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Titulo:

Controle de entrada e saida de material em uma empresa de prestacao de servicos

Introducao:

Para uma empresa se destacar diante do mercado é indispensavel ter uma boa gestao de recursos, pois uma parte do capital da
empresa esta investido em estoques. O mapeamento completo de todas as operacoes se faz necessario pois qualquer ponto da
operacao pode levar a diferentes tipos de estoques. A falta ou excesso de materiais impacta diretamente no faturamento e receitas
da empresa, por isso a importancia de manter o equilibrio entre demanda e estoque.

Objetivo Geral e Especificos:

- Buscar melhorias no controle de entradas e saidas de material em uma empresa de prestacao de servicos.
- Mapear e descrever o processo atual de entrada e saida de material.

- Identificar o problema e propor melhorias.

- Apresentar os dados apds intervencao.

Figura 1 — Grafico com as entradas e saidas dos meses de marco, abril € maio.
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Desenvolvimento e Metodologia:

A empresa disponibiliza o material ao cliente, esse material deve Controle de materiais

retornar a empresa em condicoes de uso. Nos meses de marco e 180
abril foi feito um monitoramento deste material, calculando as M

, . 140
saidas menos as entradas e somando mais as perdas, percebeu-se S5

que 11% do material que saia da empresa nao tinha retorno ou 100
retornava sem condicoes de reutilizacao se caracterizando como| | o *
perdas. 60

40
20

Para resolucao do problema foram adotadas algumas medidas:
- Centralizado controle de saida e entrada de material em um

unico setor. Marco Abril Maio
- Criado um sistema de estoque de material em transito no nome mSaida mEntrada m Perdas
do cliente. : -

- Cobrancga das perdas por parte da empresa. Fonte: Autor (2024)

- Trabalho de conscientizacao dos clientes por parte da empresa.

Figura: Controle de materiais

Resultados e conclusoes:

E muito importante que os gestores tenham total conhecimentos dos processos da empresa, pois por menor gue seja um
problema se nao for detectado, a longo prazo pode gerar perdas significativas para qualquer negdécio, a busca pela melhoria
continua ira sempre melhorar a eficiéncia no uso dos recursos, evitando desperdicios e reduzindo o impacto ambiental.

Referéncias Bibliograficas:

Sites acessados :

- https://www.aedb.br/seget/arquivos/artigos08/339 SEGET GE.pdf

- https://midfalconi.com/conhecimento/competitividade-empresarial/

- https://www.google.com.br/books/edition/Gerenciamento _da Cadeia de Suprimentos 5/QAHrgOr6E7cC?hl=pt-
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ANALISE COMPARATIVA ENTRE AUTILIZACAO DA FERRAMENTA
KANBAN E DAS ORDENS DE PRODUCAO M UMA EMPRESA
METALMECANICA

Introducao

Este trabalho consiste em um estudo de caso realizado em uma

Analise e Discussao dos Resultados

Industria metalomecanica, onde foi aplicado a programacdo com o0 uso
das ordens de producao em todo o processo produtivo, visando a
reducao de estoque de pecas fabricadas, elencando as vantagens da

aplicacao do sistema nesse tipo de Inc

ustria. A

metodologia utilizada

Os dados foram coletados e tabulados com utilizacao da ferramenta
Excel. O resultado apresentado consiste em uma reducao no valor
dos estoques nos meses de janeiro a dezembro de 2023, em
comparacao aos meses de janeiro a dezembro de 2022.

Nos meses de janeiro a dezembro de 2023, nota-se uma diminuicao
total de 23% em relagcao aos mesmos meses de 2022, em um valor

consiste em uma comparacao entre os periodos de janeiro a dezembro
dos anos de 2022 e de 2023. No ano de 2022 a producao utilizava-se
da ferramenta kanban e no ano de 2023 a producao passou a ser
programada com o uso de ordens de fabricacao em sua totalidade.

Objetivo Geral e Especificos

Analisar a reducao de estogues com o uso das ferramentas Kanban e
Ordens de Fabricacdo em uma industria do ramo metalomecanico nos meses
de janeiro a dezembro de 2022, e janeiro a dezembro de 2023.

1 — Avaliar a situacao atual com o uso da ferramenta Kanban.

2 - Substituir a ferramenta Kanban pela programacao com ordens de
producao.

corresponde a um total de R$ 29.709.930,00.

Os valores e porcentagens de cada meées estao apresentados nas

Figuras 1 e 2.

Figura 1: Tabela de valores.

Més

Ano 2022

Ano 2023

Valor por més

Jan

R$ 10.598.047,00

R$ 8.470.382,00

R$ 2.127.665,00

Fev

R$ 10.233.575,00

R$ 8.822.240,00

R$ 1.411.335,00

Mar

R$ 11.193.317,00

R$ 9.055.387,00

R$ 2.137.930,00

Abril

R$ 11.815.413,00

R$ 9.090.768,00

R$ 2.724.645,00

Mai

R$ 12.715.722,00

R$ 8.888.119,00

R$ 3.827.803,00

Jun

R$ 12.751.662,00

R$ 8.185.468,00

R$ 4.566.194,00

Jul

R$ 12.023.707,00

R$ 9.934.800,00

R$ 2.088.907,00

Ago

R$ 11.171.811,00

R$ 8.350.672,00

R$ 2.821.139,00

Set

R$ 10.033.374,00

R$ 8.980.456,00

R$ 1.052.918,00

Out

R$  9.456.093,00

R$ 6.632.286,00

R$ 2.823.807,00

Nov

R$ 8.342.516,00

R$ 6.896.312,00

R$ 1.446.204,00

Dez

R$  7.860.080,00

R$ 5.178.497,00

R$ 2.681.583,00

3 — Avalias aspectos positivos da implementacao da programacao via ordens

de producao.

Meétodo do Trabalho

O método do trabalho teve as seguintes etapas abaixo:

Etapa 1 - Programar a producao com ordens de fabricacdo: Incialmente, com
a nova geréncia Industrial foi proposto para o PCP realizar um estudo na
programacao da fabrica, emitindo 100% por ordens de fabricacao.

Etapa 2 - Definir lotes minimos: Com a implementacao, o setor de PCP fez
um estudo para analisar a implantacao das ordens de fabricacao e verificar de
como seria 0 melhor processo para a aplicacao.

Apos a analise, fol definida a quantidade de algumas pecas em lotes minimos
para otimizar e aproveitar o setup de maquina com a demanda e a capacidade
disponivel visando reduzir os impactos do processo produtivo.

Etapa 3 - Avaliar os resultados da implementacdo das ordens de fabricacao:
Verificar os aspectos positivos e negativos da implementacao, considerando
0S meses de janeiro a dezembro de 2022, e janeiro a dezembro de 2023.

Total | R$ 128.195.317,00 | R$ 98.485.387,00 | R$ 29.709.930,00

Fonte: Autor (2024).

Figura 2: Tabela de valores em porcentagem.

Més | Calculo de porcentagem | Reducao estoque 14 em porcentagem
Jan 20,07601023 20%
Fev 13,79122154 14%
Mar 19,10005/765 19%
Abril 23,06009108 23%
Mai 30,10134226 30%
Jun 35,80861852 36%
Jul 17,37323606 17%
Ago 25,252289795 25%
Set 10,4941568 10%
Out 29,86230148 30%
MNov 17,33534584 17%
Dez 34,11648482 34%
Total 23,17551896 23%

Fonte: Autor (2024).

Conclusao

Conclui-se que a programacao por ordens de fabricacao
apresentou uma reducao nos valores de estogue acima do
esperado, oferecendo um controle mais detalhado sobre o0s
processos produtivos viabilizando que todas as operacoes
sejam cumpridas corretamente.

No entanto, a Implementacao das ordens de fabricacao pode
ser mais burocratico e demandar mais tempo e esfor¢co de
todos os colaboradores da empresa em comparagcdao com a
ferramenta kanban que possui uma gestao mais visual.
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A INDUSTRIA DE MAQUINAS E IMPLEMENTOS AGRICOLAS: UMA ANALISE DOS
CUSTOS DO PRODUTO AO LONGO DO SEU DESENVOLVIMENTO

Introducao

Devido ao crescimento e evolucdo do ramo agricola, torna-se
fundamental que as organizacdes invistam em inovacdes em seu portfolio de
produtos. De acordo com Mintzberg et al. (2007) as empresas necessitam
aprimorar constantemente 0s Sseus negoécios, buscando estrategias de
diferenciacao em relacao aos concorrentes por melo do projeto e
desenvolvimento de produtos.

Para manter o custo do produto competitivo evidencia-se a relevancia
de um estudo de custos no desenvolvimento de produtos pelo fato de que uma
maior parcela dos custos associados aos produtos é exigida durante suas fases
de desenvolvimento. Dessa forma, quando se inicia a etapa de fabricacao, as
oportunidades de reducao de custos tornam-se limitadas. (HORNGREN et al.,
2000).

Nesse contexto, torna-se importante buscar alternativas ao longo da fase
de projeto e desenvolvimento de produto, para aprimorar 0 acompanhamento
e a analise dos custos do produto durante o seu desenvolvimento na industria
de maquinas e implementos agricolas.

Objetivo Geral e Especificos

Este trabalho tem como objetivo geral: analisar alternativas para
aprimorar o acompanhamento e a analise dos custos do produto ao longo da
fase de projeto e desenvolvimento de produto em uma industria de maguinas
e implementos agricolas na regido norte do Rio Grande do Sul.

Os objetivos especificos sao definidos como:
1)Analisar técnicas de estimativas de custos;
2)Mapear o0s processos atuals realizados pela empresa para obter e
acompanhar os custos de componentes fabricados e comprados do produto
nas fases que antecedem o seu lancamento;

3) Elaborar uma proposta para a realizacao do acompanhamento e da
analise dos custos do produto ao longo de sua etapa de desenvolvimento;

4)  Acompanhar a prototipacao de um produto frente aos custos que lhe
foram estimados.

Metodo do Trabalho

Com o0 Intuito de atingir o objetivo proposto, primeiramente foli
elaborado um mapeamento dos processos que atualmente sao realizados na
empresa, para obter um levantamento dos custos diretos do produto em suas
fases de projeto e desenvolvimento, que antecedem o seu lancamento e a
fabricacao e comercializacdo em série.

Em um segundo momento, foram analisadas as técnicas de estimativas
de custos, a fim de identificar aguela que melhor se adapta a realidade da
empresa em questao. A partir disso, busca-se elaborar uma nova proposta
para a realizacado do acompanhamento e da analise dos custos do produto
durante o seu desenvolvimento dentro da empresa e que futuramente vira a
fazer a parte do portfolio de produtos a serem comercializados.

Figura 1 — Fluxograma do procedimento metodologico.

Analisar tecnmicas de estimativas
de custos.

Mapear os processos atuais para

a obtencdo dos custos diretos do
produto durante o seu projeto e
desenvolvimento.

Elaborar uma nova proposta para

a realizacdo do processo na
empresa

Realizar o acompanhamento e

analise de um produto em
desenvolvimento

Fonte: elaboracao da autora (2023).
Conclusao

Analise e Discussao dos Resultados
Atualmente na empresa € realizada a estimativa analoga de

custos para obter um orgcamento para o projeto. Alem disso, conduz-se
uma analise comparativa dos produtos concorrentes existentes no
mercado para obter um custo meta para o produto final.

Com o Intuito de promover um acompanhamento dos custos do
produto sem mao de obra a cada prototipo da maquina, realizou-se a
Inclusao de uma atividade no cronograma do projeto para a realizacao
dessa analise. Para realiza-la foi desenvolvido um relatorio atraves de
uma ferramenta de business Intelligence (Bl), a qual extral as
InformacOes dos custos de todos os componentes que ja foram
cadastrados no sistema utilizado pela empresa. O processo de analise
de custos do produto ocorre da seguinte forma:

Figura 2 — Fluxograma do processo de analise de custos

I Projeto da maquins *‘ -
| Cadastro dos componentes Nno SAPFP ¢ emass S0 e
lotes de pr odut;bq c_’o_pr_o! OO
—
Montagem b t'n.‘bquu'\a_J
Anahse dos custos do - 1 e Testes de vahdacao do
p'otét.‘)o | DCOYO!n‘x >
L J
/\ 5;_——
srojeto e
PN NeocessiIta
P Alteracles
Lancamen o do Prodguto

Fonte: elaboracao da autora (2024).

A fim de aplicar a proposta apresentada, foi escolhido uma das
maquinas presentes no portfolio de projetos da Engenharia de Produto
da empresa onde o estudo fol realizado para realizar o monitoramento e
analise da progressao dos custos do produto, obtendo o seguinte
resultado:

Figura 3 — Custo planejado x realizado
Planejado x Realizado

RS 280.000,00

e e T Y TTT TR TITET LI TI T T TITI I I I I I T I T TIIT
RS 240.000,00 \
RS 220.000,00

RS 200.000,00

RS 180.000,00

RS 160.000,00

RS 140.000,00

RS 120.000,00

RS 100.000,00

RS 250.144,41 R5235.463,84

setf23  out/23 nov/23  dez/23  jan/24  few/24 marf24 abr/24

B Prototipo 1

Fonte: elaboracao da autora (2024).

Foi possivel identificar que os custos do produto em ambos 0S
prototipos ficaram abaixo do custo meta que foi estimado, e 0 segundo
prototipo ainda obteve uma reducao significativa de 6,23% em relacao
ao primeiro. Ao analisar os custos encontrados para o Prototipo 1,
foram encontradas divergéencias nos componentes gque sao comprados
de terceiros, pois no sistema estavam cadastrados o0s custos de
prototipo ao invés dos custos que serao utilizados apds a entrada em
linha do produto. Diante disso, para o Prototipo 2 foi realizada uma
avallacao criteriosa desses componentes juntamente com a equipe de
projeto e o setor de suprimentos, afim de realizar a validacao e
alteracdo desses valores quando necessario, o que levou a reducao
significativa dos custos identificada nesse prototipo.

Através da analise realizada, identifica-se que a maguina atende a
estimativa de custo meta gue fol realizada no inicio do projeto, assim
pode ser considerado que ela sera competitiva em seu mercado de
atuacao e Ird atender as margens de lucro que sao desejadas pela
empresa.

Prototipo 2 @ sssess Custo Meta

Pode-se observar, a importancia de tratar o desenvolvimento de produtos e a gestdao de custos de forma conjunta. O processo de analise que foi
proposto fol fundamental para antecipar e promover um acompanhamento no ciclo de vida do projeto da progressao dos custos, realizando a comparacao
com o custo meta que foi estimado, permitindo, guando necessario, acoes corretivas para que o produto venha a ser considerado viavel economicamente
para o seu lancamento. A execucdo da analise demonstrou tambem a importancia da avaliacao criteriosa dos dados que sao utilizados na coleta de

Informacoes, sendo necessario obter a confiabilidade deles.
Referéncias Bibliograficas
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DATEORIA A PRATICA: INTEGRANDO BUSINESS MODEL CANVAS E LIFE CYCLE CANVAS
EM UMA MICROEMPRESA DO SETOR ALIMENTICIO

Introducao

O trabalho explora a integracao das ferramentas Business Model Canvas
e a Life Cycle Canvas, visando o melhoramento do processo empreendedor
das microempresa em questao. Com uso da primeira para auxiliar selecao do
projeto, oportunidade, a ser gerenciado com uso da segunda. estabelecendo o
alicerce para o sucesso futuro da empresa e Segundo Veras (2014, p.69), “por
mais que 0S projetos sejam estratégicos, 0s recursos e o tempo para realizacao
sdo limitados. [...] A grande questao € como escolhé-los e com base em quais
consideracoes”. A pesquisa ainda utiliza novamente o BMC para definir a
situacdo almejada pelos empresarios alinhando o0s objetivos com as
capacidades e recursos disponivelis.

Objetivo Geral e Especificos

Este trabalho tem como objetivo geral: Integrar as metodologias
Business Model Canvas (BMC) e Life Cycle Canvas (LCC) no processo
empreendedor de uma microempresa do setor alimenticio, com o intuito de
atender com sucesso as oportunidades de crescimento. Com 0s objetivos
especificos separados em trés metas:

1.Mapear o modelo de negocio Inicial da microempresa utilizando o
Business Model Canvas (BMC) para identificar pontos de melhoria e
oportunidades de crescimento estratégico;

2. ldentificar mudancas necessarias no modelo de negocio atual para atender
a oportunidade de crescimento encontrada e gerar as diretrizes para a
Iniciacao de um projeto;

3.Aplicar o Life Cycle Canvas (LCC) na gestao do projeto selecionado para
estruturar as fases de do projeto, visando a melhoria continua e 0 sucesso
do projeto;

Meéetodo do Trabalho

A metodologia do trabalho fol a de pesquisa-acao, pois promove
proximidade entre o pesquisador e os participantes, facilitando a
aplicacdo da teoria na pratica. Abaixo o fluxograma do processo
desenvolvido no trabalho:
~igura 1 — Macrofluxo do Procedimento Metodologico

Fluxograma Metodologia do trabalho
Data: 17/fev
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Analise e Discussao dos Resultados

Os resultados Iniciam com o BMC1, gue segundo m Osterwalder e
Pigneur (2011, p.14), define a “l6égica de como uma organizacao cria, entrega
e captura valor”, mapeando a situacao inicial da empresa, seguido pelo BMC
da situacao almejada e finalizam com o LCC que guiou 0 processo de
adaptacao do BMC1 para o BMC2

Figura 2 — BMC1 Situacao Inicial
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Figura 3 — BMC2 Situacao Almejada.
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Figura4 — LCC
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Segundo Ramos et al. (2017), a gestao visual e fundamental

para as micro e pequenas empresas,

frequentemente

DOIS 0S recursos sao

limitados e a necessidade de agilidade e

flexibilidade é alta. O trabalho guiou os empresarios pelo processo
todo, melhorando grandemente seu entendimento sobre a propria
empresa e como ela pode aproveltar seus recursos e capacidades.
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MELHORIA DA PRODUTIVIDADE POR MEIO DAAPLICACAO DE
GESTAO POR PROCESSOS EM UM FRIGORIFICO DE SUINOS

a linha de producao tem se tornado cada vez mais
peracOes Industriais, visando aumentar a eficiéncia
de todos os seus setores produtivos, reduzir os custos e melhorar a
qualidade do produto. A ampliacao da capacidade produtiva de um

frigorifico ¢ uma decisao estratégica que pode trazer beneficios
substanciais, especialmente em um contexto globalizado e altamente
competitivo. O aprimoramento dos setores produtivos pode contribuir
diretamente com a agregacao do valor dos produtos carneos,
melhorando diretamente a qualidade dos produtos e a disponibilidade

deles.

Objetivo Geral e Especificos

Propor melhorias na produtividade dos setores em uma Industria
frigorifica, localizada no norte gaucho, por meio da aplicacdo da gestao de

Processos.

« Mapear o processo produtivo atual,
« Aplicar um método de gestao de processos;

 Planejar medidas que resultem no aumento da capacidade produtiva,
« Analisar o processo produtivo apds as melhorias;

Meétodo do Trabalho

O presente estudo abordou o método de Gestdo de processos
desenvolvidos por Pereira Junior (2011) em sua dissertacao de mestrado.
Este metodo foi desenvolvido para empresas de pequeno e medio porte,
tanto na area de servicos guanto na fabricacao, e foi criado com base em
metodos ja existentes. O procedimento tem como base as atividades

essenciais de analise e aprimoramento dos processos atuals, como:
Figura 1 — Macrofluxo do Procedimento Metodologico
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Conhecimento do

l

Processo

}

Etapa 1
Levantamento do |«&—
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Fonte: Autor (2024).
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Etapa 4
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A 4
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Etapa 6
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de Sucesso
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Analise e Discussao dos Resultados

Com base na analise do processo atual teve como objetivo
identificar os requisitos devido pelos realizadores do estudo em
conjunto com os diretores como determinantes, buscando obter os
postos que nao conseguirao atender a demanda visando ao aumento

da capacidade, com isso fol elaborado a Figura 2:
Figura 2 — Desempenho X Importancia
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IMPORTANCIA

Fonte: Autor (2023)

Com base nas necessidades levantadas no estudo realizado,
foram definidas as metas necessarias para alcancar o sucesso na
Implantacao das acoes necessarias. Este delineamento foi realizado
junto com a equipe de engenharia da empresa, alem da direcao e as

Pontos Fortes

Pontos Fracos

Capacidade das Pocilgas

Mesa de Sangria

Chuveiro 1

Tanque de Escaldagem

Depilagem

Chamuscagem

3

empresas terceiras que realizacao as melhorias necessarias.
Figura 3 — Metas de Sucesso

Metas de Sucesso

Acéo Valor a ser atingido| Prazo
Construcao das pocilgas 95% 50 dias
Instalacdo da lavagem hiperclorada 100% 10 dias
Instalacdo do restrainer 100% 10 dias
Construcao da Sangria 100% 15 dias
Instalacao dos equipamentos da sangria 100% 3 dias
Construcao da escaldagem 100% 60 dias
Instalacao dos equipamentos da escaldagem 100% 10 dias
Instalacdo dos dutos de agua 100% 2 dias
Instalacdo da parte elétrica 100% 5 dias
Reestruturacao do Layout da evisceracao 100% 10 dias

Fonte: Autor (2023).

Conclusao

Por fim, de acordo com os objetivos do trabalho inicialmente

apresentados, a Iintervencao obteve sucesso em seu intuito do
aumento da capacidade e velocidade do abate, conforme ilustra a
Figura 4. Obteve-se tambem um aumento na qualidade do produto,

seguranca e ergonomia dos colaborados.

Figura 4— Resultados Obtidos
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Evisceracao 120 suinos / hora

720 suinos

Fonte: Autor (2024).
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ANALISE DE VIABILIDADE NAAQUISICAO DE UMA BALANCA EM UMA FABRICA

Introducao

O mercado atual de racOes animais esta expandindo, e com Isso as
empresas estao se adequando cada vez mals para acompanhar esse
crescimento, focando em minimizar perdas e otimizar processos. Neste
contexto, este estudo tem como objetivo realizar uma analise
econdmica para aquisicao de uma balanca em uma fabrica de farinhas,
localizada no Norte do Rio Grande do Sul. Através de uma pesquisa
exploratoria, foi realizado a avaliacao dos custos estimados para a
aquisicao da balanca, bem como os ganhos previstos com a aquisicao
Foram utilizadas as métricas financeiras da
engenharia economica, como: Valor Presente Liquido (VPL), Taxa
Interna de Retorno (TIR), Taxa Minima de Atratividade (TMA) e

do equipamento.

Payback Simples e Descontado.

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, além dos objetivos especificos abaixo:
a) ldentificar os critérios para a aquisicdo de uma balanca.

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

retorno do Investimento.

c) Determinar os beneficios na aquisi¢cao da balanca.

Metodo do Trabalho

O objeto de estudo € uma empresa brasileira, do setor de alimentos,
que tem sua fundacao no ano de 1953, no estado de Goias. Tem como
producao o processamento de carnes bovinas, ovinos, frangos e plant-
based. Opera também na producao de couros. TIR
Este estudo foi realizado em uma fabrica de farinhas e 0leo, localizada
no Norte do Estado do Rio Grande do Sul, onde ¢ realizado o
processamento de residuos oriundos do frigorifico, localizado na mesma

planta.

A empresa tem como destague sua tecnologia na industria de
alimentos. Tambem se destaca pela grande quantidade de marcas, que
atendem clientes no mundo inteiro, produzindo para marcas

mundialmente conhecidas.

DE FARINHAS

Analise e Discussao dos Resultados

Nessa etapa foram levantadas todas as informacoes
relacionadas a aquisicdo do produto proposto e realizados o0s
calculos da analise de viabilidade econdmica do investimento.

Inicialmente, fol mensurado o valor do Investimento, a taxa
TMA que é de 10%, que € a remuneracdo minima que a empresa
exige, alem do prazo de 5 anos para o fluxo de caixa. Os ganhos
anuais referem-se aos valores levantados no ultimo trimestre pela
empresa, sendo projetados para ganhos anuais.

O fluxo de caixa foi determinado através de um levantamento
realizado no ultimo trimestre. Em 1 ano, esse fluxo sera de R$
680.895,48.

Foi possivel verificar um Valor presente Liquido (VPL), de
R$ 2.321.202,71 ao final do periodo de 5 anos, o que é altamente
lucrativo. Um VPL positivo significa que as condi¢coes sao
favoraveis para realizar 0 negocio, tornando assim esse
Investimento atrativo (SERASA EXPERIAN, 2022).

A Taxa Interna de Retorno (TIR), € muito atrativa, acima da
Taxa de 10%, ficando em 2449%. Se a TIR € maior que a TMA, o
projeto é considerado atrativo, sendo que 0 retorno e superior ao
custo de oportunidade do capital (VIANA, 2021).

Apos o0s demonstrativos anteriores, foram realizados o0s
calculos do Payback simples e descontado, com isso, chegando aos
resultados da Tabela 1.

Tabela 1 — Demonstrativo dos resultados

Metodo Resultado
VIPL RS 2.321.208,71
2449%
Payback simples 14.9 dias
Payback descontado 16,3 dias

Fonte: Autor (2023)

Em questdo, o sistema de pesagem também auxilia no
controle do peso limite de carga do Big Bag, assegurando gque nao
exceda o limite de peso exigido pelo cliente.

Conclusao

O setor de Iingredientes ou subprodutos atendem grandes marcas

naclonais e internacionais.

Para desenvolver esse estudo, foram utilizados metodos em relacédo a

pesquisa e abordagem do tema proposto.

O estudo consiste em tres fases,
sendo elas:
a) Analise do equipamento proposto
no trabalho. O equipamento atende a
necessidade da expedicao. Os bags sao
enchidos com empilhadeira, onde essa
empilhadeira acaba utilizando um suporte
de pendura de bags. Foi realizado um
estudo e avaliado que a balanca acoplada
na torre e no garfo € o mais viavel para o
Investimento.
b) Analisar o investimento atraves dos
calculos dos metodos de VPL, TIR e
PAYBACK, demonstrados abaixo:
c) Determinar os resultados: neste
passo foram determinados os resultados
obtidos nos calculos de VPL, TIR e
PAYBACK, ajudando assim na tomada de
decisao sobre o investimento.

Com o objetivo de reduzir custos, gerar lucratividade e
otimizar o processo, no mercado atual de reciclagem animal, além
de ser um ramo que esta crescendo muito rapido, as empresas estao
cada vez mais investindo em tecnologias, e com isso se destacando
neste contexto.

Portanto, fol realizado esse estudo para incentivar a compra
de uma balanca para cumprir exigéncias de seguranca de clientes e
aumentar o lucro em cargas exportadas.
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Proposta de plano de manutencao preventiva em uma
Industria do ramo alimenticio

A manutencdo industrial € uma das areas de maior importancia dentro dos Com base na frequencia de quebra dos motos redutores, e

processos produtivos.

falta de rotinas de manutencao preventiva, foi elaborado o plano de

A manutencéo, conforme definida pela NBR 5462 (ABNT, 1994), manutencao preventiva, Figura 2 a seguir, visando aumentar a

envolve um conjunto de acdes técnicas e administrativas destinadas a manter ~ disponibilidade dos equipamentos.

ou recolocar um item em condi¢Oes operacionais.
A necessidade de investigacao de melhores praticas de gestao da

Fimnra 7
9 ‘.:-‘"‘L —

: Plano de manutencio preventiva dos motos redutores

manutencao se faz imprescindivel no que tange a garantir gue 0 processo » Plano de Manutencio Preventiva para Moto-redutores

Objetivo:

produtivo nao pare, evitando assim altos custos e consequentemente perda Manter 3 operacionalidade e prolongar a vida it dos moto-radutores, raduzindo o risco de falkas & mimimizando

de receita pela empresa.

Objetivo Geral e Especificos

custos de reparo.
Freguéncia da Manutencio:

¢ Menzalmente: Inspecio v1sual e lubnificacio.

¢ Trimestralmente: Verificacio de folzas e apertos.

¢ Semestralmente: Substituacio de oleo lubrificante.

¢ Anualmente: Manutencio preventiva completa @ mspecic detalhada.

Atividades de Manutencio:

Objetlvo Geral 1. Inspecio :,:i?ﬁ:l -I}Ienls:alrente]l: e e
. a ~ ~ u o L= Car 5INals de TaZamentos de olad;
Propor a utilizacao da ferramenta de manutencao preventiva em uma ©  Verificar condigdes externas (omidagio, dancs mecinicos):
. P @  Venficar a mtepridade dos cabos & conexdes eletricas.
empresa do ramo alimenticio. ). Lakrificagie (Mensabments):

Objetivos Especificos

©  Lubnficar rolamentos conforme recomendacio do fabnicante;

o  Venficar e completar o nivel de oleo/gordura nos pontos de lubnficagio.
3. VYertficacao de Folgas e Apertos (I rnmestralmente):

©  Venficar folgas excessivas nos rolamentos;

a) Avaliar a disponibilidade dos equipamentos, moto redutores, que estao t Subsitaicks g Dl Lubeiboate (et a2
Instalados atualmente na industria em estudo; O Drenar e substituir o leo lubrificante conforme recomendagdo do fabricante;
b) Avaliar o historico de funcionamento, motivos de quebra e testes dos 5 Manutencdo Preventiva Completa (Amualmente):
moto redutores; ©  Verificar desgastes em engrenagens e rolamentos:
c) Elaborar uma proposta de planejamento da manutengio preventiva, na o S s R o epeifcsio o e
forma de plano de acdo, voltada para a manutencio dos moto redutores; e arifion » intagidads dor componentes eléricos o letrbnicos:
d) Apresentar a vantagens e desvantagens da gestdo da manutengéo | 7 Mol e nsionamente sob cvee
preventiva para a inddstria em estudo. e Mo e dealin e odas s e e memeno ez
Eﬂm:s ‘ mr;icdfmu quaisquer problemas sncomtrados & as 2cdes corretivas tomadas,

. Atribuir responsabilidades claras para execucdo das atividades de marmitencio preventiva:

M étOd O d O Trabal h O . Desipmar tecmicos qualificados pam realizar as imspecoes H:i:muau.,nea conforme o plano estabelecido.

Observagdes Fimais: este plano d= mamutenco serve come diretriz bdsica. Auste as frequéncias e mtividades d2 acordo com as recomendagdes
especificas do fabricante e com base n2 wrilizacie e ambiente operacional dos moto-redutores.

Fonte: Elaborado pelo autor (20.24).

O estudo consiste em uma pesquisa exploratoria, com abordagem
quali-quantitativa, com delimitacao do universo com Estudo de
Caso, pois foi realizado em uma unica empresa do ramo de Com relacao as vantagens, podem ser mencionados:

alimentos.

O estudo refere-se a uma pesquisa alimentos.
Etapa 1) Levantar dados historicos;

a) Evitar perda de receita;
b) Aumentar a vida util dos equipamentos;
c) Melhorar a eficiéncia operacional;

Etapa 2) Elaborar plano de acio; d) Seguranca no Ambiente de Trabalho;

Etapa 3) Elaborar proposta plano de manutencao; e) Planejamento e previsibilidade de manutencao.
Etapa 4) Propor treinamento operacional,

Etapa 5) Descrever as vantagens e desvantagens.

As desvantagens da manutencao preventiva:
a) Custo elevado de manter estoque de pecas de reposicao;
b) Investimento inicial,

Analise e Discussao dos Resultados c) Necessidade de mao de obra qualificada;

d) Tempo de manutencao com interrupcoes planejadas.

A empresa possui um total de 80 moto redutores.

A principal funcido dos moto redutores na empresa € mover a materia-prima N
através de todas as etapas do processo de producao. Conclusao
Os motivos de quebra e parada dos motos redutores estao associados em Constata-se que a manutencao preventiva apresenta inumeras
maior frequéncia a quebra de rolamentos, justamente por falta de manutencéo vantagens para a industria de alimentos do ramo frigorifico,

preventiva.

especialmente na reducao de custos associados a paradas

A Figura 1, tlustra um moto redutor. Inesperadas e no aumento da eficiéncia operacional.

No entanto, e preciso considerar os desafios e 0s custos

Figura 1: Moto redutor envolvidos na Implementagao e manutengao de um programa de

manutencao preventiva, incluindo a necessidade de um estogue
adequado de pecas de reposicao e o treinamento continuo dos
profissionals de manutencao.
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MUDANCA DE LAYOUT E ANALISE DE VIABILIDADE NAAQUISICAO DE UMA
MAQUINA DE CORTE A LASER EM UMA EMPRESA DE PEQUENO PORTE

Introducao

O ramo metal mecanico no note do estado do Rio Grande do Sul &
considerado um grande polo de desenvolvimento tecnologico com foco na
mecanizacao da agricultura.

Visando atender as demandas do setor metalmecanico, as industrias
necessitam de qualidade na fabricacao de pecas e produtos para oS
Implementos agricolas.

Devido as estas necessidades, uma empresa, mesmo considerada de
pequeno porte, deve ter planejamento e organizacao para atender as
solicitacOes de producao. Se necessario, pode ainda ampliar a sua capacidade
de producao, implementando uma maquina de corte a laser, ampliando o
portfolio da empresa.

Objetivo Geral e Especificos

Este trabalho tem como objetivo geral: reorganizar o lelaute de uma
empresa de pequeno porte, juntamente com a analise de viabilidade na
aquisicao de uma maquina de corte laser.

Os objetivos especificos sdo definidos como:

* Avaliar a situacao atual do leiaute de producao, com o uso da simulacao
computacional;

* Propor uma reorganizacdo das maguinas operatrizes para melhorar o
fluxo de producao;

 Avaliar a viabilidade futura de implementacdo de uma maquina de corte a
laser.

Meétodo do Trabalho

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 para realizacao de uma dada tarefa.
Através de uma simulacao utilizando o software Plant Simulation, se
observa na figura 1 que o processo de producao apresentava um fluxo
desordenado de entrada de materiais e destinacao de um posto ao outro.

Foi proposta a mudanca de lelaute,
adotando um fluxo continuo de trabalho.
Se observa na figura 2 que diminuiu a
movimentacao entre postos de trabalho e
0 consequente cruzamento de processos.

Figura 1: Layout antes da intervencao

Figura 2: Layout apos a intervencao

1

BR
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Fonte: do Autor (2024) BOX [ﬁm

ENTRADAT FILAIM [

Portanto, foi utilizado o software Plant Tm [2] 50X7 [ﬂ]
Simulation para mapear e encontrar a s 8O BOXS

melhor solucao na mudanca de lelaute.
Apos 0 novo arranjo fisico, foi possivel a
analise de viabilidade da maquina de corte

1
a laser. [le—pme
SAIDA FILAOUT
Figura 3: Macrofluxo do Procedimento Metodoldgico Fonte: do Autor (2024)
Definicéo do Modelagem via
Layout atual e dos software
Processos
existentes

Apresentacao dos
Resultados

Simulacéo da
melhoria possivel

Fonte: do Autor (2024)

Analise e Discussao dos Resultados

Comparando os arranjos fisicos das Figuras 1 e 2, notou-se
uma melhoria significativa nos processos. Estas melhorias sao
apresentadas na tabela 1, abaixo:

Tabela 1 — Tempos aferidos apés a mudanca na entrada e saida de materiais.

Processo Tempo (antes da Tempo (depois da

intervencio) intervencio)

Montagem dos 10 a 15 minutos 7 a 12 minutos

componentes

Processo de pontear 5 a 10 minutos 3 a 7 minutos

Movimentacdo para os 5 a 10 minutos 2 a 5 minutos

boxes de soldagem

Soldagem final 20 a 30 minutos 15 a 25 minutos

Fonte: do Autor (2024)

Notou-se a reducao de tempos nos seguinte processos:

a) Montagem de componentes:
15— 12
15

Porcentagem de Reducao = ( )x 100 =~ 20%

b) Processo de Pontear:

10

Porcentagem de Reducao = ( )x 100 = 30%

c) Movimentagdo para os boxes de soldagem:

15

Porcentagem de Reducao = ( )x 100 = 50%

d) Soldagem Final:
30 — 25
30

Porcentagem de Redugao = ( )x 100 = 16,67%

Aplicando a analise de investimento, cogitou-se um
orcamento de uma maquina de corte a laser com valor
aproximadamente de R$90.000,00. Tendo como base um lucro
estimado de R$10.200,00 ao més, fez-se a aplicacédo do calculo do
Valor Presente Acumulado, conforme tabela 2.

Tabela 2 — Valor Presente Acumulado

Mes Fluxo de Caixa
0 - R$ 90.000,00
1 -R$ 79.800,00
2 - R$ 69.600,00
3 - R$ 59.400,00
4 - R$ 49.200,00
5 -R$ 39.000,00
6
7
8
9

-R$ 28.800,00
- RS 18.600,00
- R$ 8.400,00
R$ 1.800,00
10 R$ 12.000,00
11 R$ 22.200,00
12 RS 32.400,00
Fonte: do Autor (2024)

Conclusao

O estudo demonstrou que, atraves de uma mudanca simples e
mesmo que virtual, empregando um fluxo continuo de producéo,
obteve-se uma reducao de 50% nas movimentagoes entre 0s boxes
de soldagem. Notou-se a reducao no processo de ponteamento e no
processo de montagem, com reducoes de 30% e 20%,
respectivamente. O processo de soldagem obteve a menor reducao,
com 16,6%.

Com estas reducoes, projetos futuros de expansao e aplicando
0 estudo a analise de viabilidade economica nota-se que a empresa
comportaria a implementacdo de uma maquina de corte a laser. A
nova maguina seria economicamente viavel a partir do nono meés e
ja apresentando um lucro de mais de um terco do valor de compra
ao final do periodo de doze meses.
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Titulo
Melhoria no processo de montagem em uma fabrica de componentes para implementos rodoviarios.

Introducao

A melhoria de processos nas empresas trazem muitos beneficios a toda corporacao, neste estudo, buscamos um
aprimoramento no processo de montagem na linha de trés familias de fechaduras, com o propdsito de eliminar paradas
no ciclo produtivo do setor, como tambéem eliminar o processo de fabricacao interna dos parafusos do gatilho de
abertura dos fechos por um item cuja a fabricacao seja terceirizada, com foco na viabilidade da substituicao deste item,
sem comprometer a qualidade do processo e produto, dando énfase a uma operacao mais agil e ergondmica aos
operadores.

Objetivo Geral
- Melhorar o processo de fabricacao e montagem nas linhas de fechos para implementos rodoviarios.

ODbjetivos e Especificos

- Eliminar o gargalo da demanda dos parafusos na linha de montagem em trés familias de fechos.
- Eliminar o processo de fabricacao interna do parafuso.

- Reduzir o tempo de producao e montagem, hora maquina e mao de obra.

- Realizar a alteracao sem comprometer a qualidade do produto e seu processo produtivo.

ApOs analisar o processo produtivo de toda a fabrica, fol constatado um Montagem.
gargalo no setor de montagem, devido a fabricacao do parafuso de fixacao 60
do gatilho das fechaduras ser feito internamente.
Analisamos a possibilidade de melhoria, e conseguimos trabalhar em 3 50
T ‘ . . “ys dp)
familias de produtos na linha de fechaduras, e apds o estudo de viabilidade 9
se mostrar satisfatorio, pois trabalhava uma redugao de tempo e uma grande | S 40
melhoria ergondmica nos processos, também contribuia com a funcao de =
eliminar paradas na linha de montagem e também poderiamos ter esta opcao @ 30
terceirizada com uma maior qualidade, sendo possivel manter o item em GE,
estoque para seqguir com um trabalho de fluxo continuo de producao. Q 20
O nosso principal ponto era estabelecer a alteracao sem prejudicar a =
qualidade do produto, e com énfase de facilitar a operacao de montagem dos = 10
produtos estudados.
Primeiramente eliminamos toda a mao de obra de fabricagcao do componente 0
gue era feito internamente, na qual carregava uma carga horaria de mais de Modelo Modelo Modelo
7 horas de trabalho, isto com base na demanda média mensal de vendas. A B C
Posteriormente estabelecemos um padréo para a substituicdo do novo " Modelo ., o 47 2 55 8
componente, e isso resultou uma melhora significativa no tempo de Antigo | | |
montagem. N | "Modelo 455 372 412
Na figura ao lado direito, vemos a diferenca do tempo no processo de Novo
montagem anteriormente, e posteriormente a intervencao. ® Modelo Antigo = Modelo Novo

Resultados e conclusoes

ApoOs este estudo, a diretoria achou muito a valida a alteracao, pois 0s pontos ergonOmicos se mostraram muitos
satisfatorios e a reducao de tempo. Com isso, houve o aprimoramento do processo para o componente terceirizado, pois
conquistamos uma grande reducao de tempo fabril, de 06:49 minutos no processo de montagem com base na meédia de
vendas. E utilizando a mesma base, e conseguimos simular uma reducao de 07:11 minutos de tempo de producao na
eliminacao do processo de fabricacao interno.

Estes tempos resultaram em uma grande contribuicao para a empresa, pois aléem de facilitar a montagem dos itens,
trouxe agilidade no processo produtivo, eliminando o gargalo de faltar componentes para a montagem seguir com 0
processo produtivo, e contribuiu para que 0s operadores que exerciam a funcao de fabricacao do parafuso pudessem
seguir contribuindo com demais processos produtivos.
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TitulO: ANALISE DA POTABILIDADE DA AGUA CONSUMIDA EM RESIDENCIAS INDIGENAS

Introducao

A agua destinada ao consumo humano, ou seja, agua potavel destinada a ingestao, preparacao de alimentos e a higiene pessoal, deve
obrigatoriamente atender ao padrao de potabilidade estabelecido na Portaria GM/MS N° 888 de maio de 2021 e nao pode oferecer riscos a saude.

Atualmente sabe-se que varios fatores podem comprometer a qualidade das aguas subterraneas, onde pode-se citar, o destino final de esgotos
domeésticos dentro das aldeias e acampamentos indigenas, que em muitos casos sao dispostos diretamente no solo ou no corpo hidrico sem
nenhum tratamento prévio, além de contaminar essa importante reserva de agua doce pode provocar a proliferacao de doencas de veiculacao

hidrica.

Objetivo Geral e Especificos:

Analisar a qualidade da agua subterranea utilizada para consumo nas aldeias indigenas.

a) Realizar coletas e analisar a qualidade da agua distribuida nas aldeias citadas, para obtencao de dados

b) Verificar se ha contaminagao da agua subterranea por coliformes do tipo Escherichia coli provenientes da disposicao irregular de efluente
domeésticos.

c) Realizar o tratamento da agua para evitar a contaminacao microbioldgica pela bactéria Escherichia coli.

d) Orientar a populacao sobre a liberacao de dejetos domesticos sem o0 devido tratamento

Desenvolvimento e Metodologia

Mesmo que haja avancos na melhoria do saneamento basico pelos governos nacionais, 0
Relatorio Nacional das Nacgdes Unidas (2019), mostra que ainda ha um numero preocupante de
pessoas sem acesso a esses servicos, quase 35 milhdes de pessoas no Brasil vivem sem agua
tratada e cerca de 100 milhdes nao tém acesso a coleta de esgoto, resultando em doencas que
poderiam ser evitadas, e que podem levar a morte por contaminacao.

Mediante problemas de possiveis contaminacao da agua consumida podem ser realizados

analises da gqualidade da agua, a analise fisico-quimico como o PH da agua gue possui uma

escala de O a 14 e é utilizada para determinar o grau de acidez de uma solucao, sendo possivel
classifica-la como acida (pH < 7), alcalina (pH > 7) ou neutra (pH = 7), e a analise da turbidez da| |Figura 1: Quatro amostras microbiologicas
agua que é a medicdo da resisténcia da agua a passagem de luz provocada pela presenca de| [com o0 substrato Colilert, porém as duas
particulas flutuando na agua, o valor maximo permitido na turbidez € 5,0 NTU. fosforescentes perante a luz UV apresentam
Pode ser realizado a analise microbiolégica da agua para determinar se a mesma possui| |coliformes fecais com crescimento da bactéria
contaminacdo por bactérias termotolerantes, através do método Colilert que detecta e quantifica| |Escherichia coli, apds ter permanecido na

simultaneamente coliformes totais e Escherichia coli, com resultados em 24 horas. estufa por 24 horas a 35° Celcius.

Resultados e conclusoes

Nas amostras das analises fisico-quimicas realizadas confirmaram que a agua fornecida para as residéncias indigenas esta dentro dos parametros
estabelecidos pela Portaria n° 5/2017 do Ministério da Saude. Portanto, pode-se considerar que a agua é adequada para o consumo humano.

O tratamento para a agua contaminada por bactérias segue um roteiro desde a interrupcao do fornecimento da agua para limpeza do reservatorio,
eliminacao da agua contida em encanamentos e realizar a cloracao com hipoclorito de sodio 12% e fazer os testes de dosagem, até encontrar o
parametro correto que vai do teor minimo de 0,5 miligramas por litro (mg/L) e maximo de 2 mg/L de cloro residual livre.

Os resultados obtidos indicam que € de grande importancia realizar um controle de qualidade da agua consumida, saber escolher e utilizar um
produto desinfetante adequado, pois nao basta so eliminar 0s microrganismos presentes na agua como também é importante a garantia que a

adicao do produto nao cause consequéncias prejudiciais a saude humana.
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Titulo
APLICACAO DO FMEA COMO FERRAMENTA DE CONFIABILIDADE NO RECONDICIONAMENTO DE MOTORES CICLO DIESEL

Introducao

No setor automotivo, a busca incessante pela exceléncia operacional e pela qualidade dos produtos tem levado a adocao de diversas metodologias e
ferramentas de gestao. Entre essas, o FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) se destaca como uma ferramenta crucial para identificar e mitigar falhas
potenciais em processos e produtos, visando garantir a confiabilidade e seguranca dos sistemas. Originado nos Estados Unidos para uso na industria bélica e
aeroespacial, o FMEA se disseminou a partir dos anos 80 como método para solucao de problemas e aprimoramento na industria automotiva. No contexto do
recondicionamento de motores ciclo diesel, o FMEA é aplicado para assegurar que todos os modos de falha sejam identificados e mitigados, garantindo a
qualidade do produto final.

Objetivo Geral e Especificos:

Analisar o processo de recondicionamento de motores diesel utilizando a Ferramenta FMEA, visando melhorias na qualidade, confiabilidade,
seguranca e eficiéncia do processo.

Os objetivos especificos sao definidos como:

e Analisar o processo de recondicionamento de motores diesel, para identificar possiveis pontos de falha.
e Aplicar a metodologia FMEA para avaliar os modos de falha em cada etapa do processo.

e Propor medidas para mitigar os riscos identificados e melhorar a eficiéncia do processo.

Figura 1: Método FMEA para a priorizacao de acoes de melhoria

Desenvolvimento e Metodologia

A metodologia do trabalho envolveu a aplicacao do FMEA (Failure Mode and

» Modo de falha
| |

. . L . v v | v .
Effgcts Analysus? para.n garantlr a confiabilidade e seguranca ,do.processo. O FMEA foi [ Efeitos ‘ ‘ Causas | Controle
utilizado para identificar todos os modos de falha possiveis em cada etapa do ' | ' | '
recondicionamento, avaliar os efeitos dessas falhas e investigar suas causas. Cada ¥ S ¥ - LS

: - : A A ’ Severidade (S) Ocorrencia (O) ‘ Deteccao (D)

modo de falha foi classificado com base na gravidade, frequéncia de ocorréncia e - I I' - -
capacidade de deteccdo, resultando em um indice de Prioridade de Risco (RPN). As | - |
acoes corretivas foram entdao priorizadas com base nesse indice, focando em " Risco = SxOxD |
medidas para minimizar os riscos identificados. Essa abordagem sistematica ‘L
permitiu nao apenas a mitigacao eficaz dos riscos, mas também a implementacao Acoes de melhoria

de melhorias no processo de recondicionamento, assegurando um processo final - ]
de alta qualidade e confiabilidade.

Fonte: Carpineti (2016)

Figura 2: Matriz FMEA elaborada para a empresa em estudo

Resultados e conclusoes | MososeFatha [ Cossasaruna | Eotosarima | Seversate | Ocomeen | Do | FEY
A aplicacao do FMEA no processo de recondicionamento de motores ciclo Desgasts Falta de .

diesel resultou em uma identificagao detalhada e priorizagao dos modos de falha " emsheter | MAEER | comprassio 4 7 2 ”
criticos. Entre os principais problemas identificados, destacam-se a quebra do ; o me | ToEemm | ReewEp sames ; ] ; o
virabrequim, com um RPN de 189, a falha no sistema de arrefecimento, com um — folegnciz sempensnies
RPN de 160, e a quebra da bomba de dleo, com um RPN de 140. Para cada um ; Qbade | Fagade | ien| ; ; 185
desses modos de falha, foram propostas medidas de mitigacdo especificas, como “::m:z““
inspecoes detalhadas, substituicdo de componentes desgastados, realizacao de s |TERIIEmmme) PRezmes liwigo e 6 7 3 126
testes de pressao e monitoramento continuo dos niveis de 6leo. A implementagao 5 |Deszastedocim| Desgastedos Ruido = perda oz - - . -
dessas medidas resultou em uma reducgao significativa dos riscos associados ao ;mﬂiﬂ: S *“"“m“‘“““_
processo de recondicionamento, melhorando a confiabilidade e a qualidade dos | mibocompress o ‘;‘:;jf Perdade paténcia N 7 4 112
motores recondicionados. Conclui-se que a utilizacao continua do FMEA é essencial ) Desatengio do | Damifieacio de | Fatemsde i i . .
para o0 aprimoramento continuo e a exceléncia operacional no setor de e humano
recondicionamento de motores ciclo diesel, garantindo maior satisfacao do cliente . Fahanosistemz | mevlardo | Supemquecinente 0 . ; 160
e eficiéncia dos processos. I [t Dﬁj“ﬁ“

] sebrada bombal Desgasts da tHEapan nes ) .

’ > de Gleo bombadedleo | b 0 " - 0
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USO DE SOFTWARE DE COI\/IPARAC}AO 3D EM PROJETOS DE ESTRUTURAS METALICAS

Introducao Analise e Discussao dos Resultados

Com o avanco tecnoldgico na area de projetos industriais, as utilizacoes de

softwares de comparacao podem contribuir para a reducao de erros. A
problematica central abordada no presente trabalho, cita a alta incidéncia de e Deteccdo de erro: ao comparar automaticamente os dados do
falnas e Inconsisténcia em projetos de estruturas metalicas, que
consequentemente resultam em aumento de custos e de cronograma.
Diante desse contexto, este trabalho propoe uma abordagem detalhada sobre alguma discrepancia entre os arquivos de DBF, sejam elas,
0 software em questdo, analisando seus aspectos tecnicos, suas potenciais
aplicacOoes e o0s beneficios tangiveis que proporciona. A partir dessa
exploragao, espera-se contribuir para uma compreensao mais aprofundada das nomenclatura divergente. Isso garante que o produto final vai estar
ImplicacOes praticas e estratégicas desse tipo de ferramenta no ambiente
empresarial contemporaneo.

Principais vantagens:
modelo 3D com os desenhos de fabricacao, pode-se identificar
materials Incorretos, dimens0es Inconsistentes ou alguma

de acordo com a definicao inicial e pelo cliente;

Objetivo Geral e Especificos e Automacao: a automagao do processo de verificagdo economiza

. _ § _ tempo em relacdo a revisao manual, alem e garantir a comparacao,
Este trabalho tem como objetivo geral avaliar a reducao de erros no projeto de

produto com a aplicacdo de software de comparacdo em modelagem 3D no ramo de POIs todo trabalho manual esta mais suscetivel ao erro, ainda

estrutura metalicas. permite que engenheiros e projetistas se concentrem em tarefas

« Os objetivos especificos sdo definidos como: mais complexas e criativas;

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

2. ldentificar as vantagens e desvantagens no uso da ferramenta; e Investimento no software: a aquisicao de um software com

3. Apresentar a proposicdo de melhorias no uso do software de comparacdo 3D e 2D. desenvolvimento tecnologico, se torna um investimento financeiro

Principals desvantagens:

alto, sendo um valor significativo para a empresa;

Meétodo do Trabalho

A metodologia seguiu como desenvolvimento do fluxograma da figura
ao lado aonde respondemos as perguntas basicas do gerenciamento pode encontrar resisténcia dentro da organizacdo, com alguns
de projetos que sao O que Fazer?, Como fazer? E porque fazer ?
Em seguida todos dados coletados foram inseridos no programa gue
compara as modelos 3D e modelo 2D, onde encontramos varias e validacéo.
divergéncias entre as estruturas mostradas nos resultados
A pesquisa se desenvolveu atraves de referencial bibliografico, através
de livro e coleta de dados da internet.

e Cultura organizacional: a implementacao de novas tecnologias

membros da equipe preferindo metodos tradicionais de verificacao

Conclusao

A analise detalhada da aplicacio desta tecnologia revelou seus beneficios

Figura 1 — Macrofluxo do Procedimento Metodologico o o _ _
significativos na minimizacao de falhas e na melhoria na qualidade do

0 QUE FAZER? projeto.
mm‘?ﬁﬁ%ﬁm Dessa forma, concluimos que a introducdo e adocdo do software de
Wl
comparacdo nao apenas modernizam 0S processos, mas também se
COMO FAZER? o _ _
mostram como uma abordagem estratégica para aprimorar a qualidade e a
DEF MODELO 3D DBF DESENHOS 2D confiabilidade dos projetos, ao mesmo tempo em que reduzem custos
assoclados a retrabalhos e correcoes. A iIntegracao dessa ferramenta no
SOFTWARE - - - ~
ambiente de trabalho torna-se crucial para equipes que buscam nao apenas
PREMISSAS DE PROJETOS Inovacao, mas tambéem eficiéncia e exceléncia na execucao de projetos.

ANALISES COMPARATIVAS
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