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MELHORIA DA PRODUCAO EM UMA FABRICA DE USINAGEM ATRAVES DO INDICADOR OEE

Introducao

O complexo metal mecanico e um dos setores
representativos na economia do Rio Grande do Sul, com participacao de
37,6% do PIB industrial, de acordo com a Federacao das Industrias do Rio
Dessa forma, as empresas desse ramo, afim de
fidelizar potenciais clientes na regido, buscam se atualizar no mercado.
Assim, um recurso para ter um controle de producao com dados realistas e
coerentes de acordo com sua produtividade é adotando um sistema de MES, o
que nos dias de hoje se torna essencial na industria para fazer a relacéo de

Grande do Sul (Fiergs).

planejamento estratégico da producao e o chao de fabrica.

Objetivo Geral e Especificos

Implantacdo e melhoria da producao da fabrica atravées do monitoramento

do software de OEE;

- Apresentacao e consolidacao da empresa a um software de OEE;
- Mapeamento da situacao Inicial da producao e dos equipamentos em

estudo;

- Implementacéao e controle do OEE atraves de software de MES.

Metodo do Trabalho

Industrials mais

Segundo a metodologia de Kaizen, introduzir uma melhoria (um sistema
de monitoramento novo, por exemplo) num ambiente que nao esta

estabilizado pode ser contraproducente. Portanto: primeiro estabilizar, depois

melhorar. Entao, primeiramente, 0s primeiros passos foram efetuar algumas

etapas dentro do projeto de consolidacao implementacao do software junto

com a industria, como:

Figura 1 — Etapas do desenvolvimento do trabalho
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Fonte: Autor (2023).

Analise e Discussao dos Resultados

A reducao significativa do tempo de interrupcoes nao programadas
da producao, e tambem de setup excedente, contribuiu para uma producao
mais eficiente e continua. Estratégias como a comparacao entre oS tempos
cadastrados no software e tempos reais através da cronoanalise revelaram-
se cruciais para ajustes de orcamentos e alinhamento com a realidade
operacional.

Dessa forma, obtendo resultados vantajosos para a empresa, atraves
dos seus resultados obtidos, no intuito melhorar seu controle de producao
da fabrica atraves de um conceito de OEE. Os resultados evidenciaram
uma evolucao marcante nos indicadores de OEE, passando de 17% para
36%, refletindo melhorias nos pilares de disponibilidade, eficiéncia e
qualidade.

Tabela 1- Comparacao da evolucao do OEE de cada maquina durante
a Intervencao

Maquina OEE % - OEE % -
Melhoria em %% em
intervencao intervencio intervencio
. ) Setembro a
g E;;“'“ a Abril — Dezembro-2022
NHP 5000 11.88%% 30,70%% +18,.82 %
NHP 4000 18.67% 9,78% -8.89 %%
HP 4000 6.11% 30.64% +24.53
PUMA V 400 40.93% 43.46% +-2 55
PUMA 15.30% 46.91% +31.61%%
GT3100LLM

Fonte: Autor (2023)

Figura 2 — Indicador de evolucdao OEE mensal- Janeiro a Dezembro 2022
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Fonte: Autor (2023

Conclusao

Por fim, de acordo com o0s objetivos do trabalho inicialmente
apresentados, a Intervencao obteve sucesso em seu Intuito de uma
melhor ambientacao da fabrica a um software de MES, sendo assim,
alcancando o reconhecimento da sua importancia atraves de
metodos de controle de producao adotados pela industria 4.0.

Sendo assim, apresentou-se um cenario positivo e vantajoso,
como fol apresentado, de toda a implantacao e concretizagcao do
MES na industria, atraves de um trabalho extenso que esta sendo
realizado, e principalmente evidenciando a importancia de um
software de monitoramento do OEE e como esta sendo essencial
para a evolucao no chao da fabrica.

Dessa forma, realizando varios modelos de acOes e correcoes
gue auxiliam na melhoria de sua producao como: identificacoes de
gargalos da producao, itens nao-produtivos, dados de manutencao
de maquinas, producao de operadores, principais tipos de parada de
producao, e principalmente identificacao de problemas internos.
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IMPLANTACAO DO MAPEAMENTO DE PROCESSOS EM
UMA ORGANIZACAO SEM FINS LUCRATIVOS

Introducao

O presente trabalho tem como principal objetivo a avaliacao frente a
Implantacdo do mapeamento de processos em uma organizacao sem fins
lucrativos e seus Impactos na rotina da organizacao, nos prazos de entrega, na
satisfacao e na produtividade de seus colaboradores. A necessidade e
oportunidade de realizacao deste trabalho surgiu como demanda durante a
elaboracdo do planejamento estratégico da organizacdo, onde todos o0s

colaboradores se mostraram motivados com a proposta.

Objetivo Geral e Especificos

Avaliar o impacto da implantacao do mapeamento de processos em uma
organizacao sem fins lucrativos.

Os objetivos especificos sao definidos como:

1. Desenvolver o mapeamento de processos para a organizacao em
estudo;

2. ldentificar as melhorias nos processos e na rotina da organizacao, bem
como o cumprimento de prazos apos a implementacao do mapeamento de
Processos;

3. Avaliar a satisfacao e produtividade dos funcionarios frente a
Implementacao do mapeamento de processos.

Meétodo do Trabalho

Tendo identificado a deficiéncia da organizacao frente ao mapeamento e
padronizacao de processos, fol Iniciado um estudo onde foram levantadas
ferramentas e metodologias para que a implementacao pudesse ser pratica e
efetiva. Pontuadas estas questoes, tendo em vista a usabilidade, o custo e 0
facil entendimento proporcionado, optou-se pela ferramenta Bizagi Modeler
para a construcao dos fluxogramas e, tendo como base a notacao BPMN,
elaborou-se um manual de referéncias para mapeamento de processos para a
organizacao.

O manual elaborado apresenta a metodologia a ser seguida pelo
responsavel do mapeamento dos processos, 0s documentos padroes a serem
utilizados e, define que todos os processos mapeados devem ser revisados
anualmente com o intuito de detectar mudancas ou melhorias nos mesmos. A
primeira etapa para mapear algum processo, de acordo com o manual
elaborado e, que fol utilizada para todos 0s processos que irao ser mapeados
na organizacao é a captacdo de detalhes dos processos, a qual deve ser
Iniciada através de uma reunido com o0s responsaveis de cada departamento
dentro da organizacao e, apresentar a eles os conceitos de processo, de
mapeamento, de descricao e, do que se almeja com a estruturacao e a
documentacao dos processos.

Apos esta abordagem, o responsavel pelo mapeamento dos processos e
0 responsavel pelo departamento em questao, devem em conjunto, identificar
0S principais processos desenvolvidos pelo departamento. Tendo identificado
0S processos, 0 responsavel pelo departamento ira detalhar ao responsavel
pelo mapeamento todos os detalhes do passo a passo que ele realiza para
finalizar o processo.

Finalizada a etapa do detalhamento dos processos, fol Iniciada a
elaboracao do fluxograma de cada processo seguindo a simbologia padrao e,
a estrutura padrao do fluxograma. Apos a finalizacao da etapa de elaboracao
de fluxogramas, por ser a implantacdo da ferramenta de mapeamento de
processos na organizacao, fol realizado um treinamento com cada
departamento frente aos seus respectivos processos.

Todas as etapas citadas foram realizadas conforme o planejamento
estrategico da organizacdo, onde cada departamento foi abordado em um
determinado més para a realizacao do mapeamento de seus processos.

Analise e Discussao dos Resultados

A Introducdo da metodologia foi bem recebida pelos
colaboradores, 0s quais se Interessaram e Se comprometeram,
possibilitando a realizacao eficiente das etapas do mapeamento de
processos, resultando em uma adesao positiva e eficaz por parte da
equipe.

Tendo em vista a validacao da metodologia para o presente
trabalho e, também para dar continuidade a ela por meio da revisao
de processos e mapeamento de futuros novos processos, foi avaliado
se a metodologia utilizada foi de facil entendimento, tendo em vista
que os colaboradores ndo tinham conhecimento minimo frente a
esse tema e a metodologias utilizadas. Todos os colaboradores
pontuaram como oOtima quando questionados se a metodologia
utilizada era de facil entendimento. Avaliar positivamente a clareza
e a facilidade de compreensao da metodologia utilizada foli
fundamental para manter o mapeamento, a revisao e a atualizacao
dos processos dentro da organizacao. A metodologia ndo apenas
assegurou a manutencido adequada, mas tambem impulsionou o
sucesso no mapeamento de processos, estimulando a participacao de
todos os envolvidos e a prevencao de erros e equivocos durante o
detalhamento desses processos.

O detalhamento dos processos desempenhou um papel crucial
em diversos departamentos dentro da organizacao. Compreender 0s
processos em profundidade tem sido fundamental para identificar
areas de aprimoramento, eliminar redundancias e aprimorar as
operacOes. Esse nivel de detalhamento tem contribuido
significativamente para estabelecer padroes consistentes de
trabalho, o que se revelou fundamental para garantir a execucao
uniforme das tarefas, reduzindo erros e melhorando a qualidade.

Um dos maiores déficits da organizacdo em questao é a
Insatisfacao por parte dos colaboradores, o que consequentemente
acarreta a reducao da produtividade e no engajamento da equipe. A
Implantacao da metodologia de mapeamento de processos fol uma
das solucOes aplicadas e, ela tem como um de seus objetivos,
Impactar positivamente frente a estes dois pontos. Ela nao busca
apenas identificar e corrigir gargalos operacionais, mas também
compreender quals sao as quest0es Importantes que geram o
descontentamento do colaborador.

A metodologia de mapeamento de processos, nesse contexto,
surgiu como uma ferramenta estratégica para reestruturar e otimizar
as operacOes da organizacao, promovendo nao apenas uma
eficiéncia operacional aprimorada, mas também um ambiente de
trabalho mais harmonioso e produtivo.

Conclusao

A Implementacao do mapeamento de processos proporcionou
que melhorias possam ser aplicadas nos processos, 0 que supriu um
dos objetivos deste trabalho. Constatou-se que com a primeira acao
desenvolvida com os colaboradores, do levantamento dos processos
e a conversas sobre como eles os desenvolvem, foi possivel instiga-
los a analisar o passo a passo e, avaliar as mudancas que podem ser
Implementadas em suas atividades.

Com o0 desenvolvimento deste trabalho e os resultados
obtidos, foi possivel concluir que o mapeamento e padronizacao de
Processos em uma organizacao € de suma importancia, pois ele gera
um Impacto positivo e significativo frente a rotina organizacional, a
satisfacao e produtividade de seus colaboradores e,
consequentemente uma eficiéncia operacional e financeira para a
organizacao.
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RESTRUTURACAO DO LAYOUT PRODUTIVO EM UMA EMPRESA DO
RAMO ALIMENTICIO COM AUTILIZACAO DO LEAN BOARD GAME

Introducao

O tema do trabalho tem por objetivo otimizar o setor produtivo de uma
empresa do ramo alimenticio, com a utilizacdo das ferramentas de
manufatura enxuta alinhadas com uma abordagem Lean e também adaptando
0 setor da empresa para o Lean Board Game, buscando otimizacao, qualidade
e menos desperdicios e falhas no setor, que sao hoje um problema dentro
desta empresa que possul um arranjo fisico mal elaborado. Este estudo tem
por objetivo eliminar os gargalos da empresa e também transformar este
ambiente em um local otimizado e com uma qualidade melhor tanto para 0s
produtos quanto para os colaboradores, com um Layout alinhado ao que tras
a literatura e seguindo uma logica de fluxo de producédo, visando uma
empresa mais competitiva e bem consolidada no mercado atual.

Objetivo Geral e Especificos

Objetivos:

»Objetivo Geral:

» Este trabalho tem como objetivo geral: Reestruturar o layout produtivo de uma empresa
do ramo alimenticio com a utilizacido do Lean Board Game.

»ODbjetivos Especificos:

* Os objetivos especificos sao definidos como:

1)Analisar o fluxo produtivo e de materiais em uma empresa do ramo de alimentos;
2)Elaborar o Mapeamento do fluxo de valor;

3)Apresentar uma proposta de reestruturacao e do posicionamento do estogue de matérias
primas, de produtos acabados e de maquinas e equipamentos com a utilizacdo do Lean
Board game.

Metodo do Trabalho

O Metodo do trabalho seguiu o seguinte roteiro:

1) Setor produtivo de uma empresa do ramo de alimentos a ser reestruturado;

2) Entrevistar os funcionarios do setor;

3) Analisar os dados obtidos, sobre os problemas do setor;

4) Montar a estrutura atual do setor no Lean Board Game e analise do
mesmo;

5) Documentar o processo do ambiente estudado (operacado e método de
trabalho), bem como os dados obtidos;

6) Redefinir o layout produtivo;

7) Documentar os dados obtidos e apresentagio da melhoria alcangada com o~ @nteriores:

novo modelo de layout.

Figura 1 — Procedimento Metodologico
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Fonte: Do Autor (2023).

Conclusao

Analise e Discussao dos Resultados

Os resultados obtidos com 0 novo modelo de Layout proposto
para a empresa, tiveram bons resultados, sendo eles:
»  Empresa com o Layout atual: Tack Time de 0,91 minutos por
produto, Agregacao de Valor (AV) no processamento do produto de
4,46% e 95,54% representando os desperdicios e gargalos do setor.
Figura 02 - Fluxo do Pao de Xis e Fluxo do Pao Caseiro no Lean
Board Game com o Layout atual:
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Fonte: Do Autor (2023).

»  Empresa com o Novo Layout proposto: Tack Time de 1,01
minutos por produto, Agregacao de Valor (AV) no processamento do
produto de 15,55% e 84,45% representando ainda os desperdicios e
gargalos do setor, porem com uma diferenca de 11,09% de melhoria
e agregacao de valor ao produto dentro deste setor.

Figura 03 — Fluxo do Pao de Xis e Fluxo do Pao Caseiro no
_ean Board Game com o novo Layout proposto:
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Fonte: Do Autor (2023).
Figura 04 — Legendas das Siglas contidas nas figuras
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Fonte: Do Autor (2023).

Realizou-se também um comparativo em metros percorridos
pelos colaboradores dentro do setor, onde se obteve resultado
significativo com a alteracdo da localizacdo do maquinario e
tambéem dos demais locais onde os colaboradores tinham que Ir.

No processo do Pao de X, no Layout atual os metros
percorridos eram 171 e passaram a ser com 0 novo Layout 78
metros percorridos, ja no Processo de Pao Caseiro a mudanca fol de
154 metros para 72 metros percorridos, gerando assim uma
diminuicao no tempo de movimentacao dos colaboradores o que
Interfere diretamente no tempo de producao.

A demanda atual que a empresa consegue atender tambéem
teve uma alteracao positiva, passando de 70 produtos para 84
produtos com o novo Layout.

Observou-se com o desenvolvimento deste estudo, que a aplicacdo das ferramentas de manufatura enxuta e os metodos Lean sao de suma
Importancia dentro de uma empresa mesmo ela sendo de pequeno porte. Os objetivos do trabalho foram concluidos com éxito, pois os gargalos do
setor foram diminuidos e muitos eliminados fazendo com que a empresa, consiga atender melhor a sua demanda e também melhore a qualidade do

produto, visando o cliente final.

As vantagens que um novo Layout bem alinhado tras para a empresa sao iniUmeros, fazendo com que a mesma tenha uma melhora significativa

e consiga enfrentar os desafios de uma maneira eficaz e objetiva.
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ANALISE DE GERENCIAMENTO DE CUSTOS DE PROJETOS: APLICADAA UMA LIDER
GLOBAL NO FORNECIMENTO DE EQUIPAMENTOS, SISTEMAS E SERVICOS AVANCADOS
PARA AS INDUSTRIAS DE PROCESSAMENTO DE CARNE.

Introducao

O gerenciamento de custos € crucial no ambito do gerenciamento de projetos,
abrangendo a identificacao, estimativa, alocacao, controle e monitoramento
dos custos ao longo do ciclo de vida do projeto. Seu objetivo € assegurar a
conclusao do projeto dentro do orcamento estabelecido, sem comprometer
qualidade e prazos. A pesquisa foca na analise dos custos de projeto de uma
empresa "metalmecanica de processamento de alimentos Meat," visando
contribuir para o desenvolvimento de estratégias de gerenciamento sob a
perspectiva de um gestor de projetos. A questdao central é se é possivel
garantir a conformidade dos gastos com o estipulado, mantendo uma
variacao dentro da margem vendida para potencializar a eficiéncia dos
projetos. A analise de dados de custos também apoia a avaliacdo de opcoes
para 0 projeto, permitindo decis0es embasadas em dados objetivos e
reduzindo os riscos financeiros. Em resumo, essa ferramenta é valiosa para a

Analise e Discussao dos Resultados

A analise preliminar da interface de analise de dados revelou a
necessidade de metodos robustos baseados em dados concretos, levando
a escolha da Analise Envoltéria de Dados (DEA) como abordagem para
aprimorar a tomada de decisao.

A analise envolve a avaliacdo de eficiéncia dos projetos em nossa
carteira, utilizando Inputs como margem, preco, custo vendido e custo
esperado, e output como a margem final. Seguindo os passos da Analise
Envoltéria de Dados (DEA).

Ao reunir os dados, fol necessario a aplicar uma harmonizacao dos
valores, i1sso se deve ao fato de que a DEA busca minimizar esses
valores de entrada. Torna-se necessario inverter os valores a fim de
garantir uma abordagem adequada.

O objetivo era identificar os projetos mais eficientes na relacao utilizada

gestao financeira de projetos, garantindo decisoes informadas e maximizando
0 retorno do investimento.

e detectar possiveis problemas de gerenciamento. Apos o0 processamento
dos dados com o software SAGEPE, obteve-se o indice de eficiéncia
para cada Unidade de Tomada de Decisao (DMU), permitindo a
Identificacao dos projetos. Alem disso, conforme o proposito central da
analise, foram identificados os projetos que necessitam de planos de
acao para otimizar seus resultados

Objetivo Geral e Especificos

Objetivo Geral desta pesquisa € a analisar 0s custos de projeto de uma
Industria lider global no fornecimento de equipamentos, sistemas e Servicos

avancados para as industrias de processamento de carne. Figura 2: Matriz de dados
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diminuir os gastos e potencializar a eficiéncia dos projetos;

Conclusao

A aplicacao da Analise Envoltoria de Dados (DEA) atraves do software
SAGEPE destaca a importancia fundamental na identificacao de

Metodo do Trabalho

Neste estudo, foram utilizados procedimentos metodologicos fundamentados

em pesquisa exploratoria realizada em uma empresa lider global no
fornecimento de equipamentos para as industrias de processamento de carne.
A abordagem adotada foi quali-quantitativa, Integrando entrevistas,
observacdo direta e analise de dados para obter uma compreensao
aprofundada das praticas existentes, dos desafios enfrentados e das
oportunidades de aprimoramento. A coleta de dados empregou diversas
técnicas, e a abordagem quali-quantitativa possibilitou uma avaliacao
abrangente dos processos de negocio, identificando oportunidades para a
reducdo de custos. Apos a coleta de dados, conduziu-se uma analise de
viabilidade para avaliar a implementacao das melhorias identificadas. A
técnica de Analise Envoltéria de Dados (DEA) foi empregada para analisar a
eficiéncia dos projetos.

Figura 1 — Fluxo de etapas do procedimento metodologico

a
Exploratoria

Abordagem quali-
quantitativa

Fonte: Autor (2023)

eficiéncias e oportunidades de melhoria em projetos. Ao analisar 0s
projetos menos eficientes, fica evidente a necessidade de ajustes nas
previsoes de horas, criterios de selecao e termos especificos para
otimizacao, assim como a exclusao de itens redundantes no cadastro.
Essas medidas de acao visam nao apenas corrigir deficiencias, mas
tambem promover uma gestdao mais eficaz e resultados mais
satisfatorios. Ao abordar as causas subjacentes dos problemas, incluindo
a revisao das previsoes de horas, correcao de erros de cadastro e busca
por eficiéncia na alocacao de recursos, a organizacao esta preparada para
Impulsionar a eficiéncia, melhorar o desempenho financeiro e elevar sua
competitividade no mercado. Esse processo representa um salto
significativo em direcao a uma gestao mais eficaz nos projetos.
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MELHORIA NO NIVEL DE RUPTURA DE ESTOQUE EM
UMA LINHA DE PRODUCAO MANUAL

Introducao

A crescente busca pela melhoria de processos tem impulsionado as
empresas a encontrarem métodos e ferramentas capazes de auxiliar na
reducao de custos ¢ na tomada de decisdo. Assim, o trabalho tem como
objetivo propor a utilizacao da metodologia Lean Six Sigma através método
de revisao continua em uma linha de producao Manual, buscando a
minimizac¢ao a ruptura € o aumentar a capacidade de producao. O Mapa de
fluxo de valor fo1 realizado apenas nos itens de classe A, de acordo com a
Curva ABC. O me¢todo empregado mostrou-se eficaz e possibilitou o
redimensionamento dos niveis de estoques, ¢ consequentemente melhorou o
nivel de Abastecimento X a Producao.

Objetivo Geral e Especificos

Defina-se o objetivo geral estabelecer uma melhoria no nivel de
abastecimento da linha de producao utilizando a metodologia Lean

Six Sigma.

e Mapear a situacao inicial da producao baseando-se em dados
para o controle do abastecimento;

e Implementar o método DMAIC atraves da metodologia Lean Six
Sigma.

e Curva ABC

Meétodo do Trabalho

Este trabalho adota a metodologia DMAIC (Definir, Medir,
Analisar, Melhorar ¢ Controlar) da metodologia Seis Sigma (Pande et al.,
2000) para aprimorar processos por meio de uma analise detalhada e
implementacao de melhorias continuas, confroem Figura 1. A coleta de
dados sera qualitativa e quantitativa, seguindo a complementaridade
proposta por Creswell (2014). Utilizando um estudo de caso em uma
organizacao, conforme definido por Yin (2018), a pesquisa adotara uma
abordagem exploratdria para compreender profundamente o tema (Gil,
2010). O DMAIC ¢ reconhecido como eficaz na melhoria de processos,
reducao de variacoes e custos, aumento da eficiéncia e satisfacao do
cliente.

Figura 1 — Etapas a serem executadas

Nivel de ruptura
de estoque em
uma linha de
produgao

Analise e Discussao dos Resultados

O Mapeamento de Fluxo de Valor (MFV) impacta
positivamente operagoes ao reduzir desperdicios, como
movimentagoes desnecessarias € estoques excessivos, resultando em
significativa redugao de custos operacionais. A implementacao do
MFYV ¢ visualizada na Figura 2.

Em resumo, o MFV ¢ crucial para aprimorar a eficiéncia
operacional, identificando oportunidades € implementando
mudancas substanciais em custos, tempos de producao e qualidade,
tornando-se uma ferramenta indispensavel para empresas
prosperarem no ambiente de negocios dinamico.

Figura 2 — Resultados Graficos Mapeamento de Fluxo de
Valor
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eficiente

Fonte: elaboragcdo do autor (2023)

Conclusao

A analise identificou a caréncia de um eficaz método de
gerenciamento de estoques na empresa, impulsionando a

implementag¢ao de melhorias para reducao do investimento em itens
estocados. A classificacdo dos itens de alta demanda, aliada ao Mapa
de Fluxo de Valor (MFV) utilizando revisao continua, resultou em
uma gestao mais precisa. A reestruturacao dos niveis de estoque,
com praticas como Dmaic, refletiu na diminuigao do estoque médio,

manual.

Controle do
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ERP;

Comparacao da
., demandaea
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picking;

. Garantir que as
~  atividades
estejam sendo
realizadas no
tempo correto;

Instruca
conscientizaca

e treinamentos
da equipe sobre
a utilizacao do
sistema;

Fonte: elaboracao do autor (2023).

evidenciando que a abordagem estratégica na gestao de materiais
otimiza recursos € maximiza resultados operacionais.
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ANALISE DOS RESIDUOS SOLIDOS GERADOS EM UMA
OFICINA MECANICA

Introducao

A crescente producdao de residuos representa uma ameaca
significativa para o meio ambiente e a saude publica. O estudo
apresentado visou demonstrar a analise de residuos solidos em uma
oficina mecanica especifica, examinando abordagens, desafios e solucoes
para melhorar a gestao desses residuos, especialmente no que diz respeito
a segregacao, acondicionamento e descarte dos residuos., mostrando
também como a questdo ambiental pode ser afetada, caso nao haja
gerenciamento correto dos residuos.

Analise e Discussao dos Resultados

Objetivo Geral e Especificos

Este trabalho tem como objetivo geral analisar os tipos de residuos
gerados em uma oficina mecanica, mensurando as consequéncias que 0
descarte incorreto pode ocasionar, tanto para a empresa, quanto para o
meio ambiente. No que diz respeito aos objetivos especificos, podemos
apontar os seguintes:

. Identificar os diferentes tipos de residuos que sao gerados em uma
oficina mecanica;

. Demonstrar como e se 0s residuos sao segregados de forma correta;

. Verificar como os residuos sao acondicionados e descartados;

. Determinar com o uso da Norma NBR 10004, a classificacao dos
residuos solidos gerados pela empresa.

Os dados e diagnosticos que foram apresentados, se obtiveram
por meio de uma pesagem e guantificacdo dos residuos gerados ao fim
de cada meés, (Fevereiro, Marco e Abril de 2023) analisando qual era o
residuo com maior potencial gerador. A classificacao foi elaborada por
melo de uma quadro para cada mes, incluindo o tipo, quantidade e
classificacao de acordo com a NBR 10004.

Nesse ambito, para fazer o referido processo, foram utilizadas
duas ferramentas, e a matriz de aspectos e impactos ambientais, e 0
metodo 5w2h, pois as mesmas permitiram uma abordagem mais
estruturada e abrangente na compreensao dos resultados e na
elaboracao de recomendac0Oes para aprimorar a gestao de residuos.

Na analise de custo-beneficio, foi estimado o investimento
necessario para implementar praticas mais sustentaveis no processo,
considerando a terceirizacao a fim de Implantar o plano de
gerenciamento de residuos solidos.

Figura 2: Plano de acao para gerenciamento dos residuos

Recursos Indicadores de

Meétodo do Trabalho

Este estudo envolve uma combinacdo de métodos quantitativos e
qualitativos, de carater exploratorio, para identificar, classificar e avaliar
os residuos produzidos no periodo determinado. Para isso, foi realizada
uma pesquisa de campo em uma oficina mecanica, coletando dados sobre
os tipos de residuos gerados, suas quantidades, acondicionamento e
destinacOes. Essa abordagem metodologica visou fornecer uma
compreensao abrangente dos desafios relacionados aos residuos solidos
em oficinas mecanicas, bem como Identificar oportunidades para
melhorias ambientais e economicas.

Figura 1: Etapas da pesquisa
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Fonte: Do autor, 2023
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Conclusao

Apos analise do estudo, torna-se imperativo enfatizar a
necessidade de uma mudanca de paradigma na gestao de
residuos solidos em oficinas mecanicas. Isso envolve a
Implementacao de praticas sustentaveis, como a separacao e a
reciclagem de residuos, a substituicdo de produtos toxicos por
alternativas menos prejudiciais, e a educacdo continua dos
profissionais do setor. Nesse ambito, a sugestao de implementar
um PGRS visa melhorar a eficiéncia operacional, reduzir custos,
atender as regulamentacOes ambientais e demonstrar
compromisso com a sustentabilidade. Alem disso, € crucial que
as autoridades governamentals e 0Orgdos reguladores
desempenhem um papel ativo na elaboracao de politicas eficazes
gue promovam a gestao responsavel de residuos.
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Titulo:
IMPLEMENTA(;,T\O DE MANUFACTURING VALIDATION PROCESS NO LOTE PILOTO DE PRODUTOS EM UMA INDUSTRIA DE IMPLEMENTOS
AGRICOLAS.
Introducao

que adequar o takt-time da producao para suprir a demanda de mercado.

gargalo na producao ou insatisfacao do cliente final

O estagio foi realizado em uma empresa do ramo metal mecanica que produz implementos agricolas. Com a alta demanda de mercado e disputa
acirrada entre os concorrentes surge a necessidade de entregar um produto com qualidade para o cliente e dentro do prazo esperado, assim tendo

Diante disso, surgiu a ideia de implementar um processo de validacao do produto pela parte da equipe de manufatura, onde realiza o trabalho no
lote piloto da nova maquina, fazendo analises de fluxo de montagem e inspecdes dos processos, acabamentos e pontos que podem se tornar um

Objetivo Geral e Especificos:

produtos, trazendo topicos como:

1.Apresentar uma visao ampla de como funciona a ferramenta;
2.Apresentar melhorias identificadas;

3.Analisar e discutir as alteracoes de produto.

O objetivo deste estudo consiste em demonstrar os beneficios do uso do MVP (manufacturing validation process) no lote piloto dos novos

Figura 1. Demonstracao da planilha de controle do MVP

A E C D E

Manufacturing Validation Process

» Distribuidor de Adubo

Maquina Subsistema Descricao do Problema Acao realizada na linha

Fonte: Autor (2023)
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Comentarios

Responsavel

Desenvolvimento e Metodologia

A coleta foi realizada por meio de fotos e anotac¢oes e ao final do dia os dados foram transferidos manualmente para o arquivo em Excel. Apos realizar a
montagem do lote e transferir os dados, foram classificadas as urgéncias das a¢oes e apresentadas para as areas, com intuito de corrigir os apontamentos e

a maquina entrar em produc¢do com menos problemas na linha de montagem. O ndo acompanhamento destas a¢0es, acaba por muitas vezes parando a
producao e atrasando as entregas.

Para classificar a urgéncia foram analisadas questOes de seguranca, qualidade, produtividade e melhoria.

Precisa de acdo imediata: envolve seguranca e pontos criticos de qualidade;
O mais rapido possivel: envolve qualidade e itens criticos de produtividade;
Um pouco urgente: melhorias no produto e produtividade;

Pode esperar: Sugestoes e ajustes gue podem ser feitos na linha.

Resultados

Analisando os dados foi possivel observar 125 apontamentos com problemas ou
oportunidades de melhorias, onde desses 125 se concentram principalmente no
reservatorio e na parte hidraulica.

Analisando os dados é possivel observar gue dos apontamentos, 12 necessitam de
acoes Imediatas, pois apresentam problemas criticos como:

a)VVazamento de 0leo da caixa,;

b) Risco de acidente no transporte do rodado da maquina;

c)Chapas Iinox sem furacao para finalizar a montagem;

d)Comportas com tamanhos diferentes;

e)Furacoes desalinhadas;

f)Pontos de icamento entortando o reservatorio.

Conclusoes

resultados obtidos na intervencao, foram de grande valia, principalmente para atender o takt time da
linha - pois com as analises e melhorias antes do produto entrar em producao evitam-se muitos
retrabalhos dos operados. Portanto, o foco do trabalho foi demonstrar a importancia de fazer uma
validacédo dos processos, envolvendo todas as areas, antes de lancar um novo produto na linha de
producdo, onde com isso foi possivel avaliar melhorias e necessidades que vao melhor satisfazer os
clientes finais.

Tabela 2: Area responsavel

Area
Suprimentos
Pintura
Qualidade
Manufatura
Solda
Engenharia de Produto
Suprimento e Eng. Produto

Solda inox e Manufatura

Fonte: Autor (2023)

Tabela 1: Local dos apontamentos

Subsistema

Carenagem

Raspador

Conjunto motor hidraulico
Protetor do sensor
Plataforma accura
Sistema eletronico

Conjunto Rodado

3
1
5
1
5
5
G
Funil 2
Diversos 3
Reservatario de dagua 3
Transmissao mista 1
Padronizacao 1
Correcdao DXF 2
Suporte rodado 1
Cabecalho 1

carenagem 2

Subsistema

Hidraulica Geral
Conjunto rodado
Reservatorio

Protecdo motor
Comporta

Suporte bomba frontal
Chassi

Lona

Suporte de transporte
Suporte da caixa tripla
Protecdo do sensor
Montagem

Conjunto rodado

Roda e pneu

Kit defletor dos discos

Total de itens apontados:

Fonte: Autor (2023)
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Titulo: Analise de estoque em um supermercado na regiao norte do Rio Grande do Sul

Introducao

No Brasil, com a atual desvalorizacao da moeda e da crise econOmica, as empresas precisam ter uma gestao de estoques mais
eficiente, alinhada para enfrentar as oscilacdoes sofridas pelo mercado, afim de buscar maior lucratividade reduzindo custos e
desperdicios. O estudo da gestao de estoques juntamente com as perdas e a ocasionalidade do vencimento dos insumos torna-se
cada vez mais pertinente e fundamental no setor mercadista, visto que tem a finalidade de proporcionar melhorias e trazer maior
lucratividade a essas organizacoes.

Objetivo Geral e Especificos:

- Analisar o estoque de produtos em um supermercado sob a perspectiva da gestao de estoques e reducao de desperdicios de
mercadorias com prazo de vencimento.

- Analisar a situacao atual que abrange a gestao de estoques e vencimento de mercadorias em diferentes periodos;

- Elaborar um plano de acao para reducao de perdas e desperdicios

- Analisar e discutir os resultados obtidos

Desenvolvimento e Metodologia

A aplicacao de ferramentas como 5S, proveniente do conceito Lean e,
atribuida a Ishikawa, além de conceitos que proporcionam melhorias na . |
cultura disciplinar, contribui com a oportunidade de ser utilizada como A | L | - o |

uma ferramenta para auxiliar na redugao de custos e desperdicios através [ Moo | | oomeuooR | | estoo L . L
de padronizagdes, conceitos e metodologias. De acordo com Ayres (2009, v/ | 1 "
p.85), “os estoques podem ser encarados, portanto, como fatores - -
intimamente relacionados a competitividade das organizacdées e das
cadeias de suprimentos”. Neste sentido, as empresas que conseguirem ser
mais assertivas, tendo o produto certo, no local e momento adequado
passam a obter mais vantagens competitivas em relacao a seus
concorrentes. A metodologia a ser aplicada é do tipo pesquisa
exploratdria, no qual o objetivo é realizar uma analise aprofundada sobre a
ocasionalidade das perdas de produto e propor um plano de acao para

reduzir os desperdicios.

Figura: Ciclo do produto desde a compra até o consumidor final

Resultados e conclusoes

Estima-se que com a aplicacao destas acoes, seja possivel reduzir os desperdicios e perdas de alimentos por validade vencida,
avariados e por falha no recebimento, com aumento em até 40% no lucro anual da empresa. Obteve-se também um aumento de
12% de area disponivel para armazenagem de produtos.

Referéncias Bibliograficas
- AYRES, Antonio de Padua Salmeron. Gestao de logistica e operacoes, p.85 IESDE BRASIL SA, 2009.
- Abras, Supermercados reqgistram 1,79% de perdas sobre faturamento bruto, 2021.Disponivel em

<https://www.abras.com.br/economia-e-pesquisa/pesquisa-de-eficiencia-operacional/pesquisa-2021> acesso em
18 de set de 2022.
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Titulo
ANALISE DE VIABILIDADE NA AQUISICAO DE UMA BALANCA EM UMA FABRICA DE FARINHAS

Introducao

Com o passar do tempo os produtos comercializados para nutrir a linha pet, acabaram se desenvolvendo. Com essa evolucao,
vieram também as exigéncias sanitarias, que estao cada vez mais fortes. Algumas exigéncias sao: o cadastro de estabelecimentos
distribuidores, onde todos os estabelecimentos distribuidores e importadores devem estar registrados no MAPA. Ainda que
assimilando todo esse salto no mercado, empresas ainda estao se adequando. Em vista disso, este estudo apresenta uma analise de
viabilidade na aquisicao de uma balanca em uma fabrica de farinhas, que esta localizada na regiao Norte do Rio Grande do Sul.

Objetivo Geral e Especificos:

Este trabalho tem como objetivo geral, analisar a viabilidade na aquisicao de uma balanca de pesagem para o setor de expedicao
em uma fabrica de farinhas no Norte Gaucho.

a) Identificar os critérios para a aquisicao de uma balanca.

b) Avaliar a viabilidade da aquisicao do equipamento e o tempo de retorno do investimento.

c) Determinar os beneficios e ganhos financeiros na aquisicao da balanca.

Desenvolvimento e Metodologia

Analisando o processo de expedicao, foi realizado uma analise de
investimento na aquisicao de uma balanca para enchimento de
bags. Como o enchimento dos bags é feito com a empilhadeira, foi
selecionado uma balanca que ¢é acoplada nos garfos da
empilhadeira. foram levantadas todas as informacoes relacionadas
a aquisicao do produto proposto e realizados os calculos da analise
de viabilidade econémica do investimento.

Inicialmente, foi mensurado o valor do investimento, a taxa TMA
que é de 10%, que é a rémuneragéo minima que a empresa exige,
além do prazo de 5 anos para o fluxo de caixa. Com o sistema
acoplado na empilhadeira, o operador encaixa em um suporte
para pendurar os bags

Figura 1: Balanc¢a acoplada Figura 2: Suporte de pendura

Resultados e conclusoes

Foi avaliado a necessidade de aquisicao de uma balanca para padronizar seu sistema de enchimento de bags. Foi selecionado um
modelo que atendesse a necessidade na empresa, garantindo seguranca e facilidade de manuseio. Foram usados critérios a partir
de reclamacoes sobre o limite de peso excedente de cargas, e, sobre o que a empresa deixa de arrecadar em exportacoes que tem
como equipamento de transporte contéineres.

Foi realizado a avaliacao da viabilidade da aquisicao de uma balanca. Essa analise, baseada em fatores de analise de investimento.
Apods a realizacao dos calculos, foi possivel verificar que o investimento teria um tempo muito curto para retornar, tornando assim
um investimento muito atrativo.
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Titulo

ANALISE DE CORTE LASER X ESTAMPADO

Introducao

O cenario atual das empresas que trabalham no pais com Implementos, Corte, Usinagem e Montagem do produto final sao exemplos de empreendedorismo, assim fortalecem a economia. O setor metal
mecanico é dinamico para as mais diversas areas, tendo assim, uma demanda de facilidade para se manter no mercado. As tendéncias atuais da area, é o corte a laser, as inovacoes tecnologicas vém para
facilitar a vida das empresas, tornando os servicos ageis, garantindo a exceléncia dos servicos e a qualidade dos produtos, diminuindo assim os riscos, sejam eles para os trabalhadores, assim como, a
celeridade da producao.

Objetivo Geral e Especificos:

- Analisar tomadas de decisoes de corte estampado e corte laser;
-Verificar custos;

-Entender sobre a produtividade entre corte laser e corte estampado;
-Comparar 4 modelos de pecas especificas.

Desenvolvimento e Metodologia

A experiéncia de engenheiros e administradores, bem como de outros profissionais ligados
diretamente as decisdes de capital da empresa, € de inestimavel importancia para esse trabalho
de desenvolvimento de um quadro abrangente dos fatores imponderaveis envolvidos em certa
decisao. Essa experiéncia é insubstituivel em situacdées em que os riscos envolvidos sao
consideraveis. Para Souza (2008, p. 143) deve ser adotada a “técnica de Analise de Sensibilidade
é utilizada para o caso em que ha poucos componentes do fluxo de caixa sujeitos a aleatoriedade
e o0 grau dessa aleatoriedade seja baixo”. E o caso de pequenas variacdes na Taxa de Minima de
Atratividade, no Investimento Inicial ou nos Beneficios Liquidos Periodicos, ou no prazo do
projeto. Por exemplo, pode-se nao ter certeza sobre qual taxa de desconto utilizar, mas pode-se
esperar que se situe no intervalo de 8 a 10%. Outro exemplo € o de nao se saber exatamente
qual o crescimento futuro das vendas, mas ter como razoavel que a taxa de crescimento nao
ultrapasse 20 %.

Resultados e conclusoes

Os resultados dos indicadores de rentabilidade sugeriram que comparando apenas o custo de corte torna-se o corte frio mais viavel, por sua vez, considerando o aproveitamento do material, o corte a laser torna-
se viavel no comparativo entre os cortes mesmo o laser ter a hora mais alta, mostra-se viavel devido ao aproveitamento de material, sendo mais rentavel Economicamente. Por fim, vale entender que este
trabalho nao encerra a discussao, mas serve como um ponto de partida para novas pesquisas e como referéncia para um comparativo de custos entre o corte a laser e estampado, visando a organizacao e a
clareza necessarias para o desenvolvimento futuro dessa area.
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Titulo

Mudanca de Layout e Melhoria de Producao em uma empresa de pequeno porte do ramo da soldagem

Introducao

O processo de soldagem é considerado, segundo Brandi et al. (1992), a uniao entre duas partes metalicas, usando uma fonte de
calor, com ou sem aplicacao de pressao. A solda deve ter qualidade e confiabilidade, pois a maior das pecas sofrem grandes
esforcos devido ao tamanho do implemento ou do componente a ser soldado. Devido a estas necessidades, um empresa, mesmo
sendo considerada de pequeno porte, deve ter um bom planejamento e organizacao para atender as solicitacoes. Para facilitar o
processo de fabricacao, viu-se a necessidade de readequacao de layout fabril.

Objetivo Geral e Especificos:

- Reorganizar o layout;

- Reduzir os temos de movimentacoes entre os boxes de soldagem;

- Apresentar a situacao inicial do layout como o uso do software Plant Simulation;
- Elaborar uma proposta de melhoria do layout;

- Reduzir os tempos de movimentacoes entre boxes.

1

Desenvolvimento e Metodologia

ENTRADAN

O processo de producao envolve diferentes etapas. Segundo
Francischini (2010), o objetivo do estudo dos tempos e movimentos
é a determinacao do tempo normal e do tempo padrao na
realizacao de uma dada tarefa. Segundo o autor, é possivel definir o
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tempo normal como sendo o tempo necessario para que uma B'c.inT B.;[H] B[.:.;i:
pessoa qualificada e devidamente treinada, trabalhando em um .

ritmo normal, realize uma tarefa especifica. Tempo padrao é o = Fﬁm,;ﬁ

tempo normal acrescido das tolerancias pertinentes a aquela tarefa J:+ [l Brd.

especifica.
A pesquisa se desenvolveu através de referencial bibliografico,
atraveés de livro e coleta de dados da internet.

ENTRADAT FILAIN

Figura 1: Layout antes da
intervencgao

SAIDA FILAOUT

Figura 2: Layout apos a
intervencgao

Resultados e conclusoes

Se observa no layout (Figura 2), as pecas nao sao direcionadas exclusivamente para o box ao lado, seguindo um fluxo de producao
adequado. Esta movimentacao leva em torno de 5 a 10 minutos. As alteracdes de fluxo entre os processos, buscou diminuir esta
movimentacao e o consequente cruzamento de processos. A montagem de componentes, que antes levava de 10 a 15 minutos,
apos a intervencao teve tempos de 7 a 12 minutos, uma reducao de aproximadamente 20%. O processo de ponteamento, que
antes levava de 5 a 10 minutos, passou para 3 a 7 minutos, uma reducao de aproximadamente 30%. A movimentacao para os
boxes de soldagem passou de 5 a 10 minutos para 2 a 5 minutos, com uma reducao de 50%. O processo de soldagem final, que
antes levava de 20 a 30 minutos, passou a 15 a 25 minutos, reduzindo o processo em aproximadamente, 16,6%.
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Titulo

MELHORIA DE FLUXO DE ENTRADA E SAIDA DE MATERIA PRIMA

Introducao

O layout de cada setor interfere em outros setores na cadelia de valor do produto, sendo ele positivo ou negativo. Sendo assim, a
busca por um melhor arranjo entre maguinas se tornou algo muito relevante nas empresas, em busca de aumentar sua eficiéncia
produtiva, diminuir o lead time da entrega de produtos e aumentar sua lucratividade atraves da reducao de tempo entre operacoes.

Objetivo Geral e Especificos:

A alteracdo no layout de entrada e saida de pecas vai acarretar em um melhor fluxo, compreendimento de inicio e fim de ciclo de
pecas e Inibir possiveis erros de roteiro.

Os objetivos especificos sdo definidos como: Melhoria de fluxo de pecas, organizacdo de estoque de pecas, sequenciamento de
operacoes.

Desenvolvimento e Metodologia

A metodologia aplicada € do tipo estudo de caso, ao qual, a
analise tem como objetivo trazer a melhoria no fluxo de pecas de
entrada, saida e em processo dentro do setor de usinagem em uma
empresa de micro fusao.

Segundo Thiago Coutinho (2020), o diagrama de espaguete tem
como finalidade a eliminacao de desperdicios, e consiste em formar
uma visao mais clara de como funciona o atual processo, medindo
atraves da quantidade de linhas na planta. Quanto maior o numero
de linhas, mais ineficiente € 0 processo e consequentemente mais
tempo se perde transportando materiais de um local a outro.

Figura: Layout apos utilizacao do diagrama de espaguete

Resultados e conclusoes

Em uma apresentacdo realizada com o0s supervisores industriais e demais funcionarios ligados ao setor se usinagem, fol
apresentado as imagens de antes e depois das alteracoes. Em uma breve discussao sobre ficou definido por fazer a alteracao do
processo produtivo.

De acordo com os resultados obtidos através deste trabalho, foi realizado a alteracao no layout e notou-se uma melhora no fluxo
do processo, conseguindo distinguir com facilidade as pecas que estdo no inicio da cadeia de producao das pecas que ja estdo em
processo produtivo.A metodologia utilizada é de forma simples, porem eficaz, e de facil repetibilidade para conseguir adequar oS
demais processos produtivos do setor, ao qual pode ser replicado para as demais fases do processo.
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Titulo
USO DE SOFTWARE DE COMPARACAO 3D EM PROJETOS DE ESTRUTURAS METALICAS

Introducao

No ambito empresarial, o Guia PMBOK (2013) afirma que uma gestao eficiente de recursos, a otimizacao de processos e a tomada
de decisbes embasadas em dados precisos sao fatores determinantes para o alcance de resultados positivos. O software que sera
objeto deste trabalho surge como uma ferramenta inovadora, destinada a facilitar e aprimorar a tarefa crucial de comparar
informacoes relevantes nos mais diversos contextos. Esta pesquisa visa explorar a funcionalidade desse software, examinando suas
caracteristicas, vantagens e desvantagens. Diante desse contexto, este trabalho prop6e uma abordagem detalhada sobre o
software em questao, analisando seus aspectos técnicos, suas potenciais aplicacoes e os beneficios tangiveis que proporciona. A
partir dessa exploracao, espera-se contribuir para uma compreensao mais aprofundada das implicacoes praticas e estratégicas
desse tipo de ferramenta no ambiente empresarial contemporaneo.

Objetivo Geral e Especificos:

- Este trabalho tem como objetivo geral avaliar a reducao de erros no projeto de produto com a aplicacao de software de
comparacao em modelagem 3D no ramo de estrutura metalicas;

- Apresentar a ferramenta de comparacao 3D e 2D para a reducao de erros no projeto;

- ldentificar as vantagens e desvantagens no uso da ferramenta;

- Apresentar a proposicao de melhorias no uso do software de comparacao 3D e 2D.

O QUE FAZER?

Desenvolvimento e Metodologia

COMPARACAD USANDO
SOFTWARE

A metodologia seguiu como desenvolvimento do fluxograma da figura PP —
ao lado aonde respondemos as perguntas basicas do gerenciamento
de projetos que sao O que Fazer?, Como fazer? E porque fazer ?

Em seguida todos dados coletados foram inseridos no programa que SOFTWARE
compara as modelos 3D e modelo 2D, onde encontramos varias PREMISSAS DE PROETOS
divergéncias entre as estruturas mostradas nos resultados

A pesquisa se desenvolveu através de referencial bibliografico, através
de livro e coleta de dados da internet.

DEF MODELO 3D DEF DESENHOS 2D

ANALISES COMPARATIVAS

MATERIALS DESCRICOES QUANTIDADES DIMENSOES DE PECA CAM

CONCLUSOES

Fonte: Autor (2023)

Resultados e conclusoes

ferramenta de comparacao para a reducao de erros como uma estratégia eficaz para a reducao de erros no projeto. A analise
detalhada da aplicacao desta tecnologia revelou seus beneficios significativos na minimizacao de falhas e na melhoria na qualidade
do projeto.

Dessa forma, concluimos que a introducao e adocao do software de comparacao nao apenas modernizam 0S processos, mas
também se mostram como uma abordagem estratégica para aprimorar a qualidade e a confiabilidade dos projetos, ao mesmo
tempo em que reduzem custos associados a retrabalhos e correcoes. A integracao dessa ferramenta no ambiente de trabalho
torna-se crucial para equipes que buscam nao apenas inovacao, mas também eficiéncia e exceléncia na execucao de projetos.

Referéncias Bibliograficas

PROJECT MANAGEMET INSTITUTE (Ed.). Um guia do conhecimento em gerenciamento de projetos: Guia PMBOK. 5. ed. Filadélfia:
Project Management Instute Inc., 2013.

SCHEIDMANDEL, N. A. et al. Gestao de projetos a Engenharia de Producao: uma visao académica. Passo Fundo: UPF EDITORA,
2018




F > TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO ENGENHARIA DE PRODUCAO
J Autor: Alison Pastorio

U P F Orientador: Anderson Hoose
Semestre: 2023/01

ANALISE DE VIABILIDADE NA AQUISICAO DE UMA NOVA MAQUINA DE CORTE A LASER EM
UMA EMPRESA DE IMPLEMENTOS AGRICOLAS

Introducao Analise e Discussao dos Resultados

A alocacdo da nova maquina a laser que ocupa uma area de

Diante do crescimento do agronegocio brasileiro e aumento no numero de  aproximadamente 700 m? se torna viavel referente ao layout, onde conseguem

maquinas agricolas vendidas, a empresa em estudo projeta um aumento na demanc_ia,. aproveitar o espaco que estava sendo utilizado exclusivamente para estoque de
Por esses motivos, faz-se necessario realizar estudos para analisar se @ empresa ird  chapas, que correspondia a aproximadamente 616 mz.

conseguir suprir tal demanda sem haver impactos na producao, que acarreta em A nova magquina de corte a laser de 12kw é aproximadamente 4

consequencias na relagao com o cliente. N o vezes mais rapida que a ja disponivel na empresa e oferece uma ganho de
Dessa forma, este estudo tem o objetivo de apresentar uma analise de viabilidade aproximadamente 12 mil horas anuais. Na Figura 2 podemos observar o grafico

da aquisicao de uma nova maquina a laser para corte de chapas plana, para assim, e comparacio dos tempos de corte, que comprovam as informaces acima.
atingir as demandas previstas de acordo com a carga hora magquina, em uma empresa

de implementos agricolas situada na regiao Norte do estado do Rio Grande do Sul. Figura 2 — Eficiéncia da maquina
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Objetivo Geral
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O objetivo deste estudo consiste em avaliar a viabilidade na aquisicao de uma
nova maguina de corte a laser para suprir as demandas do corte de pecas em aco

10000,0

8000,0

plano para uma empresa de implementos agricolas 6000,0

4000,0
Objetivo Especificos . ' * _

i Horas (Ano)

Os objetivos especificos sao definidos como: e
- Identificar a necessidade de aquisicao de uma nova maquina para suprir a demanda m— —
por peca em aco plano; Fonte: elaboracéo do autor (2023)
 Realizar um estudo de layout para avaliar se o espaco disponivel;
» Calcular a viabilidade de aquisicdo de uma nova méaquina de corte laser:; Primeiramente foi elencado o valor do custo do investimento, 0s

ganhos de hora corte, a taxa de TMA que definimos 15%, onde representa a

 Avaliar os ganhos na produtividade; L ,
remuneracao minima que a empresa pretende ganhar, alem do prazo de 10 anos

Método do Trabalho para o fluxo de caixa, essa relacao podemos verificar nas Tabelas abaixo.
Para o desenvolvimento da analise de viabilidade da maquina de corte a laser Tabela 1 - Relacao de Dados de Investimento
foram utilizados elementos da engenharia economica. Contudo, devido 0s Investimento RS 5.168.003,12
valores do investimento da empresa serem sigilosos e estratégicos, houve uma Tempo de retorno 10 anos
ponderacao dos valores, no entanto, nao afetou o resultado final do estudo. TVA 15%
Ganhos Anuais RS 1.698.946,75
O estudo consiste em 5 fases de desenvolvimento, sendo elas: Fonte: elaboracao do autor (2023)
1- Definigéo de layout e escopo da maqguina Figura 3- fluxos de caixas
Ano  Fluxo de Caixa Ano  Valor Presente (VP) Valor Presente Acomulado
2- Amostragem das pecas e carga hora anual 0 RS 5.168.003,12 0 RS  5.168.003,12 RS 5.168.003,12
1 RS 1.698.946,75 1 RS 1.477.345,00 RS 3.620.658,11
3- Realizacdo da anélise de investimento S i & B 24800,5 . S
- . 3 RS 1.698.946,75 3 RS 1.117.085,07 as |.288.925.22
- VPL (Valor Presente Liquido) 4 RS 1.698.946,75 4 RS 97137832 RS 117.546.90
- TIR (Taxa Interna de Retorno) 5 RS 1.608.946,75 T 844.676,80 RS 527.129.90
- PAYBACK ¥ RS 1.698.946,75 B RS 734.501,56 RS 1.261.631,46
! RS 1.698.946,75 ! RS 638.697,01 RS 1.900,.328,47
4- Vantagens e desvantagens da aquisicao B RS 1.698.946,75 8 RS 555.388,71 RS 2.455.717,18
9 RS 1.698.946,75 3 RS a482.946,70 RS 2.938.663,88
. . 10 RS 1.698.946,75 10 RS 419.953,65
5- Anélise dos resultados obtidos R 535061731
Fonte: elaboracdo do autor (2023)
Figura 1 — Macrofluxo do Procedimento Metodologico
2= )\ Tabela 2 —Resultados dos fluxos da caixa
\ o ) ' Metodo Resultado
M DERINTEAD DE =~ AMOSTRAGEM DA VPL RS  3.358.617,54
LAYQUT E ESCORDDA ; CARGA HORA ANUAL TIR 30,6%
MAGLINA Payback simples 2,04 anos
Payback descontado 4,37 anos
B\ Fonte: elaboracao do autor (2023)
T VANTAGENS E [ REALIZACAO DA
DESVANTAGENS DA = ANALISE DE e _
AQUISICAO INVESTIMENTO Conclusao

« Os resultados obtidos indicam gue o projeto de investimento é viavel e
atende as expectativas da empresa. Atraves das técnicas de analise de
viabilidade, verificou-se que o projeto apresenta um valor presente liquido
de R$ 3.358.617,54, uma taxa interna de retorno de 30,6%, um payback
simples de 3,04 anos e um payback descontado de 4,37 anos.

..'-('

‘e’ ANALISE DOS
— RESULTADOS
OBTIDOS

Fonte: elaboragao do autor (2023). Referencias Bibliograficas
IPEA. Produtividade na agricultura brasileira cresceu 400% entre 1975 e 2020.2022 Disponivel. em:
< >, ACesso

em: 16 out. 2022.
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