. Interessam as informacdes
presentes sobre o ambiente externo e interno, bem como aquelas que

permitem monitorar e avaliar seus processos.

O nivel operacional trabalha com decisdes ligadas a execucao cotidiana e
eficiente das tarefas, com enfoque essencialmente técnico. Para esses
profissionais, as informagdes de interesse sdo aquelas que permitem executar
as suas atividades e tarefas, no espaco geografico sob sua responsabilidade.

Trata-se, a seguir, dos atributos da informacéo.

2.1.3. Atributos da informacéao

Segundo Freitas (1997), as informagdes fornecidas por um fluxo de
informacgdes devem atender a alguns atributos essenciais para que possam ser
significativas no momento da tomada de decisdo. Quando estes atributos néo
sao observados, a prépria eficiéncia do sistema comeca a ser questionada.
Pode-se relacionar alguns atributos essenciais a informagao: finalidade,
frequéncia, formato, confiabilidade, agilidade, precisdo, entre outros. Além
destes atributos, é necessario que a informacao seja pertinente a situagdo que
o decisor esta enfrentando.

Bio (1996, p. 45) comenta a importancia destas caracteristicas em relacao a
tomada de decisao: “a esséncia do planejamento é a tomada de decis&o. Essa,



por sua vez depende de informag¢des oportunas, de conteudo adequado e
confiavel”.
Segundo Freitas (1997), a importadncia da informagdo para a gestdo das
empresas € indiscutivel. O entendimento desta questdo pela organizacao, e
principalmente pelos gerentes, varia de contexto para contexto. Alguns fatores,
como experiéncias anteriores negativas, falta de recursos tecnoldgicos,
desconhecimento da aplicabilidade da informa¢ao e da cultura organizacional,
dificultam o entendimento da informag&o como fator competitivo. As empresas
que possuem um adequado fluxo de informagdes e que conseguem trabalhar a
informacéo de forma satisfatéria certamente alcangam maior competitividade.
Matoso (1996, p. 32) descreve trés niveis de Fluxo de Informa¢des conforme
segue:
Fluxo de Informagdes de nivel operacional:
% Nivel de controle e execucgdo de tarefas especificas de curto prazo em
que assenta a atividade da organizacdo. O grau de complexidade é
pequeno mas constitui a fonte basica, geradora da informagéo que flui

na organizacgao.

Fluxo de Informacdes de nivel Tatico:
% Responsavel pela afetacdo de recursos e pelo estabelecimento do
controle e da gestdo de médio prazo. O grau de complexidade é
mediano, se comparado com a informacdo de nivel estratégico, mas

superior se comparado com o nivel operacional.

Fluxo de informagdes de nivel Estratégico:
% Informagéo bastante elaborada que suporta decisdes de longo prazo,

orientada para agentes decisores.

2.1.4. Infomediario

As economias avancgadas do Primeiro Mundo, como as dos Estados Unidos, do
Canada e de alguns paises da Europa, tém se transformado de economias

industriais para economias da informagdo, cujas a maior parte da riqueza é



oriunda da produgcdo de informacbes e do conhecimento (LAUDON E
LAUDON, 1999).

O distanciamento entre produtor e o consumidor tem diminuido sensivelmente,
limitando, ou mesmo eliminando a necessidade de intermediarios entre ambos,
tornando redundante um dos elos da tradicional cadeia de valor e criando uma
economia mais direta.

Em contrapartida, assiste-se a emergéncia de formatos novos de
intermediacdo baseados na net — por exemplo, os “cybermediaries”, ou o0s
“electronic brokers” — cujo papel é primariamente a agregagao e disseminagéo
dadas pelos clientes. Uma variagdo neste tema € designada de infomediario,
intermediarios que encontram e oferecem aos potenciais fornecedores-alvos
informacgéo sobre clientes individuais. Isto implica uma reavaliagdo da funcao
de intermediario, cuja possibilidade de criar valor passa, exatamente, pela
quantidade e qualidade da informacdo que disponibiliza aos clientes e
fornecedores (MARQUES e COELHO, 2001).

Os trabalhadores da informacao, isto &, os infomediarios sdo aqueles cuja
principal atividade é criar, coletar ou processar informagao, segundo Laundon e
Laudon (1999).

Entretanto, Scornavacca (2001) apresenta a definicdo de infomediario como: “o
individuo, dispositivo ou organizacdo que utiliza os atributos do espaco
cibernético para intermediar a relagdo entre a oferta e a demanda de
informacgdes individuais ou organizacionais”.

Pode-se, entdo, definir o infomediario como o agente que intermedeia a oferta
e a demanda de informacgdes, ou seja, todas as pessoas que, principalmente
criam, trabalham com informagdes ou as disseminam, podendo ser um arranjo
sistémico de homens, agentes auténomos, atendentes/operadores de uma
Central de Atendimento, vendedores, organizacdes, sistemas, etc. Nao
necessariamente apenas no espago cibernético, mas em fodas as atividades
da empresa que se relacionam com o mercado. O desafio das empresas
modernas estd em reunir dados, transforma-los em informacgéo e, juntamente
com o conhecimento, utiliza- los como apoio a tomada de decisao.

Segundo Scornavacca (2001), existem trés componentes necessarios para
existir a atividade de infomediagdo: demanda de informacdes, oferta de
informacgdes e um infomediario administrando as relagdes entre elas. O modelo



apresentado abaixo (Fig.2) apresenta o fluxo de informagdes existente na

infomediacao.

Figura 2 - Fluxo de informagdes

Fonte: SCORNAVACCA, Eusébio Intermediagéo Informacional na Internet: um modelo para o estudo da necessidade
de informagé&o de empresas gauchas para a expanséo de seus negocios. 2001. 107 f. Dissertagéo (Mestrado em
Administracéo)

O infomediario primeiramente coleta informagdes junto a clientes, depois as
processa e, por fim, as disponibiliza através de um fluxo de informacéo para os
tomadores de decisao.

Informacgées, estas, previamente definidas através de um mapeamento das
necessidades informacionais. Os tomadores de decisdo analisam a informacgéao
e devolvem para o infomediario novas necessidades para a coleta de outras
informacdes. Por outro lado, o cliente também demanda informacgées junto a
organizacao, e vice-versa.

Segundo Alter (1999), o sucesso de um sistema de informagdes depende néo
somente de sistemas, mas também da qualificacao, habilidade e conhecimento
das pessoas. Usar a informacdo para melhorar um processo ou rever
conceitos, complementa Alter (1999), torna-se um desafio contra a inércia e a
resisténcia a mudangas. O comprometimento e o envolvimento de todas as
pessoas da organizacgao sao cruciais para a eficiéncia do fluxo de informacgées.
A entrada de dados erradamente por uma ou mais pessoas envolvidas no
processo pode distorcer toda a informacao resultante. Um sintoma tipico desta
situagéo é quando o infomediario sabe que deve preencher um formulario ou
sistema mas néo sabe a razédo pela qual esta informacédo esta sendo coletada
ou para o que ela sera utilizada na organizagéo (ALTER, 1999).

As empresas precisam ter a capacidade de funcionar com controle e eficacia,
de reagir com velocidade as emergéncias e oportunidades e, principalmente,
de levar rapidamente informagdes valiosas as pessoas da empresa que dela
necessitam, pondera Gates (2000).

Enfim terem a capacidade de tomar decisdes rapidas e interagir com os

clientes.
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O infomediario efetua a coleta de dados, transformando-os em informacéo e
através de um fluxo eficiente, disponibiliza as informag¢des que podem ser
utilizadas como apoio a tomada de decisao, como esta abordado abaixo.

2.1.5. Fluxo de Informacgdes

Na histéria das empresas, a gestdo das empresas dedicou a maior parte de
sua atencdo para administrar recursos financeiros, materiais, maquinas e
recursos humanos. Agora, as empresas estao sendo obrigadas a reconhecer a
importancia de um quinto recurso: a informagao.

A informagdo transformou-se num poderoso recurso das organizagoes,
permitindo um perfeito alinhamento estratégico — mediante constantes fluxos
bidirecionais entre a empresa e o ambiente, e, também, criando condi¢cdes para
que as empresas viabilizem seus objetivos e cumpram sua misséo corporativa
(GONCALVES E FILHO, 1995). As empresas tém no fluxo de informagdes o
elo que une e coordena seus componentes, 0 que propicia a manutengado do
equilibrio e da integracdo em um ambiente de crescente mutagao.

Estad-se vivendo a economia do conhecimento. Na perspectiva de Simdes
(1999), esta apresenta trés caracteristicas particularmente relevantes. Na
economia tradicional, na producdo de bens fisicos a l6gica prevalecente era a
dos rendimentos decrescentes, jA que uma parte consideravel do custo de
determinado bem resultava do seu préprio processo de produgéo. Atualmente,
com as novas possibilidades de separar a informagdo dos seus suportes
fisicos, a logica é a dos rendimentos crescentes. O segundo fato relevante é
que as transacdes sobre informagédo (e conhecimento) correspondem a uma
relagao de partilha - e nao de troca.

Enquanto o elemento condicionador da troca é a escassez (s6 se pode vender
aquilo que se tem em estoque), no caso da partilha, é a incompreensao. Por
Gltimo, na economia tradicional, o elemento basico é a energia, o processo de
transformagao da matéria, cuja implicagdo organizacional € a hierarquia, € a
definicao de uma estrutura rigida de funcionamento que permita realizar aquele
processo com o menor custo. Na economia do conhecimento, o elemento
basico é a capacidade de interpretar criativamente a informacao disponivel. Tal
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criatividade pode surgir aos mais diversos niveis da organizacio e apresentar a
forma de idéias (MARQUES e COELHO, 2001).

Segundo Bartolomé (1999), existem varias barreiras que podem impedir o fluxo
de informagdes que afetam igualmente a transmissao e a recepcéo. Todas as
dimensdes do fluxo, a emissao ou transmissao de informagdes, bem como a
recepgao, a compreensao ou a interpretacdo, sdo importantissimas para um
fluxo de informacdes eficaz. As principais barreiras séo:

a) padrdes disfuncionais de comportamento, como a falta de visao e lideranga
organizacional;

b) barreiras estruturais e geograficas;

c) barreiras interculturais e;

d) excesso de dados.

Os sistemas de informagao contém informagao em uma forma utilizavel para a
coordenacéao do fluxo de trabalho de uma empresa, apoiando os colaboradores
ou gerentes na tomada de decisdes, subsidiando a andlise e a visualizagao de
assuntos complexos na solugao de problemas (LAUDON E LAUDON, 1999).
Os clientes internos e externos de um fluxo de informagdes sdo as pessoas
que recebem e usam as informagdes. Os clientes internos sédo as pessoas que
trabalham na mesma organizagdo, mas em diferentes departamentos, onde as
pessoas podem criar valor adicional ao servigo disponibilizado ao cliente
externo. Entende-se por cliente externo aquele que recebe e usa as
informacgdes que saem da organizagéo. Entre o fluxo de informagdes do cliente
interno e o externo estd o infomediario, intermediando, coletando,
armazenando e disponibilizando informacées (ALTER, 1999).

Os participantes, segundo Alter (1999), de um fluxo de informagdes sao as
pessoas que fazem o trabalho. Assim, os sistemas dependem das
competéncias, interesses e comprometimento dos participantes. Um problema
tipico € quando um atendente sabe como preencher um formulario, mas nao
entende porque a informacdo é necessaria, ou como ela serd usada. Nestes
casos, o risco de geragéo de informacgao nao confiavel torna-se muito grande.
Os sistemas com participantes humanos utilizam hard e soft data. Alter (1999)
define hard data como os dados gerados por sistema formais, e soft data, como
dados intuitivos ou subjetivos obtidos por relagdes informais. Nas
organizagbes, existem ambas as fontes de dados, apesar de existirem cada
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vez mais métodos, sistemas e processos para que apenas as informagdes
formais sejam coletadas.

Para que o processo decisério possa ocorrer, € necessario que ele seja
suportado por informagdes. Os sistemas de informagdes sd0 mecanismos cujo
objetivo é coletar, armazenar e distribuir informagdes para apoiar as fungbes
gerenciais € operacionais dentro das organizacoes (FREITAS et al., 1997).

As informagdes devem ser de facil acesso e disponivel para todos envolvidos,
seja para o infomedidrio, seja para o tomador de decisdo, no fluxo de
informagdes. Muitas empresas estdo investindo em ferramentas que facilitem
este acesso, incrementado, assim, seu conhecimento do mercado, do cliente e

do seu negécio.

2.1.6. O Processo de Tomada de Deciséo

As empresas, independentemente do ramo de negécios, tém sistemas e
processos operacionais que precisam estar em sintonia para que elas
sobrevivam. A necessidade de eficiéncia e confiabilidade, descreve Gates
(2000), acelerou a velocidade de automatizagdo de muitas atividades basicas.
O comportamento dos administradores, ao utilizarem quaisquer solugdes
disponiveis, resultou na falta de ligagdes da extragdo de dados dos processos
operacionais e, consegliientemente, na sua utilizacédo de informagdes eficientes
nas tomadas de decisbes.

Muitas situagdes envolvem repetitivas decisdes pelas quais as necessidades
de informagao sao adquiridas através de regras e métodos. Decisdes, estas, do
tipo que ocorrem no dia-a dia, como autorizagdes, assinaturas, agendamento,
compras, vendas e diagnésticos.

A importancia da tomada de decisao na organizagéo'é bastante clara e pode
ser percebida empiricamente em todas as andlises organizacionais. Esta
relacdo é tao estreita que é impossivel analisar a organizagdo sem considerar a
ocorréncia constante do processo decisério. As atividades realizadas nas
empresas, nos seus diversos niveis hierarquicos, s@o essencialmente
atividades de tomada de decisdo e de resolugdo de problemas (FREITAS et al.,
1997).
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A tomada de decisdo é crucial paras as organizagbes, uma vez que ela
acontece todo o tempo, em todos os niveis e influencia diretamente o
desempenho da organizagdo. Uma decisao consiste na escolha entre diversas
opcdes. Pode ser tomada imediatamente, mas em geral costuma exigir das
pessoas envolvidas um processo mais cuidadoso de identificagdo, analise,
estudo, escolha e planejamento.

Bio (1996, p. 79) comenta: “A tomada de decisdes pressupde que:

O grau de autoridade e a conseqiiente responsabilidade por determinado
assunto sejam conhecidos;

Haja responsabilidade de informagbes adequadas a decisédo”.

Segundo Laudon e Laudon (1999), o tomador de Decisdo é a pessoa que faz
uma escolha entre as varias alternativas de agao para a solugdo de problemas,
descrevendo trés etapas:

Objetivos: sao os objetivos que o tomador de decisao pretende alcangar com
suas acgoes. O processo de estabelecimento de objetivos pode ser a fase mais
dificil da tomada de decisdes;

Situagao: sdo os aspectos do ambiente que envolve o tomador de deciséo;
devem-se avaliar quais das op¢des séo exeqliveis tendo em vista os recursos
internos e externos da sua empresa;

Resultado: é a consequéncia de uma determinada estratégia.

Desta forma, todo tomador de decisdo pretende alcancgar objetivos e segue
estratégias para obter resultados.

A maioria das tomadas de decisdo envolve a solugdo de problemas. Para
encontra-la, o colaborador pode percorrer varios caminhos diferentes. Quando
baseada em fatos e nimeros, a solugdo é clara e tecnicamente correta. As
vezes, porém, uma certa intuicido (embasada em experiéncias prévias) influi na
escolha da solugdo. Em outros casos, a viabilidade da solugdo tém que ser
testada no mercado ou por uma simulag¢ao.

Todas as atividades executadas diariamente numa empresa sao atividades de
resolugdo de problemas, ou seja, sdo atividades que requerem tomadas de
decisdo, desde o nivel operacional até o nivel estratégico (Simon, apud
FREITAS et al.,1997, p.58).
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O resultado do trabalho de infomediagdo tem por finalidade disponibilizar
subsidios (informacdes) para apoiar o processo de tomada de decisdo dos
individuos (Weitzen e Parkhil, apud SCORNAVACCA, 2001, p.16). Simon
(apud FREITAS et al., 1997, p.58) descreve o processo de tomada de decisdo
em quatro fases:

Inteligéncia ou investigagcdo — nesta etapa ocorre a exploragdao do ambiente,
é realizada a analise e levantamento dos ambientes econdmico, técnico,
politico e social para buscar identificar novas situagdes que necessitem novas
acoes;

Desenho ou concepgdo — quando ocorrem a criacdo, a andlise das
alternativas e o desenvolvimento de linhas de ag¢des possiveis para enfrentar
as possibilidades situacionais as quais uma decisao é necessaria;

Escolha — nesta fase é feita a selecao de uma alternativa ou agao;

Feedback ou revisao — nesta fase, ocorre a avaliagdo das decisées tomadas.
Além das quatro fases e do constante feedback, existem as fases de
implantacao, quando a alternativa escolhida é implantada, ou seja, as decisdes
somente tém valor se postas em agao. A fase de monitoragcdo é quando é feito
0 acompanhamento da nova situagao colocada em pratica pela implantagao da
alternativa. O monitoramento, as vezes, pode indicar uma necessidade de
mudancga em relagdo a decisdo original. Finalmente, a fase de revisao quando,
em fungdo do monitoramento, a alternativa implantada é readequada,
procurando melhor se adequar a fim de melhor atender aos objetivos
(FREITAS et al., 1997).

Embora o decisor processe informagdes durante as fases do modelo descrito,
provavelmente o papel do infomediario estara relacionado com a fase da
inteligéncia. E importante destacar a atividade do infomediario na coleta e
exploracao e informagdes no ambiente, uma vez que este agente € contratado
para prospectar e disponibilizar as informagbes solicitadas por seus clientes
(SCORNAVACCA, 2001).

Para que o0 processo decisorio possa ocorrer, € necessario que ele seja
suportado por informagdes. Os sistemas de informag¢des s&o os condutores
destas informagdes e visam facilitar, agilizar e otimizar o processo decisorio.
Sao0 mecanismos cuja funcao é coletar, guardar e distribuir informagdes para
suportar as funcdes gerenciais e operacionais das organizagdes. A atividade do
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infomediario, no processo de pintura é exatamente a coleta de informagdes
precisas e a disponibilizacao da mesma, através de um fluxo de informacdes
eficiente para apoio ao processo decisorio.

3- A EMPRESA

3.1. DESCRICAO GERAL

A empresa escolhida para este estudo € uma empresa muitinacional de capital
alemdo atuando no ramo automobilistico. Suas atividades no Brasil se
iniciaram em S&o Paulo, em Margco de 1953 e atualmente conta com quatro
plantas fabris no territério brasileiro.

A planta fabril utilizada como motivo de estudo para este projeto esta localizada
em Sao José dos Pinhais no Parana. Iniciou sua producdo em meados de 1999
e figura como uma das fabricas de automoéveis mais modernas do Brasil.

Esta unidade apresenta um layout pioneiro: as areas de Armacédo, Pintura e
Montagem Final convergem para o Centro de Comunicagdo, um prédio
triangular onde estdo concentrados os escritérios administrativos, jardins de
inverno, cafeteria, agéncia bancaria e refeitérios. (Figura 03).

O objetivo é integrar todas as areas, e o fluxo de informacdes, favorecendo a

melhoria continua da qualidade.
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Onde:

A Armacao

P:Pintura

M: Montagem

CA& Centro Administrativo

Figura 3 - Desenho ilustrativo da planta em S&o José dos Pinhais - PR

A fabrica ainda utiliza tecnologias avangadas, como solda a laser e pintura a
base de agua, além de ter inovado no sistema de logistica ao instalar 14
fornecedores em seu terreno, formando o Parque Industrial Curitiba (PIC).

Esta planta fabril tem area total de 303 mil m?, dos quais 210 mil m? sdo de
area construida. A unidade de S&o José dos Pinhais t€m uma producéo diaria
de cerca de 900 veiculos por dia com modelos destinados ao mercado

nacional, e exportacao via o porto de Paranagua.

3.1.1. Descricdao do Departamento de Pintura

7

O Departamento de Pintura é composto por dois prédios em paralelo e
interligados por um tunel por onde passa o fluxo de carrocerias no processo de

pintura.
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Além destes dois prédios, existe um prédio denominado Casa de Tintas, que é
onde fica estocada e também preparada toda a tinta fornecida para a pintura.
Outro prédio, onde é aplicado a cera nas regidées internas da carroceria, acaba

formando este moderno conceito.

3.1.2. O Processo de Pintura

Em geral, nas atuais fabricas de automoveis, o fluxo do processo na area de
pintura sdo parecidos:

Pré-tratamento;

Banho Catédico - KTL;

PVC

Lixamento do KTL;

Aplicagao de Primer;

Lixamento do Primer;

N o R 0N

Aplicacéao de Base Coat e Verniz;
8. Finish - Inspecéo e liberagéo.

Em nosso caso, o processo € o mesmo, logicamente com suas peculiaridades

e caracteristicas proprias. (Figura04)

Figura 4 - Fluxograma do Processo de Pintura
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3.1.3 Descricado dos Processos:

O processo de pintura, por caracteristica prépria, € um processo que além de
permanentemente trabalhar para a retirada de residuos gerados no processo
de armacgéao das carrocerias, também gera grandes quantidades de residuos
com poderemos ver a frente. Desta forma, é necessario o feedback constante
entre as diversas areas que compébe o processo, a fim de rapidamente atuar
sobre causas de defeitos que possam estar em tendéncia de aumento.

A seguir, teremos uma descricdo de cada processo, explicando as suas
caracteristicas:

Pré-tratamento: Este é o primeiro processo na area de pintura. A carroceria
chega com residuos de 6leo e do processo de armacéao e soldagem, os quais
sao retirados através de um processo de lavagens. Neste processo também é

preparada a superficie da chapa para receber a tinta catédica.

Pré-Tratamento

= Desengraxe;
= Ativacio;

« Fosfatizacao;
= Passivacio.

O Pré Tratamento é composto por nove
tanques, sendo um processc puramente
mecanico, ou seja, somente existem
operadores para controlar continuamente
os parametros gquimicos e fisicos dos
banhos.

Figura 5 - Processo de Pré-Tratamento

Banho Catédico-KTL: Neste processo a carroceria € submersa em um tanque
de tinta e esta é aplicada através do processo por eletrodeposicdo. Este

produto ira garantir a pintura contra um processo de corrosao precoce.
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Banho Catodico- KTL

E um processo de eletrodeposicio no qual a
carroceria € aterrada e passa por um tangque
com tinta anti-corrosiva, onde existem
células de didlise que sdo responsaveis pela
ionizagdo do banho, ou seja, a medida que a
tinta vai se eletrodepositando sobre a
superficie da carroceria, ela torna-se ndo
condutiva, finalizando o© processo de
eletrodeposi¢io. Devido a este fato, a camada

fica depositada uniformemente em toda a

superficie da carroceria.

Figura 6 - Processo de Banho Catédico (KTL)

Inspecdo de Armacdo: Nesta area ocorre a avaliagdo da carroceria apés o
processo de pintura catodica. Também sao retrabalhados pequenos defeitos
provenientes do processo de armagéo como picos e amassados e residuos de

cola usada na jungao de chapas (grafagem).

Inspecédo da Armacéo

Apés o banho catédico, é nesta fase onde
ocolfe o primeiro contato manual com a
carroceria. S#o verificados pontos como
residuos de solda e cola, amassados e
deformacgbes originados no processo de
Armacao.

Estes pontos sdo retrabalhados pelos

reparadores e funileiros.

Figura 7 - Processo de Inspecdo da Armacgéao

PVC — Nesta fase do processo sdo aplicados filetes de massa (PVC) sobre
regibes de sobreposicdo e aberturas de chapas com o objetivo de vedar e

evitar a entrada de agua. Também é aplicado o PVC sob o assoalho da
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carroceria, visando minimizar o impacto provocado por pedras e pedriscos

quando o veiculo estiver em movimento.

PVC

No PVC, temos as aplicagbes manual de filetagem em regites de sobreposigio e
jungdgo de chapas, aplicagio automatizada na regido inferior da carroceria e

filetagem nas partes moveis, que séo as portas e tampas dianteira e traseira.

Figura 8 - Processo de PVC

Lixamento do KTL: E uma area de inspecéo e retrabalho de problemas mais
brutos. Nesta fase a carroceria passa por uma area de lixamento para retirada
de imperfeicbes como sujeiras, residuos de PVC, residuos de cola e tinta
catédica e qualquer outro tipo de residuo que esteja visivel. Por esta

caracteristica, podemos entender esta area como um filtro no processo.

Lixamentodo KTL

Nesta fase do processo, séo retiradas as
imperfeicbes  provenientes do  banho
catédico, existentes na superficie da
carroceria, de forma a melhorar a qualidade

da superficie, que receberd uma camada de

Primer no processo seguinte.

Figura 9 - Processo de Lixamento do KTL

Aplicagdo de Primer: E a Cabine de pintura onde a carroceria recebe a

aplicacéao do Primer. O Primer & uma tinta que tém o objetivo de preenchimento
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e nivelamento de pequenas falhas e imperfeicées do substrato e também de

protecao anticorrosiva.

Primer

Em nosso processo, temos a aplicacio
interna da carroceria realizado manualmente,
por pintores, e a regido externa é realizado
automaticamente.

O objetive do Primer € o nivelamento e

preenchimento de imperfeicbes de chapa,

além da protecéo anti corrosiva.

Figura 10 - Processo de Primer

Lixamento do Primer: Nesta fase do processo, todas as carrocerias passam
novamente por um processo de checagem onde sao retiradas as imperfeicées
que passaram pelo processo de Preparacdao da Pintura ou que aderiram a
carroceria durante o processo de secagem apés a aplicacdo do primer. Assim
como o Lixamento do KTL, também podemos entender esta area como um

filtro do processo.

Lixamento do Primer

Tém a finalidade de retirar as imperfeigfes
existentes na superficie da carroceria, de
forma a melhorar a qualidade da camada de
tinta, base e verniz, que serde aplicados no

processo seguinte.

Figura 11 - Processo de Lixamento do Primer

Cabines de aplicagdo (Base Coat e Verniz): € nesta fase que a carroceria
recebe o acabamento final da pintura. A cor € dada através da aplicacao do
base coat, e logo apés é feito a aplicagao do verniz. O verniz tém a funcao de
protecao fisico-quimica da superficie pintada, além de proporcionar um aspecto

brilhante tornando um conjunto visual atraente.
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Aplicacdo de Base Coat e Verniz

Primeiramente ocorre a pintura do Base Coat,
sende realizade manualmente em regibes
internas e seguido de aplicagdo automatizada.
Em sequida a carroceria chega para a aplicagéio
de Verniz, sequindo o mesmo procedimento.
Nas regites internas séo realizadas por
pintores, manualmente, e nas regies externas,
a aplicacéo é realizada automaticamente.

Em seguida a carroceria dirige-se para um forno

de secagem.

Figura 12 - Processo de Aplicacéo de Base Coat e Verniz

Finish - Inspeg¢éo e Liberagdo: Nesta area, apds a secagem, passam todas as

carrocerias pintadas. E feito uma inspecdo em toda a superficie pintada da

carroceria, buscando possiveis defeitos como pequenas sujidades, falhas

ocasionadas durante a pintura, imperfeicbes na superficie pintada, entre outras.

Finish — Inspecéo e liberacédo

Este processo € completamente manual, & tdm
a finalidade de identificar e corrigir eventuais

problemas que ocorreram durante o processo.

Nesta inspecdo, as carrocerias podem ser
consideradas OK e enviadas a Montagem final,
ou NOK, devendo neste caso, serem enviadas

ao retrabalho.

Figura 13 - Processo de Inspecgéo e Liberacdo

As carrocerias com status OK deixam a pintura com destino a Montagem final.

As demais devem ser retrabalhadas e ap6s nova inspecdo sendo aprovadas

também sao enviadas a Montagem Final.
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Nesta fase também sdo retiradas aleatoriamente carrocerias para serem
auditadas. O objetivo desta auditoria € uma carroceria com nota igual ou
inferior a 1.3. Esta nota é dada de acordo com a regido onde se apresenta um
determinado defeito. Quanto maior a quantidade e mais visiveis forem os
defeitos, maior sera a nota de audit.

3.1.4 Indicadores de volume de Produgao

O principal indicador utilizado para avaliar a performance da produgao é o DRC
(Direct run car). Este indicador nos mostra o percentual de liberagao das
carrocerias apés a inspecao final, sem nenhum retrabalho.

O DRC do Departamento de Pintura é avaliado na fase final do processo e o
calculo é realizado a partir da seguinte formula, sendo o resultado expresso em
percentual:

DRC = Totalde carros OK X 100

Total de carros produzidos

Esta informacgéo é avaliada pela supervisdo hora a hora, pois € um precioso
indicador de como esta a performance do processo de pintura. O objetivo neste
processo em estudo, € um DRC minimo de 85 %.

A seguir temos graficamente a evolugdo do DRC dos carros liberados no Finish
do Departamento de Pintura. O grafico mostra o percentual médio de cada
semana, entre as semanas 01 e 21.
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Grafico 1 - Evolugdo DRC

Percebe-se claramente através do Grafico, que nos meses avaliados, o indice
de DRC esteve abaixo do objetivo minimo de 85 %. Os anos anteriores
também ndo mostram resultados dentro do objetivo. Desta forma, mais de 15
% das carrocerias sofrem algum tipo de retrabalho antes de sua liberagéo final
para a Montagem.

Com este resultado, iniciamos uma analise aprofundada sobre os problemas
que afetam a qualidade das carrocerias ocasionando um DRC abaixo do

esperado.

4- ANALISE E IDENTIFICAGAO DOS MODOS DE FALHA

Como planejamento de andlise e identificagcdo do problema, foi realizado um
estudo para determinar os modos de falha que resultam no baixo indice de
DRC. Este estudo foi feito através do uso de um Diagrama de Causa e Efeito;
da Analise Qualitativa dos Defeitos no Finish, e também a Observacao de

Posto de Trabalho, sendo verificados os itens dos 6M’s.
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4.1 DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

Segue abaixo o Diagrama de Causa e Efeito ou Diagrama de Ishikawa feito
para a analise do baixo indice de DRC do Departamento de Pintura.
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Figura 14 - Diagrama de Causa e Efeito

Seguindo a analise, todos os modos de falha registrados no Diagrama de
Causa e Efeito foram avaliados e estes definidos como muito provaveis;

provaveis e pouco provaveis, conforme tabela a seguir.

26



Muito Proviveis

Provaveis

Pouco provaveis

I-infomacgBo imprediss

1-Falta de fead back

1-Método de lixamenio

2-Demors na informagio

2Z-Exeessa de lixamento

2-Metodo de limpezs

3-Limpeza deficiente

3-Tubulagdo de tinta suia

3-Raspagem de cola

4-Falha na operagio

4-Dispositivo de portas

&-pranutencio deficiente de
robos

5-Tinta contaminada

S-Sistemna de filtragem deficiente

&-Excasso de residuos-Armagio

s-Manutengdo de transportadores
deficients

F-Residuos de Cola

F-exaustiofinsufiamento
deficientes

&-Residuos de PVC

8-Lixadelras ineficientes

9-Uimidade relativada ar

10-Huminagio deficiente

11-Particulas em suspensio

12-PVC fora de especificagio

13-Lixas fora de especificagio

14-Wash primer fora de
especificacio {vencido}

15-Banhos e pré tratamento & KTL

fora de especificagio

Tabela 1 - Apoio para Diagrama de Causa e Efeito

4.2. ANALISE QUALITATIVA

Para melhor entender a origem dos defeitos que chegam no final do Processo

de Pintura, foram realizadas por uma semana, andlises diarias dos defeitos

encontrados nas carrocerias que chegam no Finish. Estas analises diarias

geraram dados para a confecgdo de um grafico representando a semana.

Abaixo segue a analise qualitativa em forma de grafico:
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Analise Qualitativa - Defeitos no Finish - Semana 20
Amastragem: 10 carrocerias

Gréfico 2 - Analise Qualitativa

A seguir, segue uma breve descricao dos Top 10 defeitos encontrados:

1. Residuo de Solda: Como o proprio nome diz, sao residuos gerados
durante o processo de solda, realizado durante a armacgéo da carroceria,
que é um processo anterior ao processo de pintura. Estes residuos
devem ser retirados na fase final do processo de armacdo, ou nos
Lixamentos de KTL ou Lixamento de Primer. Caso cheguem nas
carrocerias no Finish, condenam a carroceria a ser retirada do fluxo e

sofrer retrabalhos de pintura.

2. Grumos de Vernizz Sao residuos na forma de pequenos grumos,
formados por verniz catalisado, ja em processo de polimerizagao.
Geralmente sao formados quando o verniz ja catalisado fica depositado,
em regidbes como os sinos dos robds de aplicagéo, as pistolas de
aplicacdo, regibes préoximas de valvulas, estrangulamentos de

tubulacao, etc.
3. Grumos de KTL: Sao pequenos grumos gerados no processo de

eletroforese, ficando sobrenadantes no tanque do Banho Catddico.

Desta forma, quando as carrocerias passam por este banho,
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dependendo da quantidade de grumos, ou de possiveis falhas no
processo de lavagem por aspersdo, momento onde sao retirados o
excesso de tinta catddica, estes grumos poderdao ser fundidos a
superficie durante o processo de secagem desta tinta. Estes grumos
devem ser retirados no Lixamento de KTL, ou em dltimo caso, no
Lixamento de Primer. Também podem condenar uma carroceria ao
retrabalho, caso cheguem ao Finish.

4. Residuo de dispositivo: Sao residuos gerados por dispositivos usados
para fechamento e abertura das portas e tampas frontal e traseira da
carroceria, uma vez que neste processo, a carroceria ainda nao conta
com as fechaduras, sendo estes instalados no processo de Montagem
Final. Estes residuos geralmente sdo gerados no processo de pintura,
no momento em que sdo manuseados pelos pintores ao abrir e fechar
as portas da carroceria. Os residuos caem sobre regibes baixas como
soleiras, que ficam sob as portas. No Finish, os residuos formados
sobre o verniz, sdo facilmente retirados, porém os que s&o gerados
antes da aplica¢ao do verniz, fazem com que a carroceria seja enviada

para retrabalho.

5. Cola verde: Sao residuos gerados na armacgao, durante o processo de
aplicagcdo de cola na jungdo de chapas. Isso ocorre com o contato de
luvas e/ou ferramentas com residuos de cola sobre a superficie da
carroceria. Caso ndo sejam limpos no momento da deposi¢ao, poderéo
ser fundidas na superficie ao passar pelo forno apés o banho catédico.
Estes residuos devem ser retirados no processo de Lixamento de KTL
ou no Lixamento do Primer. No Finish, a carroceria com este defeito esta
condenada ao retrabalho, por ser uma falha sob as demais camadas de
tinta.

6. Fibras: Sao pequenas fibras de origem sintética ou natural. Geraimente
sao geradas a partir do vestuario dos colaboradores, luvas, filtros de ar,
e presentes no proprio ar do ambiente. Mesmo nas cabines de pintura,
que sa0 consideradas “dreas limpas” por serem enclausuradas e de
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8.

9.

acesso controlado, temos indicios de fibras em medicbes realizadas. No
Finish, geralmente séo facilmente retiradas com um pequeno lixamento
e polimento da regiao afetada.

Residuos de PVC: Sao originados no processo de aplicagdo do PVC,
quando ha o contato de ferramentas e/ou luvas sujas com a superficie
da carroceria. Tambhém devem ser retiradas no proprio processo de
aplicagdo do PVC, no tacto da limpeza, ou no Lixamento do KTL. As
carrocerias que chegam no Finish com estes residuos, serdo enviadas
para o retrabalho.

Residuos de KTL: Sao residuos diversos que se encontram
sobrenadantes no banho de KTL. Podem ser residuos originados nos
processos anteriores ao banho catédico e que chegam depositados
dentro das carrocerias. Devem ser retirados no processo de Lixamento
de KTL.

Sujeiras de Skid: Sao residuos originados devido o atrito do skid com as
correntes transportadoras. Sao depositadas na carroceria durante sua
passagem pelos fornos secadores, pois é neste momento quando ocorre
a elevagao do skid dentro dos fornos que os residuos soltam-se caindo

sobre a carroceria seguinte.

10.Néo identificadas: Sao residuos que nao tiveram sua origem detectada

em nenhum dos processos anteriores ao Finish. E necessario uma
analise mais aprofundada para a identificagdo deste tipo de residuo.

4.3 OBSERVAGAO DE POSTO DE TRABALHO

Foi realizado a Observacao de Posto de Trabalho, focando na observagao dos
6M’s, os mesmos critérios utilizados na analise feita com o Diagrama de Causa
e Efeito (Meios de Informacao; Meio Ambiente; Material; Método; M&o de Obra

e Maquina).
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Foram priorizadas as fases do processo onde ha o contato direto do operador
com a carroceria. Estes processos foram: PVC; Lixamento do KTL; Lixamento
do Primer e Finish.

Dentro de cada critério avaliado, foram anotados como OK os que estavam de
acordo com as exigéncias de padrées de qualidade e processo, e como NOK

0s que nao estavam de acordo.

Processo Meoace | 0 | st | Mende | Mimie |MEodeoms
- Informacao | Ambiente
e NOK oK DK Dk | ok NOK
Lixamento do KTL NOK oK NOK oK | oK OK
Lixamento do Primer | NOK oK | NOK OK 0K 0K
Finish ' OK oK NOK oK oK oK

Tabela 2 - Resultados da Observagéo de Posto de Trabalho

Os itens avaliados dentro de cada critério estdo em formulario confeccionado

para este fim. (Ver apéndices A; B; C e D)

5- DIAGNOSTICO DA SITUAGAO

O diagnéstico da situagdo do Departamento de Pintura, foi realizado através
das trés analises mencionadas no item 3.2. Com o cruzamento das
informacdes, foi possivel tragar o diagnostico.

A seguir segue um resumo de cada uma das trés analises realizadas:

5.1. DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

A andlise realizada com o Diagrama de Causa e Efeito nos orientou como
causas “muito provaveis” os seguintes modos de falha:

» Informacao imprecisa,;

» Demora na Informacgao;

» Limpeza deficiente;

> Falha de operacéo.
Nesta analise, foram determinados dois modos de falha relativos a Informacéo

e que justificam este trabalho.
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5.1.1. Informacéo imprecisa

As informagbes nao possuem um grau de rigor que revelam uma

caracterizagao fiel da realidade; informacéo incorreta, nao verdadeira.

5.1.2. Demora na informacao

A informagéo nao é oportuna, pois nao tém a velocidade de reagdo necessaria
para atender a demanda da organizagéo. A informacgao nédo existe no momento
e local corretos.

5.2. ANALISE QUALITATIVA

Na analise qualitativa realizada no Finish, que é a etapa final do processo de
pintura, os Top 10 problemas encontrados foram:

Residuo de Solda;
Grumo de Verniz;
Grumo de KTL;
Residuo de dispositivo;
Cola verde;

Fibras;

Residuos de PVC;
Residuos de KTL,;
Sujeiras de dispositivos;

© ® N o o bk Db =

10.N3o identificadas.

Os defeitos encontrados sobre a carroceria, apds a passagem pelo processo
de pintura, sdo defeitos inerentes ao processo de construcdo da carroceria.
Como mencionado no item 3.1.4, é de extrema importancia o feedback entre as
diversas areas que compée o processo de pintura, para que estes defeitos se
mantenham sobre controle no processo.
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5.3. OBSERVAGCAO DO POSTO DE TRABALHO

Através da Observagao do Posto de Trabalho, utilizando os mesmos critérios
utilizados para os 6M’s, foi possivel confirmar os modos de falha identificados
na analise do Diagrama de Causa e Efeito. Segue abaixo o descritivo da
observagao dos itens NOK:

> Meios de Informacgao:
Exceto no Finish, nos demais processos nao existiam nos quadros informativos
nenhuma informacéo referente a qualidade das carrocerias nos processos a
frente. Também n&o havia a informagao sobre a qualidade na auditoria das
carrocerias realizadas diariamente no processo final, e tampouco na Montagem
final.
Durante o turno, foi observado que o Lider retine os funcionarios da area em
pequenas reuniées de 5 minutos, que acontecem por volta da 32 hora de
trabalho apds o inicio do turno, ocasido em que sdo abordados assuntos
relativos ao processo e manufatura pertinentes aquela area.
Esta pequena reunidgo é chamada de Didlogo da Qualidade e deveria ser
realizada diariamente em todos os processos e todos os turnos de trabalho,
porém durante o desenvolvimento deste projeto, foi possivel verificar a falta de
assiduidade na realizacdo desta pequena reunido. Justamente nos dias com
maior indice de problemas, e com maior necessidade de fluxo de informacao,
néo houve a realizagéao destes Dialégos de Qualidade.

» Material:
Nos processos de Lixamento de KTL e Primer, que servem como filtros do
processo, pois sdo nesta fase onde os problemas devem ser identificados e
retrabalhados, foram observados uma alta demanda de problemas nas
carrocerias. Os principais problemas identificados foram: picos e amassados;
residuos de cola; residuos de solda; residuos de PVC,; sujeiras e escorridos de
KTL. No Finish, que é a fase final do processo de pintura, também foi
observada grande quantidade de defeitos. Os principais defeitos sao: Residuos
de solda; grumos de verniz; grumos de KTL,; sujeiras de dispositivo;

» Mao de Obra:
Na area do PVC, em uma das linhas de produgéao, foi observada a auséncia de
um “head”, impactando diretamente na qualidade de limpeza das carrocerias,
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pois o colaborador deste posto de trabalho onde é realizada a limpeza foi
deslocado para cobrir a auséncia de um colega.

5.4. DIAGNOSTICO FINAL

A avaliagéo final nos confirma que o Processo de Pintura tém areas com a
caracteristica de serem geradoras de defeitos, na forma de sujidades, e outras
areas, onde o objetivo é exatamente a eliminagédo destas falhas. Mesmo assim,
as sujeiras séo o maior defeito apresentado na carroceria apés a pintura final.
Para a minimizacdo destas falhas tém-se a necessidade de melhorar e
aumentar a sinergia de todo o processo, tornando o fluxo de informacgéo e feed
back mais dindmico entre as diversas areas do Processo de Pintura, que se
mostrou deficiente.

6- PROPOSTA DE MELHORIA PARA O FLUXO DE INFORMAGOES
Apds o diagndstico que nos mostrou falhas com o fluxo de informacgdes, foram
apresentados as seguintes propostas.

6.1. IMPLANTACAO DO INFOMEDIARIO

Sendo o ‘“Infomediario” uma ferramenta importante no fluxo de informacdes,
pois nesta funcdo, um colaborador ir4d ser peca fundamental no fluxo de
informacéo de uma area para outra dentro do processo. Portanto a proposta
consiste em uma alteragao nas incumbéncias do monitor de cada processo. Ele
deixara de atuar somente dentro de sua prépria area, atuando junto com seus
colegas apenas na contengéo dos defeitos.

Ele sera responsavel por obter a informagao hora a hora, junto ao seu cliente
interno, ou seja, do processo subseqlente ao seu. Estas informagdes deveréo
ser dispostas em uma borboleta na sua area, onde ficara disponivel a todos os
colaboradores daquela area. A cada hora, assim que o quadro seja atualizado,
cada colaborador tera a oportunidade de verificar o resultado de seu trabalho
na ultima hora.

Assim, todos terao a informagao real e precisa dos defeitos que estéo deixando
de serem retrabalhados ou sendo produzidos naquela fase do processo.
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Para um melhor entendimento desta proposta, segue ilustrado abaixo como

ficou o fluxograma da coleta de dados, no caso do Lixamento do Primer.

Informacio

Finish
Inspecdoe
liberacdo

Lixamento
do Primer

Borboleta

&) Monitor
@/ Operador

Figura 15 - Implantagéo da Borboleta na Area de Trabalho

A borboleta deve ser fixada na area de trabalho, para facil acesso dos
operadores da area.
Na figura 16 pode ser observado um exemplo de borboleta, que devera ser

impressa em padrao A1 ou AO para fixagado na area de trabalho.
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Figura 16 - Borboleta
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6.2. CRIACAO DO CARTAOQ DE BOLSO

Haja:visto que o contato para troca de turno entre os dois monitores & muito
curto, prejudicando o fluxo de informagédo entre os turnos, esta ferramenta
permitird uma melhor comunicagdo na mesma area ou processo entre os 3
turnos de trabalho.

Este cartdo ficard com o monitor da area, e sera sua responsabilidade anotar
informacgdes sobre quaisquer desvios de processo, qualidade, e situagbes que
prejudiquem o padrao de qualidade das carrocerias.

No final de cada turno, apds preenchido, o cartdo devera ser passado ao
monitor do turno seguinte, para que o mesmo continue com as acgdes de
contencao ou eliminagao de defeitos.

Diariamente, no inicio do 1° turno, o monitor devera entregar o cartao do dia
anterior para seu lider, para que o mesmo seja avaliado e arquivado, e

providenciar a abertura de um novo cartao.

Frente

Verso

CARTAO DE BOLSO

1° Turno

Pega

Monitor:

Regido
Mo Exdo
Mo Exto
0 B O
int o Ext g
intg Ext g

Descricdo de itens Criticos

QOcorréncia

CARTAO DE BOLSO

informagdes complementares

2° Turno

Pega
1.
2-
3-
4
5.

Monitor:

Regido
it O Ext O
it @ e O
it O Ext O
it @ Ext P
It O Fxt O

Descrigdo de itens Criticos

Ocormrréncia

1° Turno

Peca

3° Turno
Descrigdo de itens Criticos

Monitor:

Regido
int o Ext a
into Extao
int 0 Ext O
into Ext D
into Exdno

Qcorréncia

2° Turno

PROCESST:

Infermacies complementares, Tavor analarno verss.

3% Turno

Figura 17 - Cartéo de Bolso




6.3. MELHORAR O FEED BACK INTERNO

Diariamente buscar a informagéo da qualidade na Montagem Final, que é o
cliente interno do Departamento de Pintura, e disponibilizar esta informagao
nos processos criticos da pintura com as Top 5 regides da carroceria com
problemas, ou seja, nos processos que tém a finalidade de retrabalhar
quaisquer defeitos que hajam na superficie da carroceria. (Lixamentos de KTL,
Primer e Finish).

Disponibilizar a informacédo na forma de borboletas com cartesiano, focando as
regides mais problematicas, e também com grafico indicador de evolugao dos

problemas naquela regidao conforme segue:

67 [
Oferta gvet | aone | oovan f aoes | oo f de | 2eso | ese | oase | ame | a3 | o
V1000 £} % € » 48 T8 88 124 10 88 42

2|4 t?-

Figura 18 - Cartesiano da Montagem Final
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No grafico acima temos:

% Falha: Quantidade de falhas na peca em questao;

% Oferta: Total de falhas em todas as pec¢as;

% D/1000: Quantidade de defeitos por 1000, ou seja, em cada 1000
defeitos, n defeitos estdo naquela peca.

No exemplo acima, percebe-se uma evolugédo negativa, conforme orientado
pela seta vermelha. Pode-se observar a semana 19, como a melhor situagéo
na seqilencia de dados do grafico.

Com este material, além do processo seguinte, com informacées passadas
pelo “Infomediario”, ttm-se a informagao da Montagem Final, com um resultado
que reflete os 3 turnos de producéo da pintura.

A sugestéao, é que o Departamento de Qualidade Assegurada disponibilize esta

informacéo diariamente.

7- CONSIDERAGOES FINAIS
As sugestdes apresentadas seguiram um cronograma de implementagao para

que desta forma nao tivéssemos nenhum trauma e efeito inesperado no

processo de pintura.

5W2H - DEPARTAMENTO DE PINTURA

Frctien INDICE DE DRC ABAIXO DO OBJETIVO - FINISH DA PINTURA

¢ " o 3
Responsavel: E—— Data: 21105 110 | N°PDCA: 002 /2010
4 - Descrova o problema, ; -0 QUE serd feito? (etapas): .1 - COMO deverd ser realizado cada tarefa? (médato);
2- Preencha o8 dadas do sesponsiel pelo SW224 - POR QUE dove or executada a tarofa? Gustiicativa) - QUANTO CUSTA para s feilo? falores em RS)
3-Preencha a data @ o n° do PDCA: . - ONDE cada etapa sera executada? (local): 60 respansavel palo SW2H deve realizer 0 acompanhamento das ag6es e cabrar
24-Preencha o NP DA AGAO conforme a sequéncia de implementagio; ~QUANDO cada uma das tarelas doverd ser execulada? (prazo); o8 responséveis palas tarefas

5 - Racponda &s porguntas, conforme @ segur - QUEM realizard as tarefas? (responsabilidade);

Ancio O qué? Por qué? Onde? Quando? Quem? Como? Quanto Custa? | Status
i 3
1 ik tisrio Necessidadf de melhorar o Fiuxo |{No Ppcesso Semana 19 e 20 z‘?ﬂﬁ?sz rlioT e. Reop;ariza;io das atividades dos Mo imz‘:lou am ‘
de Informacbes de Pintura 2010 24 - e custos
Disponibilizacdo de Material servird como suporte ao |, ? impressdo de borboletas em padrdo |  Custos aponas da
2 iborboletas em cadafase do  |fhxo de informagbesno g:;cessa da goe;l‘u)ana 20 i!:oraf:daauaidade A1 e fixacdo destas na drea proxima material pare o
Processo de Pintura processo — egu aos operadores processe do impressfa
Material servird como suporte a0 —— 2e Industrial - Confeccio ﬁg canbes p:;i;cmjcs & Custes apenas da
3 jGenaodeboko (w0 dalifoaches B 0s v 222010 Karine preencher 0s CartBes @ om0 Passi| yocores ds baporsto
s los ao colega do tumo seguinte.
Informagdes a respeito da qualidade
. das camocerias na Montagem Final
Methorar o retorno de informacio . ¥ :
o+ |FeedBackdaMontagem |sobre a qualidade dos senicos [Processoda  [Semanas 23 e fhf Moraes qie encomrams;eszq sistema " c‘,‘“‘:’:ﬁ:f:!‘: :‘ ‘
Final realizados no Processo de Pintura 24-2010 nas diversas fases do processo de impressfo

Pintuta Processo de Pintura, junto aos

Tabela 3 - 5W2H Departamento de Pintura
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Apos a semana 22, com a implantacao de algumas das agdes sugeridas,
comegamos a perceber melhores resultados no Finish, ou seja, no processo

final da Pintura.

Evolugdo DRC - Finish (Semanas - em %}

90,00%

85,00%

£0,00%

75,00%

70,00% -

Gréfico 3 - Evolugdo DRC

Na semana 30, na avaliagdo qualitativa realizada semanalmente no Finish,
percebeu-se uma mudanca entre os Top 10 problemas verificados
graficamente em um pareto.

Entre os problemas encontrados no Finish, os que tiveram uma queda
representativa foram principalmente os defeitos que devem ser retirados nos
processos de Lixamentos de KTL e Lixamento de Primer. Também percebeu-

se uma queda nos residuos de PVC, conforme pode-se verificar no grafico
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abaixo.

Anadlise Qualitativa - Defeitos no Finish - Semana 30
Amaostragem: 10 carrocerias

Grafico 4 - Analise Qualitativa

No grafico anterior, as barras séo sinalizadas com a posicao correspondente a

avaliagao realizada na semana 20.
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Apéndice A:
Observacao de Posto de Trabalho — PVC

Departamento de Pintura

Andlise de Processos

Chbservacio de Posto de Trabalho

Processo:; PYC mmozl 12 |Monit0r:| Granate | tider: | Wilmar
Data: 11/05/2016

OK NOK

3 Material CARROCERIA
PYC- GAD
PYC - UBS
PYC -~ FAD
ESPATULAS
PINCEL
PANOS DE UMPEZA

E AN S E I F A A

2 Metodo APLICACRD - GAD

APLICACAC - UBS

APLICACAG - FAD
UMPEZA

o |x | =

3 Mo de Obra TREINAMENTO X
CUANTIDADE DE OPERADORES X
ASSIDUIDADE X

EPi's

E: Miquina VELOCIDADE DE LINHA
TEMPO DE TACTD
BICOS DE APLICAGAD - GAD
ROBO DE APLICACAG - UBS
BICDS DE APLICACAD - FAD

E I

5 Meio Ambiente ILUMINACAO
TEMPERATURA
UMIDADE RELATIVA

L

& Meios de Informagio FEED BACK DA QUAUIDADE®
FEED BACK AUDIT™*
FEED BACK MONTAGEM FINAL®®® b
* imformacio sobre s gualidade no processe seguinte
** informaclic sobre a gualidade da carroceria no Auwdit - Finish Pintura
=+* informagio sobre a gualidade da carroceria na Montagem final
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Apéndice B:

Observacao de Posto de Trabalho — Lixamento do KTL

Departamento de Pintura

Andlise de Processos

Observaclic de Posto de Trabkalho

Processo: txamente do KTL Tumno: l 1g |M{mitor:] Marcelo | lider: | Gilson
Data: 13/05/2010

OK NOK

1 Material CARROCERIA X
LIXAS - MANUAL
LIXAS - ORBITAL

PANOS DE LIMPEZA

E A R b 5

2 Metodo LIXAMENTO - TETO ECAPD
LIXAMENTD - PARTES MOVERS
LINAMENTO - LATERAIS
LIMPEZA

®{x |x= |=

3 Mo de Obra TREINAMENTOD
QUANTIDADE DE CPERADORES
ASSIBUIDADE
EPIs

-

o

4 Maguina VELGCIDADE DE LINHA
TEMPQ DE TACTO
HIXADEIRA DRBITAL
ROTOR RETIFICA ¥
BANDEIAS D'AGUA X

S A A

5 tieio Ambiente LUMINACAD
TEMPERATURA
UMIDADE RELATIVA

6 ffieios de Infarmagio FEED BACK DA QUALIDADE™
FEED BACK AUDIT®™
FEED BACK MONTAGEM FINAL™™Y|
* 1aformagdo sobre a gualidade no protesso seguinte
** informaio sobre o qualidade da carroceria no Audit - Finish Plntura
**+ informacBo sobre a gualidade da carroceria na Montagem final
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Apéndice C:

Observacao de Posto de Trabalho — Lixamento do Primer

Departamento de Pintura

Analise de Processos

CObservaglo de Posto de Trabalhe

Processo:| Lixamento do Primer Yurno: | 1e fMaﬁiter:] Marc&5| Lider: |Camarge
Diatar 17/05/2610

Ok NOK

i iaterial CARROCERIA X

LIXAS - MANUAL

LIXAS - ORBITAL

PANOS DE LIMPEZA

ERE R ERE RN A

2 HMetodo LIXAMENTO - TETO ECARD

LIXAMENTO - PARTES MOVEIS

LIXAMENTO - LATERAIS

E A

LMPEZA

3 Mio de Obra TREINAMENTO %

QUANTIDADE DE OPERADORES %

ASSIDUIDADE *

EPi's

®

4 Miquina YELOCIDADE DE LUINHA

TEMPO DETACTD

LIXADEIRA ORBITAL

L B S B

ROTOR RETIFICA Y

BANDEIAS D'AGUA

b3

1 Meioc Ambiente ILUNINAGAD

TEMPERATURA X

UMIDADE RELATIVA X

& NMeios de Informacio FEED BACK DA QUALIDADE™ X

FEED BACK AUDIT™*

FELD BACK IMONTAGEM FINALY®Y X

* informagdo sobre o qualidade no pracessa seguinte
** informagio sobre a gualidade da carroceria no Audit - Finish Pintura
*** nformacio sobre a gualidade da carroceria na Montagem finst




Apéndice D:

Observagao de Posto de Trabalho — Finish

Departamento de Pintura

Analise de Processos

Observagio de Posto de Trabathe

Processo: Finish Turno: | 1e lManitcr:I Marcos

Lider:

Sandro

Data:

18/o5/2010

Ok

NOK

Material CARROLERIA

X

LIXAS 1" - ORBITAL

PANDS DE LIMPEZA

LIQUIDO DE POLIMENTO

Metodo INSPECAG- TETQ ECAPD

INSPECAOD - PARTES MOVEIS

INSPECAD - LATERALS

RETRABALHO E POUMENTO

EA O

Mén de Obra TREINAMENTD

CUANTIDADE DE OPERADORES

ASSIDUIDADE

EPt's

A R -

Maguina WELOCIDADE DE LINHA

TEMPO BDE TALTO

LIXADEIRA ORBITAL

POUTRIZ 3"

POLITRIZS"

o [ x| [

meic Ambiente HUMINAGRD

3

TEMPERATURA

k2

UMIDADE RELATIVA

Meios de Informacdo FEED BACK DA QUALIDADE”

FEED BACK ADDIT*™

FEED BACK MONTAGEM FINAL®™

* informacdo sobre 3 quatidade no processo seguinie
** informacgBo sobre a qualidade da carroceria no Audit - Finish Pintura
*** mformagdo sobre a gualidade da carroceria na Montagem final
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Apéndice E:

Borboleta para anotagao de Defeitos
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Apéndice F:
Cartao de Bolso

Frente Verso
CARTAO DE BOLSO CARTAO DE BOLSO
1° Turmo Monitor: Informagfes complementares
Descricdo de ifens Crificos
Pega Regido Ocorréncia 4% Turno
1- o Exto
2- nto Ext o
3- int g Ext E
4- int -~ Ext
5. Int o Ext o
2° Turmno Monitor:
Descrigao de itens Criticos
Pega Regido Ocorréncia 2° Turno
1- ntD ExtC
2- mY Ex D
3- int O Ext O
4 nt D Ext ©
5- O ExD
3% Turno Monitor;
Descricdo de itens Criticos
Peca Regido Ocorréncia 3% Tumo
- int o Ext o
2- nto Exdo
3- ntQEgqnD
4 2 InDExtO
A ntp Ed o
DATA; PROCESSO:

Informagiescomplementares, faver Snotarnoversa
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