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Titulo
FERRAMENTAS DE LEAN MANUFACTURING APLICADAS EM UMA RETIFICA DE MOTORES: ANALISE DO PROCESSO E MELHORIA

Introducao

O estudo apresenta a necessidade de melhoria no setor de virabrequins de uma empresa de retifica de motores, que ndo estava atingindo suas metas de producao. O trabalho foi

fundamenta com base na filosofia do Lean Manufacturing, destacando a importancia de eliminar desperdicios, otimizar recursos e alcancar maior produtividade. Segundo o Lean
Institute Brazil (2016) e Monden (2015), o pensamento enxuto visa transformar operacoes produtivas por meio de praticas que reduzem custos e aumentam a eficiéncia. Além disso,
Tubino (2009) e Slack, Chambers e Johnston (2020) reforcam que o balanceamento de linha € uma técnica essencial para distribuir tarefas e evitar ociosidade nos postos de trabalho.

O problema central identificado na empresa esta relacionado ao ndo cumprimento das metas diarias no setor de virabrequins, o que compromete o fluxo produtivo de toda a
retifica. Diante disso, o trabalho propOe responder a seguinte questdo: como e possivel otimizar a linha de producéo do setor de virabrequins utilizando ferramentas do Lean
Manufacturing?

Objetivo Geral e Especificos:

O objetivo geral do estudo é realizar uma analise no setor de virabrequins de uma empresa retifica de motores e sugerir melhorias utilizando ferramentas do Lean Manufacturing.
Como objetivos especificos, o trabalho propde:
Elaborar o diagnostico da situacao atual do processo produtivo;
*|ldentificar os possiveis gargalos que impedem um fluxo continuo no setor de virabrequins;
Selecionar e aplicar ferramentas do Lean Manufacturing ao estudo de caso, visando melhorias no layout e no processo como um todo.

Legenda / ’
Desenvolvimento e Metodologia — | = - |
@ Polidora E Desmontagem ( R )ﬂ .

O estudo caracteriza-se como um estudo de caso exploratorio, com coleta de dados realizada por meio de B> oo | | (D vorecen C) - @*'.
observacao direta do processo produtivo em uma empresa localizada no norte do Rio Grande do Sul. A (R retea L@ Oreamento ( R }..' ) -
empresa tem mais de 25 anos de atua¢do no mercado de retifica de motores e conta com 60 colaboradores. . et s — @
Inicialmente, o fluxo de producdo foli mapeado e os dados foram levantados por meio de medicoes (O sge  — Flwxo de procosso @
cronometradas e registros de produtividade diaria. A eficiéncia média do setor, antes das intervencoes, era de R —————— 3 l
75,25%, com uma média de 15,05 virabrequins produzidos por dia, frente & meta de 20 unidades diarias. — LT | | :

Com base nos dados coletados, foram aplicados calculos de takt time e fator de balanceamento, permitindo A

identificar gargalos e sobrecargas nos postos de trabalho. Os conceitos utilizados seguem as definicoes de ‘ ‘ M 1
autores como Shingo (2000), e novamente Tubino (2009). Os tempos médios de cada operacdo (desmontagem, @Q A ‘ ‘
lavagem, orcamento, retifica, polimento e montagem) foram utilizados para redistribuir tarefas e propor um ' [ |
novo layout de producéo. @4 — I -

Uma das decisdes centrais foi a adicdo de uma nova maquina retifica e a realocacdo de operadores, sem a — \
necessidade de novas contratagdes. O software Siemens Plant Simulation foi utilizado para simular os cenarios s [ Recebimento ] [ Expedigio ]
antes e depois da melhoria, comprovando a viabilidade do novo fluxo proposto.

Figura: Layout atual do setor

Legenda | f ) ~
~ Maquinas Postos ' =
Resultados e conclusoes > e | @B o C VO, | |

Os resultados demonstram que, com a adi¢cdo da nova retifica e a reorganizacdo dos postos de trabalho, P> v | | voreoen ;./.@
foil possivel atingir a media de 20 virabrequins produzidos por dia. A eficiéncia do setor foi elevada, e o0s @ e | (@) owme ||| (R )
tempos ociosos foram reduzidos com a redistribui¢ao das tarefas entre os operadores. | (C]T) ‘ @
A simulacao do novo fluxo produtivo no software Plant Simulation indicou uma reducao do tempo total de O sme ~ —Fuodepowesso | <‘>
producdo de 9h31 para 7h56, tornando viavel o cumprimento da meta diaria dentro da jornada normal de ol e e s i o | l
trabalho. | ! N — :

A validacdo pratica tambem confirmou os dados do estudo: apds a implementacdo das melhorias, a — E] B [ " | ‘
producdo diaria passou a oscilar entre 20 e 25 unidades, comprovando que o gargalo estava, de fato, na K ‘ — ‘ ‘ v
capacidade insuficiente de retificas. A reorganizacio dos postos e a ado¢do de um novo layout mais limpo e @"‘\ ! 1
funcional também contribuiram para a reducéo de deslocamentos e melhorias no fluxo de materiais. J o8 | [5|-o
Como conclusao, destaca-se 0 uso das ferramentas do Lean Manufacturing, especialmente o balanceamento de @ — | o -
linha, o redesenho do layout produtivo e a utilizacdo de simulacOes computacionais, fol essencial para j v
identificar problemas, propor soluc¢des viaveis e garantir a melhoria continua da produgdo. O estudo também REcEbimento Expecicio ‘
abriu portas para a aplicacao da mesma metodologia em outros setores da empresa. : ~ :

Figura: Layout com a sugestao de melhoria
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FERRAMENTAS DE LEAN MANUFACTURING APLICADAS EM UMA RETIFICA DE
MOTORES: ANALISE DO PROCESSO E MELHORIA

Introducao

O estudo apresenta a necessidade de melhoria no setor de virabrequins
de uma empresa de retifica de motores, que nao estava atingindo suas metas
de producdo. O trabalho foi fundamenta com base na filosofia do Lean
Manufacturing, destacando a importancia de eliminar desperdicios, otimizar
recursos e alcancar maior produtividade. Segundo o Lean Institute Brazil
(2016) e Monden (2015), o pensamento enxuto visa transformar operacoes
produtivas por meio de praticas que reduzem custos e aumentam a eficiéncia.
Alem disso, Tubino (2009) e Slack, Chambers e Johnston (2020) reforcam
gue o balanceamento de linha € uma técnica essencial para distribuir tarefas e
evitar ociosidade nos postos de trabalho.

O problema central identificado na empresa esta relacionado ao nao
cumprimento das metas diarias no setor de virabrequins, 0 gue compromete o
fluxo produtivo de toda a retifica. Diante disso, o trabalho propde responder a
seguinte questao. como e possivel otimizar a linha de producao do setor de
virabrequins utilizando ferramentas do Lean Manufacturing?

Objetivo Geral e Especificos

O objetivo geral do estudo é realizar uma analise no setor de
virabrequins de uma empresa retifica de motores e sugerir melhorias
utilizando ferramentas do Lean Manufacturing.

Como objetivos especificos, o trabalho propoe:

Elaborar o diagnéstico da situacao atual do processo produtivo;
Identificar os possivelis gargalos que impedem um fluxo continuo no setor de
virabrequins;

Selecionar e aplicar ferramentas do Lean Manufacturing ao estudo de
caso, visando melhorias no layout e no processo como um todo.

Meétodo do Trabalho

O estudo caracteriza-se como um estudo de caso exploratorio, com
coleta de dados realizada por meio de observacao direta do processo
produtivo em uma empresa localizada no norte do Rio Grande do Sul. A
empresa tem mais de 25 anos de atuacdo no mercado de retifica de motores e
conta com 60 colaboradores.

Inicialmente, o fluxo de producao fol mapeado e os dados foram
levantados por meio de medi¢cOes cronometradas e registros de produtividade
diaria. A eficiéncia media do setor, antes das intervencoes, era de 75,25%,
com uma média de 15,05 virabrequins produzidos por dia, frente a meta de
20 unidades diarias.

Com base nos dados coletados, foram aplicados calculos de takt time e
fator de balanceamento, permitindo Identificar gargalos e sobrecargas nos
postos de trabalho. Os conceitos utilizados seguem as definicOes de autores
como Shingo (2000), e novamente Tubino (2009). Os tempos médios de cada
operacdao (desmontagem, lavagem, orcamento, retifica, polimento e
montagem) foram utilizados para redistribuir tarefas e propor um novo layout
de producao.

Figura 1: Layout inicial da empresa.
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Fonte: Elaborado pelo autor.

Uma das decisOes centrais foli a adicdo de uma nova maguina
retifica e a realocacdo de operadores, sem a necessidade de novas
contratacoes. O software Siemens Plant Simulation foi utilizado para
simular os cenarios antes e depois da melhoria, comprovando a
viabilidade do novo fluxo proposto.

Analise e Discussao dos Resultados

Os resultados demonstram que, com a adicao da nova retifica
e a reorganizacdo dos postos de trabalho, foi possivel atingir a
media de 20 virabrequins produzidos por dia. A eficiéncia do setor
fol elevada, e o0s tempos ociosos foram reduzidos com a
redistribuicao das tarefas entre os operadores.

A simulacao do novo fluxo produtivo no software Plant
Simulation indicou uma reducao do tempo total de producao de
9h31 para 7h56, tornando viavel o cumprimento da meta diaria
dentro da jornada normal de trabalho.

A validacao pratica também confirmou os dados do estudo:
apos a Implementacdo das melhorias, a producao diaria passou a
oscilar entre 20 e 25 unidades, comprovando que o gargalo estava,
de fato, na capacidade insuficiente de retificas. A reorganizacao dos
postos e a adocao de um novo layout mais limpo e funcional
também contribuiram para a reducao de deslocamentos e melhorias
no fluxo de materiais.

Figura 2: Novo layout sugerido.
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Fonte: Elaborado pelo autor.

Conclusao

Como conclusao, destaca-se o uso das ferramentas do Lean
Manufacturing, especialmente o balanceamento de linha, o
redesenho do layout produtivo e a utilizacao de simulacoes
computacionais, fol essencial para identificar problemas, propor
solucOes viaveis e garantir a melhoria continua da producdo. O
estudo tambéem abriu portas para a aplicacdo da mesma metodologia
em outros setores da empresa.
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APLICACAO DE FERRAMENTA DE Bl NA AVALIACAO DA REDUCAO DE CUSTOS DECORRENTE DA INTERVENCAO DA ENGENHARIA
DE PROCESSOS EM UMA INDUSTRIA DO NOROESTE GAUCHO

Introducao

Com o aumento da competitividade industrial impulsionado pela globalizacao e pela evolucao tecnologica, as empresas tém
buscado melhorar continuamente sua eficiéncia e qualidade, concentrado esforcos na correcao de ineficiéncias e na reducao de
custos operacionais, conforme Amorim (2020). Nesse contexto, a integracao entre Engenharia de Processos e Business Intelligence
(Bl) tem se mostrado estratégica. A Engenharia de Processos atua na analise e otimizacao das operacodes, enquanto o Bl possibilita

a coleta, organizacao e interpretacao de dados, oferecendo suporte a tomada de decisoes. Essa sinergia fortalece a gestao
orientada por resultados, ampliando a competitividade das organizacoes.

Objetivo Geral e Especificos:

Avaliar os beneficios econdmicos decorrentes da intervencao da Engenharia de Processos por meio da aplicacao de uma ferramenta
de Business Intelligence (Bl) em uma industria localizada na regiao Noroeste do Rio Grande do Sul.

Especificos: Levantar e organizar os dados operacionais antes e depois das intervencoes realizadas; Identificar os principais fatores
que contribuem para os custos operacionais e os desperdicios, com base nos principios do Lean Manufacturing, Estruturar uma
base de dados capaz de refletir com precisao os impactos das melhorias implementadas pela Engenharia de Processos; Aplicar uma
ferramenta de Business Intelligence (Bl) para consolidar e visualizar os dados, permitindo o acompanhamento por produto,

processo e tipo de impacto; Melhorar a gestao da informacao e promover uma cultura de decisdoes orientadas por dados,
reforcando a importancia estratégica do setor de Engenharia de Processos dentro da organizacao.

DesenVOIV|mento e MEtOdOIOgIa PROJETO DO MILHAO - ENGENHARIA DE PROCESSOS E‘:’q;;

A empresa em que o estagio foi realizado esta localizada no
Noroeste do Rio Grande do Sul e possui mais de 25 anos de atuagdo -« y e et i
na fabricacdo de implementos agricolas. O estagio concentrou-se no = o o8MiL
setor de Engenharia de Processos, responsdvel pela andlise e < | rwcommmms | s L. s
melhoria continua das operacBes produtivas. Antes da intervengdo, = ©83 ML [ 1M e e - o
a gestao da informagao era limitada e a empresa enfrentava ... o

dificuldades relacionadas a falta de dados estruturados, o que
prejudicava a avaliacao do impacto das melhorias implementadas.
Para superar esses desafios, foi realizada uma intervencao dentro
do “Projeto do Milhdo”, iniciativa estratégica que busca reduzir RS 1
milhdo em custos anuais por meio da otimizacao dos processos. Figura: Dashboard Projeto do Milhao

O trabalho envolveu a criacao de uma base de dados consistente, fundamentada nos principios do Lean Manufacturing, para
identificar e eliminar desperdicios. Utilizando o Power BIl, foram desenvolvidos dashboards interativos que permitem o
monitoramento detalhado dos resultados, facilitando a visualizacao dos impactos financeiros e operacionais das melhorias
implementadas, e fortalecendo a tomada de decisdes baseada em dados concretos.

Resultados e conclusoes

A implementacao de uma base de dados estruturada e um dashboard no Power Bl permitiu a empresa mensurar € comunicar
claramente os resultados das melhorias da Engenharia de Processos. Com essa ferramenta, é possivel acompanhar as reducoes de
custos por tipo de melhoria, setor e produto, comparando o progresso com a meta anual de RS 1 milhdo, tendo alcancado até agora
RS 68,3 mil. Os principais ganhos incluem reducdo do tempo produtivo, melhoria da qualidade, economia de materiais e otimizacao
do layout, aumentando a eficiéncia operacional. O projeto fortaleceu a cultura orientada por dados, destacando o valor estratégico
da Engenharia de Processos. Além disso, o Bl tornou-se essencial para o monitoramento continuo e a tomada de decisoes
fundamentadas, superando a falta de registros anteriores e promovendo uma gestao mais transparente e eficiente.
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Titulo
IMPLANTACAO DO POWER BI PARA GESTAO DE DEMANDAS DE COMPRAS EM UMA EMPRESA DE BIOCOMBUSTIVEIS

Introducao

O setor de biocombustiveis tem se destacado como alternativa estratégica frente a demanda por energia limpa e a reducao de
emissoes (APROBIO, 2021). Impulsionado por politicas como o RenovaBio e pelo uso de residuos, enfrenta desafios na gestao de
recursos. A analise de dados historicos e o uso de ferramentas como o Power Bl auxiliam na previsao de demandas e reducao de
desperdicios. Segundo Bentley (2017), o Bl transforma dados em informacoes uteis para decisdoes assertivas. Menezes (2020)

ressalta que essas ferramentas fortalecem a competitividade. Assim, a digitalizacao é essencial a eficiéncia e sustentabilidade do
setor.

Objetivo Geral e Especificos:

Objetivo Geral: implementar e utilizar a ferramenta Power Bl para aprimorar a gestao das demandas de compras em uma empresa
do setor de biocombustiveis localizada na regiao Norte do Rio Grande do Sul.

Objetivos Especificos:

1) Coletar, organizar e tratar os dados historicos das demandas de compras da empresa;

2) Desenvolver dashboards e relatorios interativos no Power Bl que permitam visualizar a evolucao das demandas de compras;

3) Interpretar os dados gerados pelos dashboards para propor melhorias nos processos de compras.

Desenvolvimento e Metodologia Fluxograma
EXTRACAO DE DADOS

A intervencdo iniciou com a coleta, organizacdo e tratamento dos dados| | das etapas da AP P AHADIGRAR)
histéricos de compras, visando garantir a integridade das informacdes. Os | /Ntervengao

dados foram extraidos dos sistemas SAP e Paradigma, com foco em eliminar
inconsisténcias e lacunas. Apos a consolidacao da base, foram criados
dashboards e relatérios no Power Bl. Essas ferramentas permitem visualizar CONSISTENCIAE ¢ (DUPLICIDADE) ¢
a evolucao das demandas ao longo do tempo. A analise facilita a abicyidads

identificacao de padroes € tendéncias. Com isso, a empresa ganha suporte
para decisoes mais estratégicas e assertivas no processo de compras. _ Pl
A figura ao lado ilustra as etapas da intervencdo, desde a extracdo e s wEsg ——>  PADROESE
tratamento dos dados até sua integracao no Power Bl e a analise de padroes ot
e tendéncias.

VALIDACAO DA TRATAMENTO

ORGANIZACAO
DOS DADOS

Figura: Fluxograma das etapas da intervengao

Resultados e conclusoes

A aplicacao das etapas propostas permitiu avancos expressivos na gestao de compras, com a consolidacao de uma base de dados
precisa e atualizada, eliminando duplicidades e inconsisténcias entre os sistemas SAP e Paradigma. Houve reducao de 15% nos
registros duplicados, padronizacao de nomenclaturas e integracao bem-sucedida das fontes no Power Bl. Os dashboards
desenvolvidos oferecem visao clara e atualizada das demandas por etapa, promovendo maior transparéncia, controle e
produtividade. A automatizacao dos relatdrios reduziu o tempo gasto com tarefas manuais e fortaleceu o trabalho colaborativo. Com
base nas analises, foi implementada uma agenda fixa de reunidoes semanais, focada no acompanhamento das demandas e definicao
de prioridades. Essa pratica reduziu em mais de 60% os pedidos em atraso e aumentou a fluidez operacional. A integracao entre
tecnologia e gestao colaborativa aprimorou a eficiéncia, agilidade e assertividade da tomada de decisdes no setor de suprimentos.
Os resultados demonstram que o uso do Power Bl modernizou a gestao de suprimentos e fortaleceu a cultura orientada por dados. A
digitalizacao se mostrou essencial para decisdes mais ageis e eficientes. Ferramentas analiticas impulsionam a inovacao e a
competitividade. O estudo destaca a importancia dessas praticas no contexto dinamico do setor de biocombustiveis.
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Titulo

MELHORIA NO SEQUENCIAMENTO DA PRODUCAQ: IMPLEMENTACAO DE PRIORIZACAO DE ORDENS PARA AUMENTO DA EFICIENCIA
OPERACIONAL

Introducao

O setor de fabricacao e montagem de maquinas agricolas demanda processos produtivos bem estruturados para garantir a
qualidade, a reducao de desperdicios e o cumprimento rigoroso de prazos. Neste contexto, o Planejamento e Controle da Producao
(PCP) é fundamental para assegurar eficiéncia operacional, Corréa et al. (2019). A adocao de ferramentas como Lean
Manufacturing, Gestao da Qualidade e Sistemas de Informacao permite melhorar os fluxos produtivos e evitar gargalos. O presente
trabalho foi realizado em uma empresa de maquinas agricolas, com foco na reorganizacao das ordens de producao, visando reduzir
atrasos e melhorar o desempenho operacional por meio da implementacao de um sistema de priorizacao.

Objetivo Geral e Especificos:

Objetivo Geral:
Otimizar o sequenciamento das ordens de producao no setor de fabricacado de uma empresa de maquinas agricolas.

Objetivos Especificos:

*Analisar o cenario atual da programacao e os desafios enfrentados pelos gestores na definicao de prioridade;
*mplementar um sistema de classificacao de ordens baseado em critérios de urgéncia (ruptura, follow e padrao);
*Integrar essa priorizacao ao relatorio diario ja existente no sistema ERP da empresa;

*Avaliar os impactos da mudanca com base em indicadores de entrega e acuracidade das ordens realizadas;

Desenvolvimento e Metodologia

O estudo teve inicio com a analise da situacao atual da empresa, que lida com cerca de 5 mil ordens de producao a cada quinzena,
sendo aproximadamente 2 mil somente do setor de corte a laser. Os gestores relatavam dificuldades em definir prioridades, o que
levava a atrasos e desorganizacao. Como solucao, foi utilizado o relatério ORC, ja presente no sistema, que apresenta as ordens
categorizadas por cores (amarelo: atrasadas; branco: do dia; verde: dentro do prazo). No entanto, ele nao indicava o tipo de
prioridade da ordem.

A solucao foi aproveitar uma coluna de prioridade numeérica disponivel no sistema, inserindo 0s seguintes valores:

1 para ordens de ruptura (urgéncia maxima);

2 para ordens do follow (prioritarias da semana);

*099 para ordens padrao.

Com isso, o relatdrio passou a exibir uma sequéncia clara e estruturada para os gestores, que agora podiam ordenar visualmente
as ordens conforme a urgéncia real.

Resultados e conclusoes

A técnica foi implementada em janeiro de 2025 e os resultados analisados mensalmente. Até dezembro de 2024, os indices de
atraso chegavam a 83%, com meédia acima de 69%. A partir da aplicacao do novo sistema, os atrasos cairam gradualmente,
chegando a 57% em abril de 2025.As entregas realizadas dentro do prazo subiram de 12% (janeiro) para 37% (abril), evidenciando
melhora na acuracidade da producao. O setor de corte a laser, foco do estudo, também apresentou melhora progressiva: de 80% de
atraso em setembro, caiu para 51% em abril. A implementacao do sistema de priorizacao resultou em maior organizacao da
producao, decisdoes mais ageis por parte dos gestores e melhoria na sincronizacao entre os setores. A técnica demonstrou-se eficaz,
de facil aplicacao e com impacto direto na produtividade e no cumprimento dos prazos.
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