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Resumo

BACELLAR. Rosely Cretella Strauss. Mérodos para avaliacdo e implementacio de melhorias
em processos logisticos. Faculdade de Engenharia Mecanica, Universidade Estadual de

Campinas. 2002. 148 p. Trabalho Final de Mestrado Profissional.

O presente trabalho desenvolve métodos para avaliagio e implementacio de methorias em

processos logisticos de uma grande industria de autopecas.

Os estudos de casos na éarea de logistica de uma industria de autopecas sio utilizados para
demonstrar 08 métodos para implementa¢do de melhorias nos processos logisticos. A
implantacdo efetiva destas melhorias ¢ muito importante para reduzir o niimero e a severidade
das ndo conformidades da érea de Logistica e cumprir os requisitos das Normas 1SO 9001. QS

9000, VDA 6.1, ISO 14001 ¢ ISO TS 16949.

Neste trabalho desenvolve-se uma ferramenta para avaliar a qualidade dos Processos
logisticos com o objetivo de orientar através de uma pontuagio global as acdes corretivas e
preventivas a serem implantadas na drea de Logistica de uma indtstria . Esta ferramenta estd
baseada em quatro pilares: 1- Normas da Qualidade ; 2- Normas para o Meio Ambiente; 3-

Filosofia Lean Thinking ( Pensamento Enxuto) e 4- Ferramentas Preventivas.

A aplicaclo desta ferramenta de avaliagio dos processos logisticos, continuamente, é
muito importante para as empresas que buscam exceder as expectativas de seus clientes,

oferecendo servigos com qualidade, a um custo adequado € 100% no prazo.

Palavras Chave
- Ferramenta de Avaliagdo dos Processos Logisticos

~ Qualidade dos Processos Logisticos



Abstract

BACELLAR. Rosely Cretella Strauss, Methods fo evaluation and implant of
improvements at logistics processes. Campinas, Faculdade de Engenharia Mecénica,
Universidade Estadual de Campinas, 2002. 148 p. Trabalho Final de Mestrado

Profissional.

The present work develops methods to valuation and implant of improvements at logistics

processes.

The methods to implant of improvements at logistics processes descripts in this work are
demonstrated through study cases in a great auto parts industry. The implantation of those
improvements is very important to reduce the number and severity of no conformities of the

Logistics area and to accomplish the requirements of the Norms [SO 9001, QS 9000,VDA 6.1,
ISO 14001 and ISO TS 16949,

To valuation the quality of logistics processes was developed a tool , to guide through a
global punctuation, the corrective and preventive actions that will be implanted in the area of
Logistics of a great auto parts industry. This tool is based on four pillars: 1 — Quality Norms; 2 ~

Environment Norms; 3 - Philosophy Lean Thinking ; 4 - Preventive Tools.

The application of the tool for evaluation of the logistics processes, continuously, is very
important for the companies that look for to exceed their customers' expectations, offering

services with quality, to an appropriate cost and 100% on time.

Key Words
- Preventive Statistical Tools

- Quality of the Logistics Processes
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Capitulo 1

introducgao

A industria automobilistica € a grande introdutora de novas praticas logisticas no sistema
produtivo. “Com a globalizacio e estabilidade da economia, as empresas voltam-se para a

logistica em busca de redugfo dos estoques e aperfeicoamento dos processos logisticos” |

No seu emprego nas empresas, a logistica ganha diferentes defini¢des. A administracio
eficiente do fluxo de bens e informacSes desde os fornecedores até os clientes finais exige

planejamento, implementac#io e controle das atividades de logistica.

De acordo com a definicio do Council of Logistics Management, Administracio da
Logistica é: “O processo de planejamento, implementacdo e controle do fluxo e armazenamento
eficiente € econbmico de matérias-primas, materiais semi-acabados e produtos acabados, bem
como as informacdes a eles relativas, desde o ponto de origem até o ponto de consumo, com o

propdsito de atender as exigéncias dos clientes.” 2

De acordo com Fleury °, “ Para que possa ser gerenciada de forma integrada, a logistica
deve ser tratada como um sistemna ou seja, um conjunto de componentes interligados, trabalhando

de forma coordenada, para atingir um objetivo comum”.



A administragio eficaz da logistica complementa o esforco de marketing da empresa,

proporcionando um atendimento eficaz do produto ao cliente , no prazo certo, na quantidade

pedida e no momento exato.

Os clientes finais que sdo as montadoras de veiculos necessitam de produtos e Servicos com
qualidade ¢ custo adequado em toda a cadeia de abastecimento. Os desperdicios dos sub-
fonecedores e seus prestadores de servigos nfo s3o mais absorvidos pelos clientes. Neste cenario

muito tem crescido o interesse pelo supply chain management.

“ Supply Chain Management € a integracio dos processos do negocio desde o usuario final
até os fornecedores originais que proporcionam os produtos, servicos e informagdes que agregam
valor para o cliente”, de acordo com a definigio criada pelos membros do The International

Center of Competitive Excellence ,1994, 4

Scott e Westbrook ° apresentam um modelo de trés etapas para atingir uma cadeia
integrada de abastecimento. O Modelo inchui : 1- Uma etapa de mapeamento, para analisar prazos
de entrega ¢ niveis de estoque em toda a cadeia de abastecimento indicando a atual posicdo
competitiva da cadeia e potencial para melhoria; 2- Uma etapa de posicionamento para identificar
oportunidades para.étividades cooperativas entre os meio da cadeia e 3- Uma escolha da etapa de

acdo para melhorar a eficdcia da cadeia de abastecimento.

Para melhorar a eficacia da cadeia de abastecimento ¢ necessdrio de acordo com Mike
Rother ¢ John Shook ° mapear todo o fluxo de valor desta cadeia, através do desenho do fluxo de

materiais e de informagdes.



As caracteristicas que contribuem para o sucesso das equipes de Supply Chain
Management, conforme Fleury 7 sfio: o estabelecimento de metas claras em areas chaves {tempo
de entrega, indices de disponibilidade, giro de estoques, entrega no prazo); a determinacfio do
papel de cada membro da equipe na perseguicfio dos objetivos; o estabelecimento de uma
estratégia de implementacgio; e a formalizagio de medidas quantitativas e medigéic dos resultados

alcancados.

Uma forma de reduzir desperdicios na cadeia de abastecimento € a formagfio de parcerias
entre os clientes, seus fornecedores (fier 1) e seus sub-fornecedores (tier 2). Para que esta relacio
seja uma verdadeira parceria deve haver uma colaboragdo entre os clientes e fornecedores.
Exemplos de tarefas eliminadas com esta colaboragfo: controle da qualidade no recebimento,
transbordo de embalagens, separaciio de pegas no almoxarifado, licitages e cotagdes de pregos,
etc. Esta relag@o de parcerias na cadeia de abastecimento tem quebrado paradigmas e mostrado
muitas alternativas de reducfio de custos. Montadoras estdo unificando suas areas de compras
para ganhar mais volume ¢ com isto diminuir os precos. Estas areas de compras poderiam ser

unificadas também com seus fornecedores e sub-fornecedores, dentro de uma mesma cadeia .

Como exemplo de colaboragio entre clientes e fornecedores na cadeia de abastecimento
pode-se citar:

1- Fébrica do automovel Celta da General Motors do Brasil em Gravatai (RS)

Esta planta tém 17 sistemistas ¢ 70 fornecedores dentro ou préximo ao complexo gaidcho
contra 400 fornecedores na fabrica da GM de S&o Caetano do Sul (SP). Esta reduc¢fo dristica do
numero de fornecedores resulta de uma maior participacio dos fornecedores € proximidade
fisica entre as suas plantas. Toda a operagiio logistica desde o milk run %, a alimentacdo (just in
time ° ) das pecas na linha de montagem e distribuicio dos veiculos ¢ feita pelo operador logistico
TNT.



2-Fabrica de caminhdes da Volkswagen do Brasil em Resende ( RJ)

Em visita & fabrica , observa-se que esta opera utilizando o conceito de sistema modular de
produgdo. S8o sete mddulos e mais dois parceiros de transporte e logistica. O primeiro modulo é
do chassis de responsabilidade da lochpe-Maxion. Neste moédulo sic montados a caixa de
direc8o, o sistema de freios, a transmissfo e os chicotes. Em outro modulo sio montados em
paralelo, os eixos, as molas € os amortecedores pela Rockwell. No terceiro médulo séo montados
as rodas ¢ pneus. As empresas responsiveis sdo: loschpe-Maxion, Bridgestone { pneus) e a
Borlem (rodas). No quarto mddulo sfo montados a embreagem, a caixa de cAmbio e o motor. A
empresa responsavel por este médulo € a PowerTrain, uma joint venture da Cummins e da
MWM. No préximo moédulo as empresas alemés Delga ¢ Eiseman sio responsaveis pela
estamparia e pintura da carroceria. No sexto médulo é montada a carroceria pela VDO, fabricante
alemfo de instrumentos para painéis. Na proxima etapa a VW € responsdvel pela inspegio final
do veiculo. O pagamento ¢ feito pela VW aos fornecedores apos a aprovagio final do caminhéo,
criando um comprometimento maior entre os fornecedores e a montadora de veiculos. A
responsabilidade pela logistica interna desde o recebimento, os estoques e a distribuiciio aos

operadores dos sete modulos € da empresa Union Manten. A empresa Binotto faz a coleta das

pecas junto aos 500 fornecedores da VW.

3- Fabrica da Ford Brasil em Camagari (BA)

“Os departamentos de Logistica e de Engenharia de Desenvolvimento de Produtos da Ford
agora sdo integrados. A logistica interfere diretamente nos novos projetos, principalmente no
Projeto Amazon (Camagari). Uma das primeiras experiéncias nesse sentido aconteceu com o Ford

Ka. O para-choques foi dividido em trés partes para reduzir o custo de transporte da peca.” '°



Para que os fornecedores encantem seus clientes finais (montadoras de veiculos) para
aumentar a demanda de seus produtos, € necessario que as necessidades logisticas sejam

totalmente atendidas.

As necessidades logisticas, mais relevantes, dos principais Clientes mundiais da empresa
onde desenvolve-se este trabalho, que sdo as montadoras de veiculos, entre elas a Volkswagen,
Audi, Fiat, Ford, General Motors, Mercedez Bens, Toyvota, Chrysler, PSA, MWM, etc.,

encontram-se abaixo relacionadas :

a) Rapidez nas mudancas de embalagens, de etiquetas de identificac#io e rotas de entrega,
ete ;

b} Flexibilidade nas alteragtes de programas das Montadoras;

c) Sistemas que garantam 100% de expedi¢des dentro do prazo;

d) Programac@o da produgéo conforme os pedidos dos Clientes;

e) Producio de pequenos lotes sincronizados com as necessidades dos Clientes:

f)  Reducfo dos niveis de inventario

g) Sistema informatizado para receber as informagdes de planejamento do Cliente ¢
programagdo das entregas;

h) Sistema informatizado para a comunicacdio “on line” de notificacdes antecipadas de
embarque (ASN’s);

i)  Sistema que garanta que todos os materiais expedidos sejam identificados e embalados
de acordo com as Normas/diretrizes de embalagem do Cliente;

j)  Planos de contingéncia para casos de emergéncia tais como: roubo de carga, acidentes
com o caminhdo, greve nos portos ¢ aeroportos, etc;

k) Sistema informatizado para identificar e localizar a carga do Cliente no trajeto.

)  Treinamento em atendimento aos Clientes para os colaboradores da area de logistica.



Para atender as necessidades destes clientes e a satisfacdo dos colaboradores que trabalham
na area de Logistica, desenvolve-se neste trabalho métodos para avaliagdo e implementacdo de

melhorias em processos logisticos, com os seguintes objetivos:

® Avaliar e orientar as melhorias a seremn implementadas na area de Logistica de uma
indtstria;

¢ Reunir em uma tnica avaliacdo todos os requisitos das normas internacionais da
qualidade. meio ambiente e das avaliacBes dos clientes;

¢ Mostrar a importancia do uso de ferramenta preventivas nos processos logisticos,
como por exemplo a FAEA -Andlise dos Modos de Falthas e Efeitos;

» Utilizar metodologia para reduzir custos em toda a cadeia logistica. Exemplo: Lean

Thinking

Este trabalho desenvolve uma ferramenta para avaliar a qualidade dos processos logisticos
para orientar através de uma pontuacdo global as agdes corretivas e preventivas a serem
implantadas na 4rea de Logistica de uma industria . Esta ferramenta estd baseada em quatro

pilares, como mostra a figura 1:

1- Normas da Qualidade ;
2

3- Filosofia Lean Thinking ( Pensamento Enxuto) ¢

H

Normas para 0 Meio Ambiente;

4- Ferramentas Preventivas.

Também avalia-se através desta ferramenta as seguintes interfaces:

D- Estratégia com os fornecedores

E- Satisfacio dos colaboradores

F- Satisfacio dos Clientes
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Para suportar esta ferramenta descreve-se a literatura basica do assunto e os principais

métodos para avaliacio e implementagdo de melhorias nos processos logisticos.

Este capitulo descreve a visdo atual da cadeia logistica, a relacdo entre fornecedores e
montadoras de veiculos e as necessidades destes clientes . Descreve-se o objetivo principal deste
trabalho e os fundamentos utilizados no desenvolvimento da ferramenta de avaliacdo dos

processos logisticos.

O capitulo dois {2) apresenta as principais normas da qualidade e meio ambiente: Normas
ISO 9001, QS 9000,VDA 6.1, ISO TS 16949 e ISO 14001 . Apresenta a teona da Filosotia Lean
Thinking (Mentalidade Enxuta) no mundo e no Brasil e a descricBo de como fazer um
mapeamento do estado atual e estado futuro. Descreve a teoria da ferramenta preventiva FMEA —

Analise dos Modos de Falhas e Efeitos para processos e projetos.

O capitulo trés (3) descreve os meétodos para implementagdo de melhorias nos processos
logisticos em uma indGstria de autopecas . Esses processos logisticos compreendem:
» Logistica Interna
¢ Planejamento de Materiais e Importacdo/ Exportacio
e Plangjamento Logistico
e Engenharia de Embalagens
e Plancjamento de Vendas

s Transporte Externo e Distribuiclo



O capitulo quatro (4) descreve os fundamentos e requisitos da ferramenta de avaliacio dos
processos logisticos com uma pontuacio global para cada um dos itens macro: A- Normas da
Qualidade ; B- Normas para o Meio Ambiente; C- Filosofia Lean Thinking ( Pensamento
Enxuto); D- Ferramentas Estatisticas Preventivas; E- Estratégia com os fornecedores; F-
Satisfagdo dos colaboradores ¢ G-Satisfacfio dos Clientes. No final do capitulo faz-se uma folha

resumo com a pontuacio final da empresa a ser avaliada.

O capitulo cinco (5) apresenta a metodologia para aplicacdo da ferramenta de avaliacio dos
processos logisticos em uma empresa de autopecas de grande porte ¢ indica-se a pontuagiio global
com as principais recomendagbes de melhorias. Apresenta-se os resultados das ndo
conformidades dos processos logisticos, referentes as Normas da Qualidade e Meio Ambiente

para os anos de 1998, 1999, 2000 e 2001.

O capitulo seis (6) descreve as conclusbes do trabalho apresentado e identifica assuntos

importantes como temas para proximos trabalhos.



Capitulo 2

Revisdo Bibliografica
2.1-Mormas da Qualidade

O oprincipal objetivo das normas da qualidade ¢ criar uniformidade, consisténcia e
padronizacio no sistema da qualidade e nos processos.

11

Para Juran ' “ As empresas que adotaram sistemas de gerenciamento da qualidade tém

conseguido desempenhos superiores aquelas que continuam com métodos antigos.”

Segundo Deming 2a organizagdo deve ser vista como um sistema, o qual fornecedores e
clientes devem estar conectados . O sistema pode estar representado como um fluxo de
informacdes ¢ materiais dos processos chaves. Todos os funciondrios da organizagio devem

participar da melhoria do sistema.

As organizacSes necessitam de sistemas que resultam na melhoria continua dos produtos,
processos e fluxos de informacgdes, aumentando a satisfacdo de seus clientes, colaboradores,
fornecedores e a sociedade. Conseqilientemente, 1sso tem levado ao desenvolvimento de Normas

para Sistemas da Qualidade.

10



Este tépico apresenta as principais normas da qualidade: Normas VDA 6.1, QS 9000, 1SO
9001 e ISO TS 16949. Para complementar o trabatho foram pesquisadas algumas avaliagdes de

logistica utilizadas pelas montadoras de vefculos: Odette, PSA e MS9000.

2.1.1- Sistema da Qualidade — Base VDA 6.1

Das normas de Sistema da Qualidade, a VDA 6.1  define uma pontuagio para cada

requisito do sistema e uma taxa geral de conformidade para a empresa auditada .

Fm 1991 foi elaborada a 1* edicio da VDA 6, com base na ISO 9004, Em dezembro de
19972 saiu a 2° edicdio, com base na experiéncia pratica dos auditores. Em 1996 foi elaborada a 3°
edicdo que foi denominada VDA 6.1 , apés uma harmoniza¢do entre as normas VDA 6 (alema),
EAQF(francesa), AVS() (italiana) e QS9000 (americana), como mosira a figura 2. Em novembro
de 1998 foi elaborada a 4°* edicfio ( no Brasil foi publicada em junho de 1999 pelo IQA.). As
montadoras ¢ fornecedores que participaram da efaboragfio da VDA 6.1 estdio mostradas na figura

n
.

L nA estratégia da qualidade da VDA 6.1 ¢ definida como um sistema da qualidade abrangente
ao longo do fluxo que agrega valor , portanto a qualidade de produtos, processos, sisiemas e
servicos sdo representados pelo resultado global de todas as atividades em todas as fases do

processo produtivo.
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NORMA VDA 6.1

PRE-REQUISITOS
INDUSTRIA AUTOMORBILISTICA:
VOLKSWAGEM, AUDI, MERCEDES,

BMW, ETC...

YDA 6.1-Ed4

PADRAQ INDUSTRIA AUTOMORBILISTICA ALEMA
VDA 6.1

PADRAO INDUSTRIA AUTOMOBILISTICA EUROPEIA

Figura Z- Norma VDA 6.1- Ed 4



Montadoras de veiculos Fornecedores

Figura 3- Montadoras de veiculos e fornecedores- que participaram da elaboracio da

VDA 6.1

Como padrio da qualidade da industria alemd a estrutura da norma VDA ¢ composta por
seis elementos chaves, conforme figura 4:

e VDA 6.1- Auditoria de Sistema da Qualidade

s VDA 6.2- Auditoria de Sistema da Qualidade- Servigos

e VDA 6.3- Auditoria de Processo

s« VDA 6.4- Auditoria de Meios de Produgdo- Ferramentas

e VDA 6.5- Auditoria de Produto

e VDA 6.6- Auditoria de Servigo



Figura 4- Estrutura da familia de normas VDA 6.

2 VDA 6.1- Auditoria de Sistema da Qualidade

Este volume contém um catdlogo de perguntas para avaliagdo do sistema da qualidade .
cuios contetdos incluem as exigéncias da ISO9001/9002 e abrangem os elementos da SO 9004,

parte 1.
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Além disso estdo integradas aos elementos das Normas francesa EAQFE 94, italiana
AVQS 95 e americana (S9000/95. Esta parte da VDA 6.1 € complementada com a inclusdo de
pensamentos adicionais do modelo TQM (Total Quality Management) da EFQM (European

Fundation for Quality Management)

Auditoria do Sistema da Qualidade - VDA 6.1- Esta norma constitui-se de duas partes:
» Parte D Direclio da Empresa

e Parte P: Produto e Processo

Parte D: Direcdo/Gestdo Empresarial. Os itens da parte D sdo:
01- Responsabilidade da Administragio

02~ Sistema da Qualidade

03- Auditorias Internas da Qualidade

04- Treinamento de Pessoal

05- ConsideragSes Financeiras para o Sistema da Qualidade
06- Responsabilidade civil do produto

7Z1- Estratégia da empresa

Parte P: Produto e Processo. Os itens da parte P sdo:

(7- Revisdo do contrato, qualidade em marketing

(18- Controle do Projeto (Desenvolvimento do Produto)

09- Planejamento do Processo (Desenvolvimento do Processo)
18- Controle de documentos e dados

11- Aquisigdo

12- Controle de produtos fornecidos pelo cliente

13- Identificacio e rastreabilidade de produtos

14- Controle dos processos

15- Inspecdo e ensaios



16- Controle de Equipamentos de Inspecdo, Medicdo e Ensaio

17- Controie dos produtos ndo- conforme

18- AcGes corretivas e preventivas

19- Manuselo, armazenamento, embalagem, preservacio e entrega
20- Controle dos registros da qualidade

21- Servigos associados

22- Métodos estatisticos

Descreve-se a avaliacdo e pontuacdo da Norma VDA 6.1 na figura 3.

Objeto da Questio Avaliscio das Respostas
S ot te defini - ~ SIM
Esta C{?a}pietameme c%ehmdo SIM NAG S NAD g
no sistema da Qualidade NAD

Esta na pratica
Ffetivamente Comprovado

SiM SiM

10 8 6 4 0

PONTUACAC

Na maioria dos casos entende-se que mais de
75% de tedas as disposigdes estdo comprovadas.

10 pontos = Completamente definide no sistema da gualidade e comprovada eficacia

2 pontos = Ndo completamente definido no sistema da qualidade, mas comprovada eficicia

6 pontos = Completamente definido no sistema da qualidade e na maioria comprovada eficdcia

4 pontos = Nio completamente definido no sistema da qualidade, mas na maloria comprovada eficicia

{0 pontos = Nio efetivamente comprovado. independente se definido por compleic no sistema da qualidade

Figura 5- Avaliaciio e pontuagio da Norma VDA 6.1

Descreve-se a classificagio geral da empresa avaliada conforme requisitos estabelecidos na

Norma VDA 6.1 na figura 6.
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Taxa de Conformidade | Avaliacio do sistema Classificacio
da Qualidade de Avaliaciio
90 a 100 Atende totalmente A
80 a <%0 Atende na maioria dos casos AB
66 a <80 Atende com restrigdes B
Até <60 Nio atende 'S

I- Quando ha um rebaixamenio na classificagdo geral :
* Um ou mais elementos com classificacfo inferior a 75%
* Uma ou mais questdes identificadas com * avaliada com menos de 8 pontos
* Havendo uma questdio avaliada com zero pontos

Figura 6- Classificacio Geral ~ VDA 6.1

e VDA 6.2- Auditoria de Sistema da Qualidade - Servigos

Este volume ¢ baseado na ISO 900172 e 9004 parte 1 e 2, e esté direcionado para , Logistica
de  Expedigdo. Oficinas  Especiais, Transportadoras, Empresas de Consultoria,
Escolas/Treinamento, ¢ também oferece para outras areas de servico, informacgdes importantes

para auto-analise, montagem de auditoria e certificagfio do sistema da qualidade.

O VDA 6.2 ¢ orientado pela cadeia, que agrega valor para servigos, desde a pesquisa de
mercado, passando pelo desenvolvimento e realizacfio de um servigo até o atendimento ao cliente.
Ao lado das exigéncias basicas de um sistema para empresas de servigos, inclui-se 0s prazos,
funcionarios. processos ¢ tluxo de servigo.
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e VDA 6.3~ Auditoria de Processo

O elemento de conex@o entre as auditorias de sistema e produto ¢ a auditoria de processo,
gue € um testemunho da capacidade de processos na fabricac@o de produtos e realizacio de

SETVICOS,

A guditoria de processo trata da avaliag8o da capacidade do processo. Uma boa parte da
auditoria de processo € a determinacio do escopo do processo. Esta relacionada as dreas de

interfaces internas e externas ao responsavel pelo processo, que ¢ responsével pela:

¢ Descricdo do processo
e Instrucdes do Processo
e Planos de Trabalho e Controle.

o Instrucdes de Trabalho e Testes.

e VDA 6.6- Auditoria de Servico

No setor de servigos. principalmente em empresas de comércio e servigos, o cliente
percebe a diferenca entre uma empresa que adotou este sistema da qualidade. Em uma auditoria

de servigos séo avaliados os pontos estratégicos:

» Disponibilidade de ntmeros /dados de resultados referentes a capacidade empresarial;
» Disponibilidade de normas e uso continuo de ferramentas de vendas:
e Controies regulares;

e Lidar com os resultados dos controles:

18



e  Executar servigos, nic esta so restrito a relacionamentos externos, mas também aos
clientes internos e funciondrios . O campo de aplicacdo de uma auditoria de
servigos abrange com isso a totalidade de uma empresa em &reas intemas e

externas.

2.1.2- Sistema da Qualidade — QS-90600

Os requisitos de certificacdo QS8-9000" adotam integralmente a norma ISO-9001,
econhecendo portanto, este sistema internacional. Incorpora, ainda. interpretacdes e adigdes a
IS0, essenciais para ¢ planejamento, garantia, e a melhoria continua da qualidade de produtos ¢
processos da cadeia produtiva do setor automotivo. O sistema também incorpora excelentes

manuais de referéncia sobre algumas disciplinas basicas da qualidade.

As empresas do Brasil que apoiam sdo: Caterpillar do Brasil S.A., Cumimins Brasil Ltda,
Fiatallis Lat. Americana, Ford Brasil Ltda, General Motors do Brasil Ltda, Tochpe Maxion S.A. |
Mercedez- Benz do Brasil S.A., New-Holland L.Americana, Tovota do Brasil S.A., Valmet do
Rrasil S.A., Volkswagen do Brasil e Volve do Brasil Veiculos Lida.

® Origem e premissas da Norma QS-9000

Nas décadas de 70 e 80, a Chrysler, a Ford e a GM, chamadas “the Big three nos EUA”,
dominaram este mercado, um dos maiores do mundo, além de possuirem significativas
participacdes em mercados automobilisticos ne exterior. A partir deste periodo, estas empresas

comegaram a enfrentar uma forte concorréncia das industrias européias e dos tigres asiaticos,

dentro e fora dos EUA.
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e facilitando & sgm§§§ﬁ€an do a fo

Neste contexto de um mercade cada vez mais exigenie ¢ competitivo, se faz necessario
estabelecer um conjunto de requisitos e manuais de referéncia dos principais fabricantes de
velculos americanos, para facilifar e simplificar 2 comunicacBo com a base de formnecedorss. A

meta e o objetive da Norma QS9000 sio descritos na figura 7.

£ fﬁmaiggmg Bo ggg'sfmm ﬁ%
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P i %Eldzm@ Amenmﬁa :%g@siﬁ ég
1994, Brasileira- Junho dé 1997
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U de %%?Q Bmsﬁfama @Eiﬁém de’.

19980 4
R Eézga@ %meﬁcaﬁam @iargﬁ ﬁg i
1998 Brasileira- Jaseirp de1999,
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. basicos da Qualidade qgse
S 1 promovam amelhoria |
o mmm‘am&%@ coma %:sasa é@ff Gt ;' 'mntmisa a ?%’ﬁwﬁgaa d% Ty
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e l_§-§armengf QS s;%iemas ﬁa
" qualidade das montadoras,

Figura 7- Objetive e Meta do Sistema da Qualidade- G5 9600
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e Abordagem

A Norma QS5-9000 € uma harmonizacio do Manual de Garantia da Qualidade do
Fornecedor da Chrysler , da Norma de Sistema da Qualidade - Q-101 da Ford e Objetivos para

Exceléncia da General Motors, com a contribui¢do dos fabricantes de caminhdes.
e Aplicacio

A (5-9000 aplica-se a todas as plantas internas e externas de fornecedores de:

aymateriais produtivos;
b)pecas de produgio;
c) servicos de ftratamento térmico, pintura, tratamento superficial ou acabamentos

fornecidos diretamente para os fabricantes de equipamentos originais.
s Implementacio
Os fornecedores e sub-contratados devem efetivar a QS-9000 conforme apropriado.
Qualquer companhia poderéa requerer certificagdo QS-9000 de seus fornecedores, qualquer que

seja a posigdo da companhia na cadeia de suprimentos, exemplo: nivel 2 e abaixo.

O escopo da certificagfio de terceira parte deve incluir todos os produtos e servigos que
estejam sendo fornecidos a uma ou mais companhias , a nfio ser que seja especificamente

derrogado pelo cliente.
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¢ Beneficios

Os resultados de avaliagio dos fornecedores indicam que os beneficios da certificaciio QS-

9000 incluem:

e Melhoria da qualidade, exemplo: reduciio do PPM (Partes por milhfio) de refugo e
retrabalho, comparando-se com os niveis anteriores & certificago.

e Melhoria na eficiéncia;

¢ Melhoria nas entregas;

¢ Melhoria na moral da companhia;

s Melhoria nas comunicac@es internas e externas.

Esta norma constitui-se de duas se¢des: se¢fo [ e seco 11

SECAO I- Requisitos Baseados na ISO 9000

Esta secdo possui 0s seguintes itens:

e 4.1- Responsabilidade da Administracio

e 4.2- Sistema da Qualidade

¢ 4.3- Anélise Critica de Contrato

s 4.4- Controle de Projeto

» 4.5- Controle de Documentos e Dados

s 4.6- Compras

» 4.7- Controle de Produto Fornecido pelo Cliente
» 4.8- Identificac#o e Rastreabilidade do Produto
e 4.9- Controle do Processo

s+ 4.10- Inspecdo e Ensaios



e 4.11- Controle de Equipamentos de Inspecfio, Medicdo e Ensaios

s 4.12-Sitacdo de Inspecdo e Ensaios

e 4.13- Controle de Produto Nio Conforme

e 4.14- Aclo Corretiva ¢ Acfio Preventiva

e 4.15- Manuseio, Armazenamento, Embalagem, Preservagio e Entrega
e 4.16- Controle de Registro da Qualidade

e 4.17- Auditorias Internas da Qualidade

e 4.18- Treinamento

e 4.19- Servigos Associados

e 4.20- Técnicas Estatisticas

SECAQ II- Requisitos Especificos do Cliente
Esta secdo possui os seguintes itens:

e Requisitos Especificos da Chrysler
e Requisitos Especificos da Ford
s Requisitos Especificos da General Motors

e Requisitos Especificos de outras montadoras de veiculos

A norma (3S-9000 contem 6 manuais de referéncia:

APQP- Planejamento Avancade da Qualidade do Preduto e Plane de Controle { Figura
9y 18
PPAP- Processo de Aprovacio de Pega de Producie *
FMEA- Analise de Modo e Efeitos de Falha Potencial { Figura 8)
MSA- Anslise dos Sistemas de Medi¢io "
SPC- Controle Estatistico do Processo '
(QSA- Avaliacioe do Sistema da Qualidade "
23



A - Analise de Modo e Efeitos de Falha
Potencial

Figura 8- Beneficios do FMEA.



APQP - Planejamento Avancado da Qualidade do Produto e Plano
de Controle

Ferramentas de
verificacdo do projeto

Estudos de processos
potenciais

Cliente recebe 0
produto ou servigo

Figura 9- Planejamento Avancado da Qualidade do Produto e Plano de Controle



As diferencas da QS-9000 em relagfo a ISO 9001 estéo relacionadas na figura 10.

Figura 10- Diferencas entre as normas QS9000 ¢ ISO9001
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2.1.3- Sistema de Gestio da Qualidade —Requisitos- NBR ISO 9001-dez 2000 *°
° Objetivo

A adocdo de um Sistema de gestdo da qualidade é uma decisfio estratégica de uma
organizacdo. O projeto e a implementacdio de um sistema de gestdo da qualidade de uma
organizagdo sdo influenciados por vérias necessidades, objetivos especificos, produtos fornecidos,

os processos empregados e o tamanho € estrutura da organizagéo.

Esta Norma especifica requisitos para um sistema de gestfio da qualidade quando uma

organizacdo:

a) Necessita demonstrar sua capacidade para fornecer de forma coerente produtos que
atendam aos requisitos do cliente e requisitos regulamentares aplicaveis, e

b)Pretende aumentar a satisfacdo do cliente por meio da efetiva aplicacdo do sistema ,
incluindo processos para melhoria continua do sistema e a garantia da conformidade com

requisitos do cliente e requisitos regulamentares aplicaveis.
° Aplicacdo

Todos os requisitos da Norma ISO 9001 sdo genéricos e se pretende que sejam aplicaveis a

todas as organizagGes, sem levar em consideragfo o tipo, tamanho e produto fornecido.
® Abordagem do Processo

Esta Norma propde a adog@o de uma abordagem de processo para o desenvolvimento,
implementac@o e melhoria da eficacia de um sistema de gestdo da qualidade para melhorar o
atendimento aos requisitos dos clientes e com isto aumentar a sua satisfacdo.
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Para uma organizaco funcionar de maneira eficaz, ela tem que identificar e gerenciar
diversas atividades interligadas. Uma atividade que usa recursos e que é gerenciada de forma a
possibilitar a transformacdio de entradas em saidas pode ser considerada um processo.

Freqlientemente a saida de um processo € a entrada para um processo seguinte.

A aplicag@o de um sistema de processo em uma organizagfo junto com a identificacso,

interagdes desses processos € sua gestdo, pode ser considerada como “abordagem de Processo”.

Uma vantagem da abordagem do processo é o controle continuo que ela permite sobre a
ligac8o entre os processos individuais dentro do sistema de processos, bem como sua combinago

¢ interacgdo.

Quando usada em um sistema de gestio da qualidade, esta abordagem enfatiza a

importancia de:

a) entendimento e atendimento dos requisitos;
b)necessidade de considerar os processos em termos de valor agregado;
¢) obtengdo de resultados de desempenho e eficacia do processo;

d)melhoria continua de processos baseada em medigdes objetivas.

O modelo de um sistema de gestio da qualidade, baseado em processo mostrado na figura
11 , ilustra as ligagdes dos processos . Esta ilustra¢iio mostra que os clientes desempenham um
papel significativo na definigéo dos requisitos como entradas. O monitoramento da satisfacio dos
clientes requer a avaliagdo de informages relativas & percepgio pelos clientes de como a
organizacdo tem atendido seus requisitos. Este modelo mostrado na figura 11 abrange todos
itens desta norma. Adicionalmente, pode ser aplicada a metodologia conhecida como “Plan-Do-
Check-Act” (PDCA) para todos os processos. O modelo PDCA pode ser descrito resumidamente
Como segue:
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e Plan (planejar): estabelecer os objetivos e processos necessdrios para fornecer resultados
de acordo com os requisitos do cliente e politicas da organizaco;

e Do (fazer): implementar os processos;

e Check (checar): monitorar e medir processos e produtos em relacfio as politicas. aos
objetivos e aos requisitos para o produto e relatar os resultados;

e Act (agir): executar agdes para promover continuamente a melhoria do desempenho do

processo.

Melhoria continua do sistema
de gestao da qualidade

. RERCRLLLLEELY Responsabilidade
da diregdo

Clientes

e
Medigéo,
analise e
melhoria

Clientes

Gestdo de
recursos

e THUIY S

Realizagdo do
Produto

Saida
Produto b

Entrada

Legenda: ———Pp Atividades que agregam valor

........................................ > Fluxo de informactes

Figura 11 - Modelo de um sistema de gestdo da qualidade baseado em processo

29



2.1.4-ISO TS 16949

° Introducéo

A ISO ¢ uma federacdo internacional, que se encarrega de elaborar normas de dmbito

mundial, através de seus comités técnicos (TC).

A ISO TS16949 *' esta sob desenvolvimento técnico, portanto € uma “Especificacdo
Técnica” (TS) preparado pelo IATF (International Automotive Task Force) e representantes da

ISO TC 176.

o Objetivo

O objetivo da ISO/TS 16949 ¢ o desenvolvimento de um sistema da qualidade que promove
a melhoria continua, a prevencdo de defeitos e a redugéo da variagio e dos desperdicios em toda a

cadeia de fornecimento.

A ISO/ TS 16949 esta alinhada aos requisitos existentes no setor automobilistico mundial e
visa evitar as multiplas auditorias de certificacdo observadas com as normas VDA 6.1/6.3
(Volkswagen, Audi, BMW), QS9000 (Ford, GM e Chrysler), AVSQ (Fiat, Alfa Romeo) e EAQF
(Renault, Pegeout , Citroén).

Esta Especifica¢do Técnica foi elaborada pelas associac@es internacionais:

AIAG- Automotive Industry Action Group
ANFIA- Associazione Nazionale Fra Industrie Automobilistiche
CCFA- Comité des Construteurs Francais dAutomobiles
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FIEV — Fédération des Industries des Equipements pour Véhicules

VDA- Verband der Automobilindustrie

Com a publicacdo desta Especificagdo Técnica como Norma Internacional espera-se em

breve que o setor automotivo tenha uma tnica Norma, conforme mostrado na figura 12.

Situaciio atual Situacdo Proposta

QS-9000

Figura 12- ISO/ TS 16949- Proposta de unificaciio das normas do setor automeotivo.



2.2- Normas para o Meio ambiente

Neste topico € apresentada a Norma ISO 14001 para o meio ambiente .

2.2.1-NBR ISO 14001 *- Sistema de Gestdo Ambiental- Especifica¢fio e diretrizes para uso

Organizag¢des de todos os tipos estdo cada vez mais preocupadas em atingir e demonstrar um
desempenho ambiental correto, controlando o impacto de suas atividades, produtos ou servicos
no meio ambiente. As Normas internacionais de gestdo ambiental tém por objetivo prover as
organiza¢des os elementos de um sistema de gestdo ambiental eficaz, integrados com outros
requisitos de gestdo, de forma a auxilid-los a alcancar os seus objetivos ambientais e

econdmicos.

e Aplicacdo

A norma ISO 14001 se aplica a qualquer organizacio que deseje:

a) implementar, manter e aprimorar um sistema de gestdo ambiental;

b) assegurar-se de sua conformidade com sua politica ambiental definida;

¢) demonstrar tal conformidade a terceiros;

d) buscar certificagdo/ registro do seu sistema de gestdo ambiental por uma organizagdo
externa;

e) realizar uma auto-avaliacdo e emitir auto declarag¢fo de conformidade com esta Norma.

O historico, Objetivo e Missdo da Norma ISO 14001 encontram-se descritos na figura 13.
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- HISTORICO - 1S0O 14001:

- 1993- Criacdo do TC 207

- Novembro de 1996- SO 14001
- Missao do TC 207:
Gerenciamento ambiental e
normatizacao das ferramentas e
dos sistemas de gerenciamento
ambiental.

- OBJETIVO - [ISO 14001:

Especificar requisitos de um
sistema de gestao ambiental,
gue levem em conta os
requisitos legais, os impactos
e aspectos ambientais
significativos, através da
pratica da melhoria continua.

- MISSAO -1S014001:

Conscientizar as organizacdes da
necessidade de preservaro
Planeta, através da reducdo da
poluicdo global, conservacao dos
recursos naturais, gestao
racional do uso de energia e
gestao dos residuos industriais.

Figura 13- Histoérico, Objetivo e Missfio da ISO 14001
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e Familia série ISO 140060

A familia de normas ISO 14000 est3o abaixo relacionadas:

e 14000- Guia de orientaciio do conjunto de normas da série.

e 14001- SGA — Especificacdes para implantacio e guias.

e 14004- Guia para principios , sistema e técnico de suporte.

e 14010- Guia para auditoria ambiental- diretrizes gerais.

e 14011- Diretrizes para auditoria ambiental e procedimentos para auditoria- Parte 1:
principios gerais para auditoria dos SGAs.

e 14012- Diretrizes para auditoria ambiental; Critérios de qualificacio de auditores.

e 14020- Rotulagem ambiental- principios basicos.

e 14021- Rotulagem ambiental- Termos e definicdes, para aplicacfio especifica.

e 14022- Rotulagem ambiental- Simbologia para rétulos .

e 14023- Rotulagem ambiental- Testes e metodologias de verificacio.

e 14024- Praticas e guia para procedimentos de certifica¢io.

o 14031- Avaliacio da performance ambiental do SGA.

e 14032- Avaliacio da performance dos sistemas de operacio.

e 14040- Analise do ciclo de vida- Principios gerais e Praticas.

e 14041- Analise do ciclo de vida- Inventario.

e 14042- Analise do ciclo de vida- Analise dos impactos.

e 14043- Avaliacdo da Melhoria de ciclo de vida- Usos e aplicacdes.

e 14050- Termos e definicdes.

e 14060- Guia de inclusio dos aspectos ambientais nas normas de produto.

e 14070- Diretrizes para o estabelecimento de impostos ambientais.



Implementac¢iio - Descreve-se abaixo ( figura 14) os principais fatores que influem no

processo de implementacdio do SGA (Sistema de Gestdo Ambiental) ISO 14001.

ORGANIZACIONAL.:

Porte da organizagao;
Sistemas de gestio existentes;
Posicdao no mercado e relacles
externas;

Politica da organizagao;
Comprometimento da alta
administracao.

CULTURAL
- Cultura e conscientizacao
‘ ambiental;

- Nivel de conhecimento dos
aspectos ambientais da
organizacao;

- Barreiras entre o setfor de
meio ambiente e areas
operacionais.

- TECNOLOGICO:

Nivel existente de controle da
poluicao;

Desempenho ambiental e nivel
de conformidade legal;
Complexidade dos processos
e dos aspectos ambientais;
Grau de economia de matéria
prima e energia.
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Figura 14- Fatores que influenciam no processo de implementaciio do SGA ISO 14001




S3o muitos os beneficios da adogdo de um sistema de gerenciamento ambiental. Os
consumidores estdo cada vez mais preferindo os “produtos Verdes”, isto €, produtos fabricados
por empresas que respeitam o meio ambiente e possuem uma preocupagdo quanto a necessidade
de preservar o planeta . Os principais beneficios a8 médio e longo prazo estdo descritos na figura

-~

15:

Beneficios - Implantacao da ISO 14001

»Avaliacao dos riscos ambientais

» Recuperagao de areas degradadas

» Preparacgéo de planos de emergéncia ou contingéncia
= Projetos para meio ambiente

» Reducdo de custos

» Melhoria da imagem e das vendas

» Seguros - As seguradoras dao beneficios

as empresas certificadas

*Produtos e processos mais limpos
» Conservacgio dos recursos naturais
* Gestdo dos residuos industriais

» Gestdo racional do uso da energia
* Redugao da poluicéo global
*Melhoria da qualidade de vida da
populacao.

Figura 15- Beneficios da implantacdo da ISO 14001.

Na figura 16 ¢ mostrado como implantar um sistema de gestdo ambiental , através da

aplicacfio do ciclo PDCA.

Conforme descrito por Falconi * os termos do ciclo PDCA tém o seguinte significado:

e Planejamento (P)- consiste em estabelecer metas para os itens de controle e o método

para se atingir as metas propostas.



e Execucdo (D)- Consiste em fazer as tarefas exatamente como prevista no plano e coleta

de dados para verificacéo do processo.

e Verificacfio (C)- A partir dos dados coletados na execucdo, compara-se o resultado

alcancado com a meta planejada.

e Acfo Corretiva (A)- Esta € a etapa onde o usudrio detectou desvios e atuaré para fazer

corregOes.

PDCA - Aplicado ISO 14001

(ACT) Politica Ambiental (PLAN)
Acdo _-Planejamento
*Aspectos ambientais
(CHECK) . Legislagéo Pertinente
Checar » Objetivos e metas
» Programa de gestao
« Verificagdo e Acéo corretiva ambiental
- Monitoramento e medicao
- Ndo conformidades e agoes DO) Fazer
?;Z;?sﬁsse preventivas -Estr:utura e responsa!biligade o
. Auditoria do SG A » Treinamento, conscientizacdao e competéncia
 Comunicagao
» Documentacao do SGA
» Controle de documentos
 Preparacao e atendimento a emergéncias

Figura 16- Ciclo PDCA aplicado na ISO 14001.



e A Norma ISO 14001 possui os seguintes itens:
4.1- Requisitos gerais
4.2- Politica ambiental
4.3- Planej émento
4.3.1- Aspectos ambientais
4.3.2- Requisitos legais e outros requisitos
4.3.3- Objetivos € metas
4.3.4- Programa(s) de gestdo ambiental
4.4- Implementacio e operacdo
4.4.1- Estrutura e Responsabilidade
4.4.2- Treinamento, conscientiza¢io e competéncia
4.4.3- Comunicacio

4.4.4- Documentacdo do sistema de gestdo ambiental
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4.4.5- Controle de documentos

4.4.6- Controle operacional

4.4.7- Preparag@o e atendimento 4 emergéncias

4.5- Verificagio e acgdo corretiva

4.5.1- Monitoramento e medi¢fo

4.5.2- Nio - conformidade e a¢des corretiva e preventiva

4.5.3- Registros

4.5.4- Auditoria do sistema de gestio ambiental

4.6- Analise critica pela administragio
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2.3- Filosofia Lean Thinking ( Mentalidade Enxuta)

Neste topico consta a descri¢io resumida da Filosofia Lean Thinking (Mentalidade Enxuta)
no mundo e no Brasil e a descrigdo de como fazer um mapeamento do estado atual e estado

futuro.

A mentalidade enxuta € uma forma de produzir maior demanda de produtos e servigos com
menos esforo humano, menor numero de equipamentos, com menores tempos totais, em areas
menores , com um menor nivel de estoque e fornecer aos clientes com a qualidade e no prazo que

eles desejam.

Conforme descrito por James P.Womak e Daniel T. Jones * : “ As empresas perdem de

vista o valor para o cliente e as formas de cria-lo.”

O valor ¢ definido pelos clientes finais , isto €, os produtos e servicos sio vendidos a custos

conforme as suas necessidades sem desperdicios de processos de fabrica e administrativos .

Concentrando-se nas organizagles existentes e em definicdes obsoletas de valor, as
empresas criam desperdicio. Precisa-se da mentalidade enxuta para ajudar as empresas a
especificar claramente valor, alinhar todas as atividades que criam valor para um produto
especifico ao longo de uma cadeia de valor e fazer com que o valor flua uniformemente de

acordo com as necessidades do cliente.

Para reduzir os desperdicios em uma cadeia de abastecimento desde os fornecedores
até aos clientes finais € necessario implantar o pensamento enxuto nos processos logisticos. Esta

seqiiéncia é:

a) Elaborar o fluxo de materiais e informagdes por produtos ou familia de produtos ;
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b) Identificar os tempos de processo, os estoques e tempos de desperdicios tais como:
esperas, estoques intermedidrios, transportes adicionais, transferéncias de pegas das embalagens
dos fornecedores para embalagens de processo, etc;

¢) Elaborar o fluxo de materiais e informacSes com menos desperdicios;

d) Identificar e implantar a¢cdes de melhoria para atingir este fluxo da etapa c;

e) Elaborar um novo fluxo de materiais e informac&es ap6s a implantacfio-das a¢bes de

melhoria;

f)Esta metodologia deve ser aplicada continuamente com o objetivo de reduzir desperdicios

nos processos logisticos.

e Exemplos: A Mercedes - Benz representa o intenso esforco de restruturacdo de uma
empresa tipica da producdo em massa. Uma instalacdo produtiva dos anos 50 estd se
transformando em uma planta enxuta com a difusfo de atividades de melhorias e a reorganizagio

da produgéo.

Por outro lado, a fabrica de caminhdes da VW em Resende -Rio de janeiro, marca a difusdo
de novas idéias e préticas enxutas em uma fabrica totalmente nova. O conceito de consdrcio
modular onde sete fornecedores s3o responsaveis por parcela do investimento, pelas atividades de
montagem e pelos estoques, entre outras mudancas no papel dos fornecedores, € pioneiro em todo

o mundo.

2.3.1- Sistema de armazenagem de acordo com a mentalidade enxuta

De acordo com José Roberto Ferro #® : O armazém de pegas de empresas que praticam a
mentalidade enxuta, como por exemplo a Toyota, tem baixo nivel de automacdo, preferindo- se
solu¢des mais simples de técnica de armazenagem. Ao invés de usar complexos sistemas
automatizados de estocagem e manuseio de materiais, desenvolve-se técnicas de estocagem
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simples e extremamente eficazes que procuram utilizar melhor o espaco, facilitar a coleta,

diminuir rotas e tempos, minimizar riscos de danos a peca e as pessoas, etc. Estas técnicas sio:

1- Prateleira /estoque vertical: Para evitar a pressio de uma peca sobre a outra, a ocupacéo
inadequada de espago, as dificuldades de fazer a coleta e eventuais danos a satide, recomenda-se a

colocagio das pegas aproveitando o espago vertical como, por exemplo, para escapamentos:

2- Estocar por grupo de produtos: As pecas sdo alocadas ou armazenadas de acordo com
suas caracteristicas (tamanho, freqiiéncia de utilizacfo, tipo de material, etc.) para facilitar o

manuseio;
3- Pegas pesadas sempre embaixo: utilizado para facilitar a manipulacgo, diminuir os riscos
das pecas e ameacar menos os trabalhadores, diminuindo os tempos e tornando o ambiente de

trabalho mais seguro;

4- Localizag8o especifica para cada grupo de produtos: O coletor ndo deve perder tempo

procurando achar os corredores e as pecas nas prateleiras;
5- Facilidade de alcance: as pegas devem estar posicionadas de modo a facilitar o acesso;
6- Controle das irregularidades: coloca-se uma linha vermelha em uma altura de
aproximadamente dois metros e, acima disso, sdo colocados apenas as pecas excedentes. O

controle visual € facil de ser realizado e os erros detectados rapidamente;

7- Separar conforme o movimento: Colocar as pegas mais movimentadas em localizacdes

mais faceis de acessar e proximas das dreas operacionais;
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A busca de solugdes de alta tecnologia ndo é preocupagdo para a Toyota. Uma das
preocupagdes centrais do Sistema de Produgfio da Toyota (TPS) é o treinamento dos seus
funciondrios, muito mais relevante na busca de competitividade. Em visita a fabrica da Toyota,
constata-se que o treinamento no sistema TPS (Toyota Production System) é muito forte,
principalmente para os novos funciondrios. A lideranca da fabrica é também importante no

treinamento, mostra-se como fazer e ensina-se com muita convicgfo os principios deste sistema.
2.3.2- Mapeamento do fluxo de valor: “Aprendendo a Enxergar”

Na Toyota 0 metodo — chamado “Mapeamento do Fluxo de Valor” é conhecido como
“Mapeamento do Fluxo de Informagéio e Material”. E usado pelos praticantes do Sistema de
Produgdo Toyota para retratar o estado atual ¢ o estado futuro, ou o “ideal”, no processo de
desenvolvimento dos sistemas enxutos. Na Toyota incentiva-se o desenho dos fluxos de

materiais e informagdes, com o objetivo de eliminar desperdicios e agregar valor.

As pessoas na Toyota aprendem sobre os 3 fluxos na manufatura: os fluxos de materiais,
de informagdes e de pessoas / processos. O método de mapeamento do fluxo de valor,
apresentado por Mike Rother e Jonhn Shook * cobre os dois primeiros fluxos e esta baseado nos

mapas de fluxo de materiais e informacdes usados pela Toyota.

Considerar a perspectiva do fluxo de valor significa considerar o sistema todo, nfo s6 0s
processos individuais, melhorar o todo, nfio s6 otimizar as partes. Se olharmos para o todo e
percorrer todo o caminho, desde as moléculas até os bragos do consumidor, precisaremos seguir o

fluxo de valor de um produto por varias empresas

Na produgfo enxuta, o fluxo de informagéo deve ser tratado com tanta importancia quanto
o fluxo do material. Para criar um fluxo que agregue valor, precisamos de uma “visdo”. Mapear
nos ajuda a enxergar e focalizar no fluxo com uma visdo de um estado atual ou melhorado.
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¢ Desenho do estado atual

Desenbar o fluxo de material e informagdo por produto ou familia de
produtos;

e  Mostrar no desenho os supermercados de pegas e os estoques intermediarios;

e  Comegar com o fluxo do cliente até os fornecedores;

e Percorrer o fluxo e obter dados reais de tempos de processo e desperdicios;

e  Usar como base para desenhar o estado futuro.

e Desenho do estado futuro - Projetar o estado futuro

e Desenhar os novos fluxos de materiais e informacdes sem as fontes de
desperdicio;
e Comecar com o fluxo do cliente até os fornecedores;

e Percorrer o fluxo e obter dados reais dos novos tempos de processo e

preparacio ;

O objetivo € destacar as fontes de desperdicio e elimina-las através da implementagiio de
um fluxo de valor em um “estado futuro” que pode tornar-se uma realidade em um curto periodo
de tempo. A meta € construir uma cadeia de produgfo onde os processos individuais sio
articulados aos seus clientes ou por meio de fluxo ou puxada, e cada processo se aproxima o

maximo possivel de produzir apenas o que os clientes precisam e quando precisam.
Para atingir o estado futuro, ¢ preciso identificar as melhorias no mapa do estado atual,

conforme figura 17. Ao se atingir o estado futuro 1, inicia-se 0 mapeamento do estado futuro 2, e

em seguida o 3, formando um ciclo de melhoria continua.

44



FAMILIA DE

PRODUTOS

]

| <

DESENHAR O ESTADO ATUAL

L

DESENHAR O ESTADC FUTURO

IMPLEMENTAR
MELHORIAS

Figura 17 - Usando a ferramenta de mapeamento do fluxo de valor
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2.4- Ferramentas Preventivas

Neste topico ¢ descrita a teoria da ferramenta FMEA — Andlise dos Modos de Falhas e

Efeitos *" para projetos e processos.

2.4.1- Variabilidade e Estatistica

A Estatistica € um conjunto de conceitos e técnicas utilizadas no planejamento da coleta de
dados e na sua andlise, visando resolver problemas reais. O que torna essa disciplina de grande
utilidade, e Unica , € que sua aplicagdo ocorre em situagcdes ou processos onde a incerteza e a
variabilidade estdo presentes. Os métodos estatisticos sdo desenvolvidos para lidar com a
incerteza e a variabilidade. Eles sdo fundamentais para se fazer inferéncia sobre processos a partir

de uma amostra de uma populacio.

A analise estatistica depende fundamentalmente de observagdes ou medidas. Essas
observagdes ou medidas sdo referidas como dados * . E importante que colete-se corretamente os
dados adquiridos no estudo de um problema.Quando se usa qualquer fonte de dados, € necessario
estar atento para as limitacdes e qualidade dos dados. Os dados coletados devem ser completos,

precisos e obtidos no tempo certo.
2.4.2- Ferramenta Preventiva - FMIEA- Andlise de Modo e Efeitos de Falha Potencial
A &rea de Logistica precisa de ferramentas para detectar os possiveis potenciais de riscos

dos seus processos ¢ identificar as agdes para minimizar ou eliminar estes potenciais de falhas na

cadeia de abastecimento.

46



Os principais objetivos da implementagio da FMEA sfo:

e Identificar e analisar a falha potencial de um produto ou processo e seus efeitos;

e Identificar agdes que podem eliminar ou reduzir as chances do modo de falha vir a ocorrer;
e Documentar o processo de andlise;

e Reduzir o custo do produto;

e Promover a técnica de prevencio;

e Incentivar o trabalho de equipes multifuncionais.

Devido ao compromisso de uma empresa em melhorar continuamente seus produtos, é
importante o uso da FMEA como uma técnica disciplinada para identificar e ajudar a eliminar
problemas potenciais. Estudos de campanhas de campo em veiculos mostram que um programa

de FMEA totalmente implementado pode prevenir muitas falhas de campo.

Faz-se um programa de FMEA antes do projeto do produto ser liberado. Para se obter
melhores resultados a ferramenta FMEA deve ser feita antes de um modo de falha ter sido
incorporado ao produto. Uma FMEA reduz ou elimina o potencial de falha antes de acontecer e
portanto € uma ferramenta preventiva. Corretamente aplicada € um processo interativo que nunca

se acaba.

FMEA € uma técnica para assegurar que todas as possiveis falhas de um projeto, processo
ou sistema, foram consideradas e analisadas, objetivando sua eliminagfo, com acSes corretivas

recomendadas, antes do inicio da produgéo. %
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e FMEA de Processo

Uma FMEA de processo € uma técnica analitica utilizada pela Equipe responsavel pela
manufatura com a finalidade de assegurar que, na extensfio possivel, os modos de falhas
potenciais e suas causas foram avaliados. FMEA ¢ um resumo dos pensamentos da equipe
durante o desenvolvimento de um processo e inclui a andlise de itens que poderiam falhar

baseados na experiéncia e nos problemas passados.

O FMEA de processo:

® Identifica os modos de falhas potenciais do processo relacionadas ao produto;

® Avalia os efeitos potenciais de falha no cliente;

® Identifica as causas potenciais de falhas do processo de manufatura ou montagem e
as varidveis que deverdo ser controladas para reducdo da ocorréncia ou melhoria da eficacia
da deteccdo das falhas;

® Classifica modos de falhas potenciais, estabelecendo assim um sistema para
estabelecer prioridades para a tomada das a¢3es corretivas e preventivas;

® Documenta os resultados do processo de manufatura ou montagem;

Quando utilizar o FMEA:

e  Produto ou processo novo;

e  Alteracgdes significativas de produto ou processo;
e  Existéncia de problemas de qualidade no processo;
e  Desenvolvimento ou mudanca de fornecedores;

e  Exigéncia de Cliente;

e  Remanejamento de linhas de produgio;

e  Aumento da incidéncia de defeitos no produto.
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2.5- Avaliacdes logisticas utilizadas pelas montadoras de veiculos

Para complementar o trabalho foram pesquisadas algumas avaliacdes de logistica utilizadas

pelas montadoras de veiculos, conforme descrito a seguir:
2.5.1- Odette- Guia para Melhoria do Desempenho da Logistica

O guia Odette ** para melhoria do desempenho da Logistica esté dividido em seis partes:
1- Relagéo entre Clientes e fornecedores;

2- Organizacdo do trabalho;

3- Medidas, objetivos e melhorias;

4- Analise do processo logistico;

5- Analise do processo de producio;

6- Andlise do processo de distribuicio.
2.5.2- PSA- Avaliagio e Melhoria do Sistema Logistico
A avaliag8o PSA *' é realizada com questdes sobre trés areas basicas da empresa:
1- O aprovisionamento;
2- A produgdo e
3- A distribuic3o.
2.5.3- MS 9000- Avaliacio do Sistema de Gerenciamento de Materiais
A avaliagdo do sistema de gerenciamento de materiais MS9000 * compreende questdes,

cujos requisitos sfio os da QS-9000 aplicados aos processos logisticos e gerenciamento de

materiais.
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Capitulo 3

Métodos para implementacao de melhorias em processos logisticos

Este capitulo descreve os métodos para implementagdo de melhorias nos processos

logisticos em uma industria de autopegas. Esses processos logisticos compreendem:

e Logistica Interna: Recebimento de materiais, manuseio, armazenamento, transporte
interno e expedicdo de produtos acabados

e Planejamento de Materiais e Importacdo / Exportagio

¢ Planejamento Logistico

e Engenharia de Embalagens

¢ Transporte externo e Distribui¢éo

e Planejamento de Vendas

As a¢les de melhorias foram coordenadas pela engenheira de logistica responsavel pelo
desenvolvimento e aperfeicoamento da qualidade dos processos logisticos, quem desenvolveu

este trabalho. Estas a¢des resultaram de :

® Estudos das normas da qualidade e meio ambiente citadas no capitulo 2;
® Reunides com o time responsavel;
® Resultados de auditorias internas, de 2° parte (clientes), 6rgdo certificador e

auditores da Alemanha (matriz);
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° Resultados de auto auditorias nos processos logisticos;
o Filosofia Lean Thinking implantada pela Diretoria da empresa;

e FMEA de Logistica como ferramenta preventiva;

A implantacgo efetiva destas melhorias € muito importante para reduzir o numero de nio
conformidades da 4rea de Logistica e cumprir os requisitos das Normas ISO 9001, QS 9000,
VDA 6.1, ISO 14001 e ISO TS 16949. A redugdo de ndo conformidades da area de logistica,

conforme detalha-se no capitulo 5 ¢:

® Reducdo das ndo conformidades referentes ao meio ambiente - de 16 em 1999 para

6 em 2001. Isto representa uma redugdo de 62%;

° Redugdo das ndo conformidades referentes as Normas da Qualidade - de 20 em

1998 para 6 em 2001. Isto representa uma redugédo de 70%.

3.1- Normas da Qualidade aplicadas aos processos logisticos

As organizagdes necessitam de sistemas que resultam na melhoria continua dos produtos,
processos e fluxos de informagdes, aumentando a satisfacdo de seus clientes, colaboradores,
fornecedores e a sociedade. Conseqlientemente, isso leva ao desenvolvimento de Normas para

Sistemas da Qualidade.

Para que as areas de Logistica sejam cada vez mais competitivas, precisam adotar sistemas
eficazes . Um dos pilares da ferramenta de avaliacfo dos processos logisticos (figura 18), € a
implantacdo de um sistema da qualidade para a area de Logistica baseado em Normas

Internacionais da Qualidade .

51



Ferramenta de Avaliacio dos
Processos Logisticos

F

Figura 18 - Pilar A - Normas da Qualidade

3.1.1- Sistema da Qualidade — Base VDA 6.1
Descreve-se os itens da Norma VDA 6.1 relacionados com a area de Logistica . Relaciona-

se as ac¢des implantadas nos processos logisticos (figura 19 ) de uma indistria de autopegas para

atender cada item da norma .
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Parte D: ltens 1,2, 4,6, 21.3,Z14, 21,5
Parte P: ltens 7, 10, 11, 13, 18, 17, 18, 19, 20 e 22

IMPORTAGAO E
EXPORTAGAO

Figura 19 - Itens da Norma VDA 6.1 relacionades com os Processos Logisticos

Os itens da Norma VDA 6.1 relacionados com os processos logisticos sfo:

e Parte D- item 1- Responsabilidade da Administracio

o Elaborar uma matriz de responsabilidades para atender o sistema da qualidade da
Logistica,
e FElaborar uma lista das pessoas envolvidas nas atividades de Logistica, incluindo alta

geréngia, para que fique disponivel aos principais Clientes;

Lh
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e Definir e acompanhar os principais indicadores da Logistica, tais como: atendimento
aos clientes, indice de entrega dos fornecedores, niveis de estoques. custos logisticos. fretes

extras, etc.

e Parte D - item 2- Sistema da Qualidade

e Estabelecer, documentar e manter um sistema da qualidade da logistica. que contenha
os principais documentos como: Instru¢des de Trabalho, Manual de Embalagens de clientes e
para fornecedores, etc;

e  Elaborar fluxos de materiais e informagdes para todos os processos logisticos desde o
recebimento de materiais até a entrega de produtos aos Clientes (nacionais e internacionais) e

Clientes internos da fabrica.

e Parte D - item 4- Treinamento de Pessoal

e Efetuar treinamentos: atendimento aos clientes, relacdes humanas, cadeia de
abastecimento, planejamento de materiais, responsabilidade civil do produto, etc;

e Elaborar matriz de treinamento para todos os niveis da drea de Logistica;

e Treinar novos funciondrios nas instrugdes de trabalho de Logistica;

e Habilitar os funciondrios que operam pontes rolantes e empilhadeiras em toda a

fabrica.

e Parte D - item 6- Seguranca Civil do Produto

e Identificar as pecas /produtos em toda a cadeia de abastecimento;



e Especificar os limites de carga e empilhamentos méximos para estocagem e

transporte;

e Aplicar o principio "first in first out™ nos almoxarifados (desde o recebimento até a

expedicdo) e nas dreas de estocagem da fabrica;

e Indicar e verificar os prazos de validade e tempos méximos de estocagem em todos os

almoxarifados da fabrica;

e Estabelecer procedimentos para retirar dos estoques itens sem utilizac3o.

e Parte D- item Z1.4- Procedimentos para medir a satisfagio do cliente

e Monitorar a pontualidade de entrega dos produtos para todos os clientes nacionais e

internacionais;
e  Avaliar a satisfagio do cliente com relagfo aos servigos logisticos;
® Medir a satisfacdo com as embalagens utilizadas para os produtos;
¢ Medir o atendimento do transporte externo;

e Avaliar a velocidade de reagio da area de logistica com problemas de entrega,

embalagens, fornecedores, transporte, etc.

e Parte D- item Z1.5- Satisfaggo dos colaboradores dentro da empresa

®  Avaliar a satisfagdo dos colaboradores das areas de Logistica;
e Fazer viagens a outras fébricas para analise do fluxo logistico;
e  Visitar principais Clientes para entender as suas exigéncias;

o Comprar equipamentos de movimenta¢o interna e empilhadeiras com ergonomia e

conforto para os operadores.
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¢ Parte P - item 7- Analise critica de contrato

e Fazer uma lista de verificacdo para garantir que as quantidades, data de entrega,
sistema de transporte, embalagem, identificacdo dos novos produtos fornecidos sejam garantidos;

e Estabelecer uma estratégia para variagdes de quantidade;

e Especificar com clareza os requisitos especificos de cada cliente;

e Definir procedimento para que as especificagdes do cliente relativas a caracteristicas

de fornecimento e servigos sejam divulgadas aos departamentos envolvidos.

e Parte P- item 10 - Controle de documentos e dados

e Controlar as especificagdes e desenhos técnicos de embalagem;
e Aprovar e analisar criticamente os documentos de logistica;
e Distribuir a documentacfo nos pontos de uso;

e Controlar os documentos dos Clientes ( ex: Manual de Embalagem, Instrucdes de

identificagdo,etc).
e Parte P- item 11 - Aquisigéo
e Avaliar a logistica dos fornecedores (entrega, flexibilidade, embalagem, etc);
e Analisar o Potencial Logistico dos fornecedores, inclusive de transporte externo;
e FElaborar Manual de Embalagem para os fornecedores nacionais e importados;
e Fazer uma lista dos dez piores fornecedores em termos logisticos com plano

de agdo corretiva.

e Parte P - item 12 - Controle dos produtos fornecidos pelo Cliente
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Fazer instrugéo de trabalho para controle, verificagfo, armazenamento e conservacio das

embalagens fornecidas pelos clientes;
Elaborar procedimento para segregacfo das embalagens danificadas;

Criar sistematica para controle da quantidade das embalagens, na planta do fornecedor,

em trénsito e no cliente;

Criar sistematica de identificagfo visual das embalagens por cliente.

Parte P - item 13- Identificacgo e Rastreabilidade dos produtos

Identificar os produtos em todas as fases da cadeia de abastecimento;
Utilizar codigo de barras para garantia da qualidade;

Identificar o lote do fornecedor em qualquer estagio da produgso;
Identificar a data de embalamento das pegas de reposigfio;

Nao misturar lotes de matérias-prima e pe¢as no mesmo local de estocagem.

Parte P - item 16 - Controle de equipamentos de inspe¢do / Medic#o e Ensaios

Calibrar e manter as balangas e instrumentos utilizados nos projetos de embalagens;
Criar sistematica de identificac@o que indique o status da calibragdo e a data da proxima
verificacdo;

Elaborar procedimento para definicdo de agdes corretivas no caso de falhas nos

instrumentos de controle.

Parte P - item 17 - Controle de Produtos N3o- Conforme

e FElaborar instrugdo de trabalho para orientar os funciondrios das 4reas de logistica
quanto a separagéo entre os produtos conformes e os produtos ndo-conformes;
o Elaborar instrugio de trabalho para transporte de produtos refugados;
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Fazer autorizacdo especial, por escrito, para uso de uma embalagem que nio cumpre as

especificaces requeridas;

Elaborar procedimento para avaliar se a ndo-conformidade ¢ reincidente.

Parte P- item 18- Ac¢des Corretivas e Preventivas

Analisar e identificar as causas das ndo conformidades dos problemas logisticos;
Aplicar diagrama causa e efeito (Ishikawa) * para problemas de logistica;

Fazer FMEA de logistica para classificagio dos fatores de risco em todos os processos

logisticos da cadeia de abastecimento;
Utilizar ferramentas estatisticas para analisar as causas de nfio- conformidades;

Fazer procedimento para medir a eficacia das agdes corretivas e preventivas.

Parte P- item 19- Manuseio, Armazenamento, Embalagem, Preservacio e Entrega

Elaborar e implantar instru¢des de trabalho para manuseio, armazenamento e transporte

interno/externo;

Descrever as condigdes adequadas de armazenamento para cada familia de produtos;

Os Depositos devem ter controle de first in first out (FIFO);

Avaliar periodicamente os prazos de validade dos produtos armazenados;

As embalagem devem garantir que os produtos cheguem ao local de sua utilizacfio
completos e sem apresentar deterioragdes (condigSes de transporte, solavancos);

Fazer instru¢des de embalagem com a lista de materiais necessarios para embalar, a

descri¢do do processo e identificagio ;
Elaborar lista de verificagfo para auditorias na expedi¢o;
Fazer procedimento para acidente com materiais e recebimento de materiais sinistrados;

Monitorar e estabelecer as metas de entrega por cliente;
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e Remover identificacSes invalidas nas embalagens;

 Incluir nas instrugdes de trabalho os requisitos determinados pelos clientes:

e Identificar os produtos, embalagens e recipientes no caso de sua interdi¢io ou inspecdo
especial;

e Estabelecer procedimento para situa¢des de emergéncia caso tenha problemas de entrega.

e Parte P - item 20 - Controle de Registros da Qualidade

e Elaborar procedimento para identificagfio e controle dos registros de qualidade ligados a
4rea de logistica;

e Definir principais registros da qualidade para a 4rea de logistica: analise critica de
contratos, testes de embalagens, auto auditorias , calibragdes, cartas de controle, FMEA,
reclamagbes de clientes internos , registros de agdes corretivas executadas, provas de
qualificagdo, monitoramento de entrega aos clientes, avaliagio logistica dos fornecedores,

controle de fretes especiais, aprovagdes de embalagens, etc;

® Elaborar procedimento para defini¢do do tempo de arquivamento e seguranga adicional

quando necessario.

e Parte P - item 22- Métodos Estatisticos

* Fazer FMEA de projeto de embalagens para montadoras, comércio e exportacio;
e Avaliar a qualificagdo dos fornecedores nacionais e internacionais;
e Aplicar graficos de Pareto **em toda a cadeia de abastecimento

e Aplicar técnicas de amostragem no recebimento de materiais;
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3.1.2- Sistema da Qualidade — QS-9000

Descreve-se os itens da Norma QS-9000 que sfo adicionais aos detalhados no tépico 3.1.1-
Sistema da Qualidade — Base VDA 6.1 . Relaciona-se as a¢des implantadas nos processos

logisticos de uma industria de autopecas para atender cada item da norma .

Os itens da Norma QS-9000 relacionados com a Logistica s3o:

e Item 4.1- Responsabilidade da Administragio

e Participar como membro do APQP (Planejamento Avangado da Qualidade do

Produto e Plano de Controle):
e Embalagens do produto para o Cliente;

e Instrugdes de manuseio, transporte interno e armazenamento para produtos com

caracteristicas especiais;

e Embalagens de fornecedores .

e Item 4.2- Sistema da Qualidade

e Elaborar instru¢bes de trabalho para pecas/produtos com caracteristicas

especiais quanto a manuseio e transporte;

® Aprovar embalagens dos subcontratados;

® Definir planos de melhoria continua em toda a cadeia de abastecimento;

® Implantar filosofia lean thinking aplicada 4 area de Logistica;

° Criar equipes de trabalho focadas na reducéio da movimentagéo e reducio de

custos logisticos.
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e [tem 4.6.2- Avaliacdo dos Subcontratados

e Fazer fichas de produtos perigosos com recomendacdes do fabricante quanto ao
manuseio, armazenagem, preservacdo e transporte na compra destes produtos;

e Implantar Instru¢Ses para transporte de Produtos Perigosos;

e Monitorar o desempenho das entregas dos subcontratados (100%);

e Avaliar potenciais para novos fornecedores(incluindo lead time);

e Controlar e estabelecer metas de reducdio de cargas especiais (fretes) para clientes e

fornecedores.

e [tem 4.14.- Acfo Corretiva € Acdo Preventiva

e Definir e implantar dispositivos a prova de erro aplicados na area de Logistica. Ex:
sensor para detectar caixas sem produtos na Linha de embalagens; sistema de cédigo de barras
com verificacdo final na expedigfio de produtos , codigo de cores nas embalagens para evitar
misturas de pecas boas com pecas segregadas.

e Analisar as reclamacdes de clientes referentes a defeitos logisticos ( etiqueta errada ,
destino errado, embalagem danificada, etc ) com o objetivo de determinar as causas raiz e

implementar melhorias nos processos;

e Introduzir as a¢Ges corretivas em processos logisticos similares.

e Item 4.15. Manuseio, Armazenamento, Embalagem, Preservacéo e Entrega

e Implantar filosofia “Lean Thinking” no transporte interno com o objetivo de reduzir

desperdicios;
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e Criar sistematica para garantir que os produtos expedidos atendam aos requisitos dos

Clientes, quanto 4 identificac8io e embalagem;

e Monitorar 6 desempenho das entregas didric com plano de agdes corretivas quando

nEecessario;

e Implantar Aviso de Embarque para os Clientes ¢ Fornecedores.

e Ttem 4.18.1 - Eficacia do Treinamento

e Medir a eficacia dos treinamentos através de auto auditorias e auditorias internas e

externas nos processos logisticos;

» Elaborar avaliagiio da eficacia e aplicabilidade dos treinamentos pelos funciondrios, chefia

e area de recursos humanos.

3.1.3 - Sistema de Gestiio da Qualidade — Requisitos- NBR ISO 9001 - dez 2000
Descreve-se os itens da Norma ISO 9001 - 2000 que sdo adicionais aos detalhados no

tépico 3.1.1 - Sistema da Qualidade - Base VDA 6.1 ¢ 3.1.2 - Sistema da Qualidade — QS-9000 .

Relaciona-se as agOes implantadas nos processos logisticos de uma industria de autopecas para

atender cada item da norma .
Os itens da Norma ISO 9001- 2000 relacionados com a Logistica sdo:
e Item 4.1 - Requisitos Gerais
® Mapear o estado atual dos processos logisticos chaves;
» Identificar no estado atual .o fluxo de informagdes e fluxo de material;

o Identificar 0s estoques no fluxo de material;

62



e Cronometrar e marcar 0s tempos que agregam valor e os tempos de desperdicio;
e Mapear o estado futuro com os melhorias necessérios, com o objetivo de eliminar

desperdicios e agregar valor nos processos logisticos.

e ltem 6- Gestdo de Recursos

¢ Formar Grupos de funcionarios da area de Logistica com o objetivo de trabalhar as
competéncias individuais e em grupo tais como: lideranca, flexibilidade, planejamento,
visdo global, comunicagfo, trabalho em equipe, etc

e Elaborar projetos de investimentos de equipamentos e estruturas fisicas para
continuamente melhorar a ergenomia e eficiéncia das operacdes;

¢ Implementar melhorias no ambiente de trabalho na drea administrativa e de almoxarifados

e recebimento, com o objetivo de melhorar a satisfacio dos colaboradores e eficiéncia nos

trabalthos desenvolvidos.

e ltem 8- Medicdo, analise e melhoria

»  Aplicar métodos adequados para monitoramento e medicéo dos processos logisticos;
s Executar agbes corretivas quando os resultados planejados para 0S processos

logisticos ndo sfo alcancados;

* Determinar, coletar ¢ analisar dados apropriados para demonstrar a adequacdo e

eficacia do sistema da qualidade aplicado em toda a cadeia de abastecimento.



3.1.4-ISO TS 16949

Descreve-se os itens da Norma 18O TS 16949 que sfo adicionais aos detalkados no tépico
3.1.1 - Sistema da Qualidade — Base VDA 6.1, 3.1.2 - Sistema da Qualidade — QS-9000 ¢ 3.1.3 -
Sistema de Gestdo da Qualidade ~Reguisitos- NBR ISO 9001 - dez 2000 . Relaciona-se as acles

implantadas mnos processos logisticos de uma industria de autopegas para atender cada item da

norma .
Os itens da Norma ISO TS 16949 relacionados com a Logistica sdo:

e [temn 5 - Responsabilidade da Direcéio

¢ Designar pessoal da drea de Logistica com responsabilidade ¢ autoridade para garantir
gue os requisitos dos clientes sdio representados, incluindo selecdo de caracteristicas especiais no
transporte, armazenamento € embalagem dos produtos € pegas;

+ Criar sistematica de comunicagfo interna nas areas de logistica quanto ao cumprimento

das diretrizes de qualidade, instru¢Ges de trabalho, nfio conformidades e acdes corretivas internas,

de clientes e do orgho certificador.

e liem 6 - Gestio de Recursos

e Estabelecer um processo de motivacio dos funcionarios da Logistica no sentido de atingir

os objetivos quanto ao atendimento aos clientes internos e externos e promover melhorias

continuas nos processos logisticos.

e Fazer auto auditorias de seguranca nas adreas de Logistica com o objetivo de minimizar

riscos potenciais aos funcionarios.
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e [Item 8- Medicdo, Anélise e Melhoria

e Identificar as ferramentas estatisticas apropriadas para cada processo logistico durante
o planejamento avangado da qualidade do produto;

e Promover treinamento e aplicagdo de conceitos estatisticos bésicos, tais como.
variaco, controle/estabilidade, capabilidades e outros para todos os funciondrios da
Logistica. O grau de profundidade do treinamento depende da aplicagdo da estatistica
no desenvolvimento dos trabalhos;

e Definir acdes preventivas apropriadas aos efeitos dos problemas potenciais detectados
em toda a cadeia de abastecimento. Fazer uma andlise critica das agdes preventivas

executadas e certificar-se da diminui¢do do potencial de risco com esta implantacéo.

3.2- Normas para o meio ambiente aplicadas aos processos logisticos

Um dos pilares da ferramenta de. avaliagdo dos processos logisticos (figura 20) . € a

implantacdo de um sistema de gestfio para o meio ambiente baseado na Norma ISO 14001 .

Descreve-se os itens da Norma ISO 14001 relacionados com a Logistica. Descreve-se as
principais estratégias implantadas no almoxarifado de produtos perigosos em uma empresa de

autopegas.



Ferramenta de Avaliaciio dos
Processos Logisticos

Figura 20- Pilar B- Normas para o Meio Ambiente

Descreve-se os itens da Norma [SO 14001 . Relaciona-se as a¢les implantadas nos

processos logisticos de uma industria de autopegas para atender cada item da norma .

Os itens da Norma ISO 14001 relacionados com a Logistica séo:

¢ [tem 4.2- Politica Ambiental

e Divulgar a politica ambiental (principios) da empresa para os funcionarios da area de

Logistica.

e Politica ambiental de uma grande empresa de autopegas:
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1°- Preservacio do Meio ambiente como principio empresarial

A observacdio da preservacio do meio ambiente ¢ um dos principios . Qualidade de
produtos, rentabilidade e preservagio do meio ambiente sdo etapas com igual importéncia para
nos.

2°- Reducfo dos impactos ao meio ambiente

A preservagdio do meio ambiente envolve todos os processos e comportamentos na

empresa. Isto envolve sobretudo o conceito racional (econémico) de recursos, como também a
prevengdo de danos e minimizagio dos seus efeitos.

3°- Conscientizaciio da responsabilidade dos colaboradores

A preservagdio ao meio ambiente ¢é tarefa de cada colaborador. A conscientizagdo dos

colaboradores sobre a importincia do meio ambiente € tarefa da geréncia.

4°- Melhoria continua

No ambito de um processo de melhoria continua, estamos trabalhando no sentido de
manter sob controle e reduzir possiveis efeitos de todo o nosso processo industrial sobre o meio

ambiente.

5°- Legalidade

Leis e prescri¢Bes de preservagio do meio ambiente devem ser seguidas a risca.
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6°- Técnica do meio ambiente

Para a preservagio do meio ambiente, empregamos a melhor técnica possivel, levando em

conta critérios econdmicos.

7°- Gestdo do meio ambiente

Temos um sistema de gestdo do meio ambiente, que estamos desenvolvendo
continuamente. Ele envolve uma organizagio com competéncias e delegaco de tarefas

claramente definidas.

8°- Fornecedores

Envolvemos nossos contratados e fornecedores em nossas medidas de preservagio ao

melo ambiente.

9°- Relacoes publicas

Mantemos uma relagéo de cooperagdio com 6rgdos oficiais € um didlogo aberto com os

colaboradores e o publico.
10°- Controle do meio ambiente
Controlamos regularmente o cumprimento destes principios e monitoramos a eficicia do
nosso sistema de gestdo do meio ambiente. Os resultados dos controles sdo avaliados. Havendo

necessidades de melhorias , as implantamos prontamente.
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e Item 4.3- Planejamento

e Definir os aspectos ambientais na area de Logistica:

ATIVIDADE DE PRODUTO OU
| SERVICO

ASPECTO AMBIENTAL

Pssibilidae de dm‘ame acidental
Possibilidade de mistura de materiais
incompativeis

Possibilidade de queda do material no
transporte

Emissdes de escapamento

Possibilidade de vazamentos de cargas com

materiais quimicos perigosos.
Emissdes de vapores acidos.

Ruidos provocados pela empilhadeira a

combustio.

Tabela 1- Aspectos ambientais na drea de Logistica.
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e Consultar Legislacdo quanto ao transporte de produtos quimicos:
Consultar 0 manual de auto prote¢do para manuseio e transporte rodoviarios de produtos

perigosos *. Este manual procura informar e auxiliar todos os profissionais que, direta ou

indiretamente atuam no segmento de materiais perigosos.

Item 4.4- Implementac@o e operagdo

Elaborar instrugdes de trabalho para produtos quimicos e perigosos separadas por familia
de produtos, conforme sua classificagfo, como por exemplo sala de inflamaveis, acidos,
etc;

Fazer fluxograma de produtos quimicos ( figura 21) desde o recebimento na portaria ,
transporte interno, armazenamento e entrega a fabrica;

Treinar os funcionarios que trabalham com produtos quimicos e perigosos;

Fazer ficha de informac8o de seguranca de produtos quimicos e perigosos para ser
preenchida na compra destes produtos pelos fabricantes e distribuidas aos departamentos
envolvidos com a aplicacdo, manuseio e armazenamento destes produtos. Dados

importantes que devem fazer parte da FISP:

FISP
FICHA DE INFORMACAO DE SEGURANCA DO PRODUTO

DADOS SOBRE RISCOS A SAUDE

INFORMACOES ESPECIFICAS DE PROTECAO
( EPI, EPC, EQUIPAMENTOS EMERGENCIAS )

RISCOS DE INCENDIO E EXPLOSAO
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DADOS SOBRE REATIVIDADE

PRECAUCOES ESPECIAIS: No Manuseio e Armazenagem;Rotulagem de

Embalagens/Recipientes e Materiais Adequados para Embalagens
PROCEDIMENTOS EM CASO DE DERRAMAMENTO OU VAZAMENTO

METODOS DE DISPOSICAO - PRODUTOS, RESIDUOS, EMBALAGENS E
MATERIAIS CONTAMINADOS

DADOS ECOTOXICOLOGICOS

TRANSPORTE

7 UNICAMP

BfBUEB?ECA CENTRAL
SECAO CIRCULANTE




Verificarjuntoao | ___________________. ——— { . Responsabilidade: Portaria
motorista/NF se o fornecedor

€ de produtos quimicos

Produtos 2 granel? Proce?der conforme l - -{- Responsabilidade: Departament
e - procedimento ~-produto de s
Caminhgo tang 3 granel € seguranga
Impg;}r?(;;g:?zlj?‘::‘n;aegao A [ - Responsabilidades: Portaria
descarga ao motorista

!

Enfregar mapa com
indicac@o do almoxarifadp-- == ~~======- " - - e - [
de produtos gquimicos

Receber produtos [

quimicos no B
aimoxarifado destinado

I

Separar e armazenar ng
sala conformelistadal ____________________________ [

area de planejamento d

materiais fixada no setdr

- Responsabilidades: Portaria

- Responsabilidades: Alimoxarife
de produtos quimicos

- Responsabilidades: Almoxarife
de produtos quimicos

v
Manuseard?T?cordo _____________ e [ - Responsabilidades: Almoxarife
com as IT’s ; de produtos quimicos
de meio ambiente

Transporte po
empilhadeira?

Transportar os produtos|__ _ .. [ - Responsabilidades:Empilhaderist
quimicos até a produgaqg

Disponibilizarparaa | _ _-[ - Responsabilidades: Almaxarife

producéo na area de produtos quimicos
de recebimento

\ 4

Figura 21- Fluxograma de produtos quimicos desde o recebimento na portaria ,
transporte interno, armazenamento e entrega a fabrica.
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3.3- Filosofia Lean Thinking ( Mentalidade Enxuta)

Um dos pilares da ferramenta de avaliacdo dos processos logisticos ., € a implantacdo da

Filosofia Lean Thinking. (Figura 22)

/‘

Ferramenta de Avaliacio dos
Processos Logisticos

Figura 22 - Pilar C - Filosofia Lean Thinking ( Mentalidade Enxuta)



3.3.1- Lean Thinking aplicado na drea de Logistica

e Principais Premissas:

e Foco no ‘fazer™;

o N&o esperar, comegar com as coisas atuais;

e Ser humilde, ensinar;

e Padronizar embalagens e lotes de producéo;

e Nunca acreditar sem ver, investigar, coletar dados e analisar;
e Espirito empreendedor

e Evitar perder o foco

Ferramentas usadas : 9S’s, TPM (Manuten¢fo Produtiva Total) e Kaizen (Melhoria

Continua).

e Primeira Ferramenta -95°s

e Passo 1- Senso de utilizagao- figura 23

e Passo 2- Senso de organizacao- figura 24

e Passo 3- Senso de limpeza- figura 25

e Passo 4- Senso de saude- figura 26

e Passo 5- Senso de disciplina- figura 27

e Passo 6- Senso de constancia- figura 28

e Passo 7- Senso de compromisso- figura 29
e Passo 8- senso de coordenacéo- figura 30

e Passo 9- senso de padronizacao- figura 31
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rama ¢

Senso de Utilizacdo

Embalagens

- Remover as embalagens danificadas sm todos os ponios
da cadeia logistica;

- Eliminar balancas, estruturas metalicas, em pithadeiras
sem utilizagdo das areas de recebimento, armazenamento,
transporte e expedigdo;

. Eliminar ferramentas danificadas para manutengio de
caminhdes & veiculos de transporte interno.

Figura 23- Programa 9s- Passol-Senso de utilizacio

» Passo 2 Senso de Organizacdo

2zl

-Demarcar as dreas de entrada e saida de materiais em todaa
planta;
- Implantar a produgdo puxadae a administracdo de materiais
visual;
- Organizar e identificar todas as embalagens de fornecedores,
de uso interno e de clientes, implantando kanban com as linhas
de produgio.

Figura 24- Programa 9s- Passo 2-senso de organizacie
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» Passo 3- Senso de Limpeza

| Embalagens Clientes

- Implantar grupos de 9S’s responsaveis pela verificacdo e
limpeza das estruturas metalicas, carrinhos manuais
empilhadeiras e caminhoes;

- Comprar maquina para limpeza das embalagens de uso interno
e dos clientes e fazer o tratamento dos efluentes de acordo com
as normas iSO 1400;

- Uso de cores claras na pintura das empilhadeiras, estruturas e
pisos para visualizacdo da sujeira e limpeza rapida .

Figura 25- Programa 9S’s — Passo 3- Senso de limpeza

» Passo 4 Senso de Satide

Embalagens Clientes

-Fazer exame médico periddico para os empilhaderistas,
almoxarifes e motoristas de caminhao;

- Implantar e acompanhar as ginasticas intercaladas com o
horario de trabalho em todas as areas da logistica

(administrativas e de fabrica);

- Incentivar a pratica de esporte através da promogio de
campeonatos entre as areas. Exemplo: Futebol: Transportadora
x Empilhaderistas, etc.

Figura 26- Programa 9s- Passo 4-senso de sadde
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» Passo 5 Senso de Disciplina

Embalagens Clientes

-Promover palestras para a conscientizagdo do uso de cartdes
kanban na producao puxada;

- Fazer cartithas com desenhos e exemplos de disciplina quanto
a implantacio dos 9 8's na area de logistica;

- Mostrar a importancia da disciplina no Programa de 9S’s
através das reunides diarias com a supervisdo de fabrica e
chefes de planejamento de materiais , planejamento logistico,
planejamento de vendas e area de exportagio e importacao.

Figura 27- Programa 9s- Passo 5-senso de disciplina

Senso de Constiancia

Embalagehs Clientes

-Elaborar um programa de auditorias internas na area de
logistica para verificar a consténcia da implantagédo do programa,
utilizando um check list para verificar os pontos principais do
9S8’s;

- Criar um programa de premiacéo das areas de logistica
melhores na pratica dos 957s;

Figura 28- Programa 9s- Passo 6-senso de constincia
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» Passo 7- Senso de Compromisso

- Embalagens Clientes

- Criar um espirito de compromisso em todos os funcionarios

da area de logistica com o objetivo de atender os com-

promissos com os clientes;

- Treinar os funcionarios da area de Logistica em atendimento aos
clientes internos e externos de forma a levar os conceitos de

9 8's aos fornecedores, transportadoras ¢ operadores logisticos.

Figura 29- Programa 9S’s — Passo 7- Senso de compromisso

» Passo 8 Senso de Coordenagdo

Embalagens Clientes

- Criar um comité rotativo para coordenacgio dos trabaihos
de 9 8's na cadeia logistica desde os fornecedores até os clientes;

- Eleger multiplicadores da ferramenta 8 S’s com o objetivo de

disseminagdo das idéias para todos os funcionéarios da Logistica.

Figura 30- Programa 9s- Passo 8-senso de coordenacio
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» Passo 9 Senso de Padronizacao

Embalagens Clientes

-- Criar uma cartilha de 8S’s para mostrar os passos para

implantacdo desta ferramenta, com o objetivo de padronizar as areas
de Logistica. Distribuir também aos fornecedores.

- Padronizar as cores das empilhadeiras, estruturas metalicas, pisos,

carrinhos manuais, quadros, efc.

Figura 31- Programa 9s- Passo 9-senso de padronizacio

e Segunda Ferramenta —TPM

A manutencio produtiva total (TPM) € a manuteng¢fo preventiva mais os esforcos continuos
da Produgio e Logistica para ampliar a capacidade e a flexibilidade da maquina. E a participacio

ativa do operador . Ele conhece muito bem as maquinas e cuida da maquina.
e Ferramenta de TPM aplicada na area de Logistica:

Principais etapas:

e Treinar um coordenador da drea de logistica em TPM;

e Identificar as empilhadeiras que serdo utilizadas como piloto;

e Iniciar com os equipamentos de transporte que atendem o kanban;

e Treinar os motoristas dos equipamentos escolhidos e mais os multiplicadores do trabalho
nos almoxarifados e transporte interno;
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Etiquetar as empilhadeiras pelo grupo, identificando todos os problemas,

anotar nas etiquetas, separando os defeitos a serem resolvidos pela manutengéo e os que
devem ser solucionados pelo operador;

Classificar os defeitos e elaborar o plano de acio.

Elaborar o plano de limpeza das empilhadeiras;

Elaborar o plano de manutengfio auténoma e fixar no quadro de TPM;

Implantar reunides periddicos dos grupo de TPM, com os seguintes objetivos:

- reduzir as quebras das maquinas;

- reduzir os custos de manutencio;

- reduzir os custos dos produtos;

- reduzir o prazo de entrega dos produtos;

Apds implantagio destes passos espera-se os resultados descritos na figura 32.

TPM - Manutencao Produtiva Total
RESULTADOS:

- MAIOR PRODUTIVIDADE
- MELHOR QUALIDADE =

_ SATISFACAO DO
- REDUCAO DE CUSTOS [—> CLIENTE
 REDUCAO DE PRAZOS

v
MAIS INVESTIMENTOS | «— MAIS VENDAS

Figura 32- Resultados com a implantacio do TPM

80



e Terceira Ferramenta — Kaizen

A ferramenta Kaizer® é importante para se determinar quais agdes sdo necessarias para sair

do estado atual dos processos logisticos e atingir o estado futuro.

Faz-se kaizen para determinar a sistemAtica para implantaggio do transporte por kanban, a
mudanca para puxar pela necessidade dos Clientes e outras melhorias , com o objetivo de
construir uma cadeia de abastecimento onde os processos individuais sdo articulados aos seus
clientes por meio de fluxo ou puxada, produzindo apenas o que os clientes precisam e quando

precisam.

e Transporte interno através de cartfio kanban- Exemplo de Kaizen

e Descrigio do Estado Atual do Transporte Interno antes da implantagdo do

Kaizen- figura 33

O almoxarifado de pecas e matérias primas entrega para a produgdo, sem uma sistematica
de supermercado(sistema puxar), 0 que acarreta maior giro nas linhas de produgéo, confuséo na
separacdio das pegas no almoxarifado e grande numero de itens criticos e insatisfagdo dos Clientes

internos.

O transporte interno recebe muitas criticas das linhas de produgéo (clientes internos), pois a
movimentacio de pegas, sem critérios definidos, acarreta transportes desnecessarios e as pegas

criticas ndo chegam no tempo certo.

As movimentacdes de pecas em processo geram aumento de estoque e desperdicios de

movimentos até o ponto de uso.
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O transporte interno para as pegas fabricadas na Central de componentes(CA 160, 170 e
CA320) e montadas nos prédios CA360 e CA370 (linhas de montagem) ¢ feita através de
rebocadores de carretas, devido ao alto volume de estoque em processo no prédio do
Almoxarifado Central - CA340 (figura 33-estado atual). Quando a fabrica (montagem) solicita,
séo transportadas por rebocadores até os prédios principais e distribuidas no interior destes

pavilhdes por empilhadeiras elétricas.

_ =
Estado Atual - Transporte Interno A(#nSPon
por °
HKanba® Py
Almoxarifado
=1 Central- CA 340 ) &
A
h
<
CA 370 CA 3p0 CA 170 CA 160
[T 1
320
\ 4 L

CA 160, 170 e 320- Central de Componentes
CA 360 e 370- Linhas de Montagem
CA 340- Almoxarifado Central

Figura 33 - Estado atual do transporte interno antes da implantacéo do kaizen.
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e Descricio do Estado Futuro do Transporte Interno-E o estado ideal que ap6s

implementagio das melhorias passa a ser o novo estado atual.

Com a implantacio do sistema de produgdo puxada em produtos e processos significativos
para o Cliente, os cartdes (kanban) sdo usados para solicitar pecas ¢ componentes produzidos na
Central de fabricacdio. Transporta-se as pegas de maior custo da central de fabricacdo (CA 160.
170 e 320) diretamente para as linhas de montagem (CA 360 ) . conforme indica a figura 34. Ndo
transporta-se mais o estoque em processo para o almoxarifado central (CA 340). Os veiculos de

transporte interno usados sdo empilhadeira a gas e carrinho elétrico.

Estado Futuro - Transporte Interno <}49"3P°

Almozxarifado
Central- CA 340

CA 370 CA 360 CA 170 CA 160

320
L

LA
AR

Figura 34 - Estado future do transporte interno




e Novo estado atual do transporte interno

Apos retirada da caixa com o produto A do supermercado (figura 33), o operador solicita
mais uma embalagem da peca A, colocando um carto Kanban no porta-cartdes.no ponto de uso
da linha de montagem. Ao lado deste porta-cartdes encontra-se a rota com os horarios a serem
cumpridos pelo motorista do carrinho elétrico, funciondrio da area de Logistica. No horario
marcado o carrinho elétrico percorre todos os pontos com porta-cartdes das linhas de montagem e
pré-montagem , recolhe os cartes Kanban para transporte e dirige-se ao supermercado da
Central de fabricacdo de pecas, recolhendo além da peca A deste exemplo, todas as outras pecas
solicitadas, coloca-as no carrinho elétrico e entrega aos pontos de uso que solicitaram os cartdes

nas linhas de montagem.

Secdo A
¢do D
. Secao F
Secdo B

Entrada/Saida Secéo E )
Secdo C- Saida
== Carrinho
Portacartio p/ transporte Secdo G L |,
© Recebimento p/ caixas o
© rRecebimento p/ cagambas Produto XYZ

Figura 35- Transporte por cartio kanban
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3 .4- Ferramentas Preventivas Aplicadas aos Processos Logisticos

Este capitulo apresentada a importdncia da aplicagdo de ferramentas preventivas nos
processos logisticos em toda a cadeia de abastecimento. E descrita a ferramenta FMEA4 — Analise
dos Modos de Falhas e Efeitos ** aplicada aos processos logisticos de uma empresa de autopegas.

Apresentam-se a¢des corretivas e preventivas para eliminar problemas de qualidade.

Um dos pilares da ferramenta de avaliagdo dos processos logisticos . ¢ a implantacdo de

Ferramentas Preventivas Aplicadas aos Processos Logisticos. (figura 36).

Ferramenta de Avaliacdo dos
Processos Logisticos

F

Figura 36 - Pilar D - Ferramentas Preventivas Aplicadas aos Processos Logisticos
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O primeiro passo para implantar ferramentas preventivas nos processos logisticos € definir

os pardmetros para medi¢do dos processos chaves logisticos. E necesséario definir a freqiiéncia de

medi¢do, conforme tabela 2.

Parametro _ Definicao Frequéncia de
, medicio
Lead time de Tempo desde a  diério
entrega entrada na
portaria até a
disponibilidade

para a produgéo
Entregaparaa  Tempo desde a didrio
producio solicitacdo até

a entrega para

as linhas de

fabricacéo
Tempo darota  Tempo de horério
completa do coletar os
kanban cartdes nos

pontos das

linhas de

fabricacdo,

retirar as pegas

e entregar

Falhas na N° de falhas Mensal
expedicdo detectadas no
almoxarifado
de vendas e no
cliente
Tempo de Porcentagem de Diario
_ entrega dos atendimento em
produtos aos relagdo ao
clientes pedido do
kanban do
Cliente

Tabela 2- Medi¢des dos processos logisticos
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Neste item demonstra-se a importancia de introduzir uma ferramenta preventiva aplicada
aos processos logisticos desde os fornecedores, recebimento de materiais, armazenamento,
transporte interno, linha de embalagens, expedi¢o, transporte externo e entrega aos clientes.
Como exemplo foi escolhida a ferramenta FMEA- Anélise de Modos e Efeitos de Falha
Potencial. Esta é a primeira aplica¢do da ferramenta FMEA nos processos logisticos da empresa

de autopecas, objeto deste trabalho.
A érea de Logistica deve ter ferramentas para detectar os possiveis potenciais de riscos dos

seus processos e identificar as agbes para minimizar ou eliminar estes potenciais de falhas na

cadeia de abastecimento.

3.4.1 FMEA- Analise de Modo e Efeitos de Falha Potencial -Caso Pratico

E de grande importincia a utilizagdo da FMEA como ferramenta preventiva, para detectar

os modos de falhas, antes da sua ocorréncia.

Ni#o temos na area de logistica, planos de fabricacdio detalhados como na érea de

planejamento técnico da fabrica. Através de estudos foi estruturado o trabalho da seguinte forma:

e Utilizagdo do fluxo do estado atual detalhado desde o recebimento de materiais,

armazenamento, transporte interno, linha de embalagens, expedi¢do e entrega dos produtos;
e Elaborac¢do da FMEA por familia de produtos recebidos:

e componentes;

e matérias-primas;
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e produtos quimicos;
e materiais eletrénicos;

e produtos acabados;

e Trabalho em equipe multifuncional com a participacdo das &reas de: Producio,
Planejamento Técnico, Qualidade, Transportadora, Empresas Terceirizadas , Supervisio e

Mestria da 4rea de Logistica, Planejamento logistico e Engenharia de Embalagens.
e S#o cinco 5 equipes com reunides semanais e simultdneas, no mesmo espagco fisico:
- Equipe 1: Recebimento fisico e contabil de materiais
- Equipe 2: Armazenamento de Materiais
- Equipe 3: Linha de embalagens
- Equipe 4: Transporte interno

- Equipe 5 : Expedic&o e entrega de produtos.

e Objetivos do trabalho

- Identificar, classificar e priorizar os modos de falhas ao longo de toda a cadeia logistica

desde o recebimento até a entrega dos produtos aos clientes finais.
- Estabelecer metas para o RPN (Risk Priority Number) menor que 50.

- Implantar acdes efetivas para atingir as metas estabelecidas.
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e FEtapas do desenvolvimento- FMEA
1*- Analise: Modo de Falha
Efeito da Falha

(Causa da falha
Meio e Método de Controle

2°- Classifica¢do: Definir os indices de severidade
Definir os indices de ocorréncia
Definir os indices de detec¢éo

Calcular o indice de risco

3% Decisfio: Elaborar plano de agdes corretivas e preventivas

Defini¢8o de responsabilidades e prazo

4*- Implantacdio: Implantar propostas de melhoria

5. Reavaliacdo: Verificacfo da eficacia

6%- Revisio: Na ocorréncia de defeitos ou nfo-conformidades revisar a FMEA

89



FMEA de Logistica: Exemplo!l: Armazenamento de Componentes

10
l

N°| Processo | Fun¢do | Modo | Efeito | Causa | Prevencdo | Deteccdo RPN | Agses
de da da
falha |falha |falha
‘)0

1°- Descrever as etapas do processo de armazenamento de componentes

Solicitacéo de
material paraa
fabrica

Solicitar material no
sistema conforme

necessidade da producio
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N°| Processo | Funcdo | Modo | Efeito | Causa | Prevencdo | Deteccdo | S| O | D | RPN
de da da
falha |falha |falha
3° i 4°

N° do material errado,
quantidade errada

3°- Descrever os modos ou tipos de falhas

que o processo de solicitacio de material

para a fabrica pode gerar v
4°- Descrever os efeitos da falha para cada
modo de falha

- n° do material errado
- fornecimento errado

. v, . . .
- diferenca de inventario

v

- defeito por montagem da peca errada

Os efeitos das falhas devem ser descritos de forma seqiiencial, em termos do que o Cliente

pode observar desde a ocorréncia da falha até o efeito mais grave.
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N°| Processo | Fun¢do | Modo | Efeito | Causa | Prevengdo | Deteccdo | S| O | D | RPN

de da da
falha |falha |falha
5° 6°

5°- Listar as causas que podem levar as falhas analisadas.

N° do material errado,
quantidade errada

Causas da falha: - Identificacdo errada

- Falha operacional

.

6 °- Descrever as acles preventivas empreendidas na concepgfio do sistema para impedir ou

dificultar a manifestacio das causas da falha.

Prevencéo da falha: - Treinamento dos operadores

- Instrugéo de trabalho visual
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N°| Processo | Fungdo | Modo | Efeito | Causa | Prevencdo | Detecgéo | S RPN | Acd
de da da
falha |falha |falha
7° 8°
7°- Descrever quais sio os pontos no processo
que detectam as falhas. A
Deteccéio da falha: - Conferéncia do material visual
- Na linha de producéo
<

8°- Pontuar a severidade: é o grau de gravidade do efeito

da falha para o cliente.

e Severidade “S”- FMEA de Logistica *:

10- Falha extremamente grave, que compromete a seguranga e/ou fere o cumprimento de

prescricdes legais, sem adverténcia. A falha provoca parada de producdo por tempo

indeterminado. Multas contratuais sfo aplicadas.
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8-9 - Falha extremamente grave, que possivelmente compromete a seguranca e/ou fere o

cumprimento de prescricdes legais. O cliente é previamente avisado. Logistica adicional intensa

¢ necessaria. Afeta os niveis de estoque. Multas contratuais sfo aplicadas

6-7- Falha de gravidade média. O fornecimento de produtos ¢ interrompido parcialmente. O

cliente € previamente avisado. A falha provoca parada parcial de producfo. Logistica adicional

intensa € necessaria.

4-5- Falha de gravidade média. Pequena interrupgiio no fornecimento de produtos. O cliente é

previamente avisado. A falha provoca pequena parada de produgfo. Aumento de despesa interna.
2-3- Pequena interrupgdio no fornecimento de produtos. A falha provoca pequena paradas de
produgfo. Fornecimento e prazos de entrega para o mercado consumidor nfo € comprometido.

Nivel de estoque de protecdo na producdo ndo € afetado.

1- O cliente interno e externo provavelmente ndo notara a falha. A falha nfio provoca perdas aos

produtos, processos, montagem e distribuico.
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N°| Processo | Fungéo | Modo | Efeito | Causa | Prevencdo | Detecgdo | S| O RPN | Acdr
de da da
falha |falha |falha
9o
9°- Pontuar a ocorréncia:reflete a probabilidade com a
qual o tipo de falha ocorrera. <
e Probabilidade de ocorréncia da Falha “O” *;

Probabilidade Possivel indice de|ppm Avaliacdo
de ocorrer a falha falha
Muito alta. E quase|1/10 100.000 10
certo que o tipo de|1/20 50.000 9
falha ocorrerd com
muita freqiiéncia.
Alta. 1/50 20.000 8

1/100 10.000 7
Moderada 1/200 5000 6

1/1000 1000 5

172000 500 4
Baixa 1/15000 67 3

1/150.000 6,7 2
Improvéavel < 1/1.500.000 <0,67 1

Tabela 3 - Indices de ocorréncias de falhas

95



N¢! Processo

Funcédo

Modo
de
falha

Efeito | Causa | Prevenc#io | Detecgdo |S|O|D |RPN
da da
falha |falha

Acde:

10°

10°- Pontuar a deteccfio: € a estimativa da probabilidade

de detectar a falha no ponto de controle previsto no

processo.

indice de detecgdo “D” *

<

indice Critério de avaliaciio
9-10 Sem controle
7-8 Inspecdo por atributo ou variaveis
para amostragem menor que 10%
Auditorias e inspe¢des ocasionais
4-5-6 Inspecéo por atributo ou variaveis
para amostragem maior que 10%
2-3 Inspegdio 100% manual por atributo ou
varidveis
1 Deteccéio automatica com dispositivo de trava

Tabela 4 - Indices de deteccdo de falhas

i
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N°| Processo | Fungéo | Modo | Efeito | Causa | Prevencdo | Deteccdo RPN | A¢d¢
de da da
falha |falha |falha
11e j1z2°

11°- Pontuar o indice de prioridade de riscos (RPN)

RPN=S x O x D- € um padrio para a classificacio dos

riscos existente.

12°- Determinar agdes corretivas e preventivas para:

- Impedir ou diminuir a freqiiéncia de ocorréncia da falha.

- Eliminar a falha.

- Diminuir o indice de severidade, desde que seja alterado o projeto.

- Aumentar a probabilidade de detecc¢fo e conseqiientemente diminuir seu indice.

97



e Principais agbes corretivas e preventivas geradas pelo FMEA de Logistica:

e Melhoria do lay out no almoxarifado central na saida de pecas para a producio.

e Melhoria do lay out do almoxarifado de produtos eletronicos.

e Implantar lista de verificagio para os empilhaderistas checarem as condi¢des dos
produtos criticos a serem transportados.

e Implantar lista de verificagdo na linha de embalagens para checar a embalagem e
identificagdo durante as etapas do processo de embalar as pecas para comércio e
exportacdo.

o Checar as condi¢des das estruturas e empilhadeiras no almoxarifado de vendas para as
Montadoras em intervalos regulares.

e Implantar sistema de gerenciamento de fretes.
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Capitulo 4

Ferramenta de Avaliagdao dos Processos Logisticos

Este capitulo detalha a ferramenta de avaliacdo dos processos logisticos com uma
pontuacdo global para cada um dos itens macro: A- Normas da Qualidade ; B- Normas para o
Meio Ambiente; C- Filosofia Lean Thinking ( Pensamento Enxuto); D- Ferramentas Preventivas;
E- Estratégia com os fornecedores; F- Satisfacdo dos colaboradores e G-Satisfacdo dos Clientes.

No final do capitulo faz-se uma folha resumo com a pontuacéo final da empresa a ser avaliada.

A elaboracdo desta ferramenta baseia-se nos trabalhos implantados na area de Logistica de
uma grande empresa de auto pegas para atender as exigéncias dos Clientes externos (montadoras
de wveiculos), atender as exigéncias da normas internacionais da qualidade, normas e
procedimentos para o meio ambiente, a satisfacdo dos colaboradores e a integracdo com 0s

fornecedores.

A aplicacdo desta ferramenta nas éareas de logistica das indudstrias e em operadores
logisticos que fornecem servicos para toda a cadeia de abastecimento, € importante para avaliar a
logistica através de uma pontuacfio global e enxergar os pontos fortes e os que necessitam de

melhorias.
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E necessario fazer esta avaliagdo logistica , usando a ferramenta descrita neste capitulo,
para toda a cadeia de abastecimento das industrias e operadores logisticos, incluindo os
fornecedores e sub-fornecedores. Este trabalho ¢ importante para aumentar o nivel de parceria

entre os clientes e principais fornecedores .

4.1 - Fundamentos

4.1.1 - Primeira Parte

A partir do Guia Odette para melhoria do desempenho das operagdes logisticas de uma
empresa, percebe-se a necessidade de um tratamento diferenciado para as relacdes entre clientes,
fornecedores € a organizagfo interna do trabalho das corporagdes. Os clientes exigem cada vez
mais objetivos € metas para melhoria dos processos logisticos.

Observa-se muitas vezes a falta de sistematizacdo da cadeia completa de abastecimento
(supply chain) de produtos industrializados pois a alta administragfo concentra seus esfor¢os nos

processos produtivos e de distribuicdo.

Com base neste raciocinio € que se comega a criar esta ferramenta para avaliacio dos

processos logisticos, da seguinte forma:
e (adeia logistica:

sub-fornecedores — fornecedores—) logistica interna —> transporte —> clientes
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e Ferramenta de Avaliacfo dos Processos Logisticos

Ferramenta

de avaliacio
Fornecedor <:> dos processos <:>

logisticos

Satisfagfo dos funcionarios

Portanto, para criar uma ferramenta de avaliagdo dos processos logisticos, deve-se
considerar o estudo da interacfio entre fornecedores e clientes em conjunto com o estudo da
satisfac@o dos funcionarios dos fornecedores, pois € através deles que a empresa fornece produtos

aos seus clientes.

4.1.2 - Segunda Parte

Através da analise do manual PSA de avaliac@o e melhoria do sistema logistico, observa-se
que as avaliacGes devem ser feitas nas areas de Planejamento da Producdo, Producdo Fisica
(manuseios e transportes internos) e Distribuicfio (entregas). Desta forma, para a elaboracio de
uma ferramenta de avaliagdio dos processos logisticos, devem ser contempladas agdes de
otimizac¢&o dos processos, manuseios, transportes, estoques, etc.

Por este motivo, agrega-se a esta ferramenta a necessidade de avaliagdo do grau de
entendimento e utilizacdio da filosofia Lean Thinking (Mentalidade Enxuta) com o objetivo de

reduzir desperdicios em toda a cadeia de abastecimento.
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Com base nos resultados positivos do uso das ferramenta preventivas nas areas de
fabricac@io de pecas e linhas de montagem , agrega-se também a esta ferramenta a utilizacfo de

ferramentas preventivas ( Exemplo FMEA) nos processos logisticos.
e Ferramenta de Avaliac@io dos Processos Logisticos

Lean Thinking Ferramentas Preventivas

II ﬁ Ferramenta
de avaliacdo

Fornecedor <:> dos processos <:>

logisticos

Satisfagéo dos funcionarios

4.1.3 - Terceira Parte

O manual MS 9000, para avaliagdo do sistema de Gerenciamento de Materiais, avalia os

processos logisticos através da medico da compreensfio e utilizagdo das normas para sistemas da
Qualidade.

A preservagdo do meio ambiente passa a ser fundamental na fabricagfio e transporte de
matérias primas e produtos acabados das industrias . A implantacio da norma ISO 14001
representa o compromisso das empresas no cumprimento dos requisitos obrigatérios para
conservacdo dos recursos naturais, redugdio da polui¢io e melhoria da qualidade de vida da
populacéo.
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Com base na utilizacdo das normas para sistemas internacionais da Qualidade e a
necessidade da preservacdio do meio ambiente, acrescenta-se a ferramenta em desenvolvimento

os requisitos das principais normas para sistema da qualidade e meio ambiente.

Portanto, a ferramenta para a avaliacdo dos processos logisticos, passa a ter a seguinte

forma:

e Ferramenta de Avaliacfio dos Processos Logisticos

Lean Thinking Ferramentas Preventivas

ﬁ ﬁ Ferramenta
de avaliacfo .
Fornecedor <::> dos processos <:> Cliente

logisticos
Normas Normas para Satisfacéo
da o meio ambiente dos funciondrios
qualidade



4.1.4 - Quarta Parte

,r

com o objetivo de tornar clara a idéia de pilares para

jfica final,

do gré

~

¥
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Como uma rep
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luindo os sub-fornecedores, chega-

cm nc

r

sustentacdo da ferramenta em desenvolvimento, e tamb

37

da figura

P

se a composicio

5

Ferramenta de Avaliacao dos Processos

Logisticos

.

Estratégia com os fornecedores
dos Colaboradores

E
F

a0

Satisfac
G= Satisfagdo dos Clientes

Figura 37- Ferramenta de Avaliacio dos Processos Logisticos
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Onde “A” representa as exigéncias da qualidade que uma empresa deve atender, com base
nos requisitos das principais normas da qualidade da industria automotiva; “B” é o pilar dos
requisitos das normas para o meio ambiente; “C” significa a implantagdo da filosofia Lean
Thinking nos processos logisticos; “D” € a avaliag@io da utilizagfio das ferramentas preventivas;
“E” representa a estratégia com os sub-fornecedores; “F” é a avaliagio da satisfacdo dos

funcionarios e finalmente “G” € a medi¢&o da satisfacio do cliente.

4.2 - Pontuacio

A partir da andlise do modelo da ferramenta e utilizando-se como modelo a
sistematica de pontuacfo da norma VDA 6.1, define-se um sistema de pontuagfo para totalizar

100 pontos.

Para que os 7 elementos que compdem a ferramenta ndo tenham pontuacdo igual, fez-

se uma classificacio por ordem de importancia do ponto de vista do cliente.
Utiliza-se o seguinte raciocinio:
a) Os pilares de sustentacfio da ferramenta A, B, C, D t&ém um peso um pouco superior as
interagdes externas (E, F e G). Atribui-se, entfio, um peso 60 para os pilares e 40 para as

interacdes. Portanto:

A+B+C+D= 60 pontos (equacio I)
E+F+G= 40 pontos (equacdo II)

b) Para o equilibrio da base de sustentacdo da ferramenta, os pilares tém a mesma

pontuacdo. Portanto:
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A =B =C =D (equagio III)

¢) Com relagdo as interagbes externas, a pontuagfio da satisfacio dos clientes, que € o
objetivo final do trabalho, € superior as demais. Define-se que a satisfacdo dos clientes (G) deve

ser a do peso das demais interagdes. Portanto:

G =E + F (equagdo IV)

d) A pontuagio final define-se da seguinte forma:
Substitui-se as equacdo IV, na equacso II:
E+F+G= 40 pontos . resulta em
G=E+F E+F=20 (equagio IV)

Substituindo-se a equagio V naequagio Il = E+F+G=40C") resultaem
E+F=20 G = 20 (equagdo VI)

Das equag¢Ges VI e V considerando-se que a estratégia com os fornecedores é equivalente &
satisfacdo dos colaboradores, tém-se:

G=20
E+F=20 c——>  E =10 pontos ¢ F = 10 pontos
E=F

Das equagdes 111 e I, obtém-se:

A =15 pontos
B =15 pontos
C = 15 pontos
D = 15 pontos

A pontuagéo completa encontra-se na figura 38.
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4.3- Requisitos para avaliacio

A- Normas da Qualidade

Total de pontos = 15

1- Existe documentada e implementada uma missdo da drea de logistica? Sdo definidos
Principios da qualidade? S&o realizadas reunides de andlise critica para verificacdo da eficacia do

sistema de qualidade?

2- Existe a verifica¢@o da necessidade de treinamento de pessoas e funcdes, resultando num
programa de treinamento para a area de logistica? Estd documentada e implementada uma matriz
de responsabilidades para a é4rea de logistica? Existem programas de instrugdo para novos
funcionarios, transferéncias ou implementagdo de novos processos? Existe procedimento para
avaliacdo da eficacia?

3- Existe na area de logistica acdes para motivagdo, promocdo da consciéncia para a

qualidade? Existe integracdo com as Universidades, como por exemplo projetos e treinamentos?

4- O departamento de Logistica influencia no plano dos processos funcionais integrados
(exemplo: lay out da producdo, planejamento do fluxo de material) ? O departamento de logistica
gerencia projetos funcionais integrados (exemplo: sistematicas de entrega para fornecedores

extenos, estratégias de gerenciamento dos estoques)?
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A- Normas da Qualidade

Total de pontos = 15

5- O horizonte de planejamento das linhas de fabricacdo estd definido e ¢ diariamente
revisado? Os parimetros de planejamento sfo documentados e executados? Potenciais de
melhoria no atual sistema de controle sfo sistematicamente investigados? Exemplo: introducdo

do kanban.

6- Sao conhecidos e implementados procedimentos que permitam identificar os riscos
ligados aos produtos? Sdo estabelecidas as especificagdes quanto aos limites de carga, limites de
empilhamento, etc? Existe procedimentos para segregacdo de materiais danificados, com prazos

vencidos e acidentados?

7- Existem procedimentos definidos para identificagdio, manutencdo, verificacdo e
liberagio dos documentos da area de logistica? Esta assegurada que documentos sem validade
ndo sejam utilizados? Existe um trabalho de racionalizacdo da documenta¢do em todos os

processos logisticos?

8- Sdo adotadas técnicas de benchmarking com outras areas de logistica das montadoras,
empresas de varejo, ou outras ? Existe um procedimento para esta comparac@o? Quando aplicavel

sdo feitas a nivel internacional?
9- Existe um programa para identificacfio dos custos de defeitos , retrabalhos e desperdicios
nos processos logisticos? S&o controlados e documentados? Existem metas para diminui¢do

desses indices?
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A- Normas da Qualidade
Total de pontos = 15

10- Existe identificagfo de materiais e pecas ao longo de todos os processos da cadeia
logistica? A identificagdio dos produtos ¢ suficiente para serem rastreados da expedicdio até o

recebimento? SHo utilizados codigos de barras para facilitar e diminuir os erros manuais?

11- Existe procedimento implementado para identificagfo, fiscalizacsio, calibracdio e
manuten¢do dos instrumentos de controle utilizados na 4rea de logistica? (Como por exemplo
balangas, paquimetros, etc). Estdo definidas acSes corretivas no caso de falhas ou avarias nos

instrumentos de controle?

12- Existem procedimentos implementados para manuseio, armazenamento, preservacio,
transporte interno , embalagens, expedi¢do e entrega dos produtos? O processo de embalagem e
identificagdio € controlado? Existe um procedimento que comprove a fidelidade de entrega ?
Existe sistematica para avaliagdo das transportadoras e empresas terceirizadas na cadeia de

abastecimento da logistica?
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B- Normas para o Meio ambiente
Total de pontos =15

1- Existe uma politica ambiental definida e implementada para a drea de Logistica?

2- Existe uma matriz de responsabilidade para todos os processos logisticos envolvidos

com o meio ambiente?

3-Sdo definidos e documentados os aspectos e impactos ambientais relacionados com os

processos logisticos em toda a cadeia de abastecimento?

4-Estdo contemplados os requisitos legais para armazenamento, transporte interno e externo

e manuseio de produtos quimicos ? E de substéncias perigosas?

5-Existem procedimentos para treinamento, conscientizacdo e competéncia para todo o
pessoal da logistica envolvidos com as atividades do meio ambiente? Qual o plano para novos

funcionarios? E terceiros?

6- Sdo documentadas e implementadas instrugdes de trabalho para recebimento, manuseio,
transporte interno, embalagem, preservacio e armazenamento de produtos quimicos? Foi feito um
fluxograma macro para todas as atividades referentes a produtos quimicos em toda a cadeia

logistica?
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B- Normas para o Meio ambiente
Total de pontos = 15

7- Existe um sistema para armazenamento de produtos quimicos visando a separacdo dos
materiais por classificagdo quimica? Existe sala especial para os produtos inflamaveis? E

controlado o tempo de validade de acordo com o especificado pelos fabricantes?

8-S&o documentados e testados planos para atendimento as emergéncias? Existe prevengao

para os impactos ambientais?

9-S&o realizadas auto avaliagdes periddicas pelo pessoal responsavel em toda a cadeia de

abastecimento? Existe um plano de a¢des corretivas e preventivas?

10-S&o controladas as condi¢des dos caminhdes que transportam produtos quimicos? Existe

uma lista de verificagdo para avaliagfo periddica? Esta documentada no contrato de compras?
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C- Filosofia Lean Thinking

Total de pontos =15

1- E adotada pela éarea de Logistica a filosofia da mentalidade enxuta, com o objetivo de

diminuir o desperdicio ao longo de toda a cadeia de abastecimento?

2- S3o adotadas técnicas de mapeamento do fluxo atual de materiais e informagdes? Sdo

mapeados os estados futuros do fluxo logistico, continuamente, formando um ciclo de melhoria

continua?

3- Existe um programa nos processos logisticos desde o recebimento até a expedicdo um

programa de 5 S’s? Foi implantado um check list para avaliar as melhorias do trabalho?

4- Foi implantado o sistema de manutengdo preventiva € TPM nas empilhadeiras e

equipamentos de movimentagdes de materiais?

5- Sio feitos Kaizen em todos os processos logisticos para atingir o estado futuro,

reduzindo os custos e desperdicios?

6- Sio feitos treinamentos continuos nas ferramentas da Producfio Enxuta, tais como TPM,

Kaizen, Mapeamento do fluxo, etc?

7- Um sistema de planejamento de materiais ¢ baseado na produc¢éo puxada, de acordo com

as necessidades dos clientes em toda a cadeia de abastecimento?



C- Filosofia Lean Thinking

Total de pontos = 15

8- Existe um programa de gerenciamento dos inventdrios? S#o estabelecidas metas para

minimizar os estoques e giro de materiais? So feitas a¢des corretivas ?

9- S4o incentivados programas de sugestdes de melhoria nas 4reas de Logistica? Existe um

alto grau de implementac8o destas sugestdes?

10- S&o adotados projetos para melhorar o lay out da planta , com o objetivo de diminuir a
movimentacdo de empilhadeiras, de adotar um fluxo continuo e reduzir desperdicios de

movimentacdes que ndo agregam valor aos produtos fabricados?
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D- Ferramentas Preventivas

Total de pontos =15

1- Esté implementado um procedimento para apurar, eliminar e implantar a¢des corretivas
em caso de ndo-conformidades de embalagem, planejamento de materiais, armazenamento,

manuseio e danos devido ao transporte?

2- S&o analisadas e aplicadas ferramentas estatisticas para cada processo logistico desde o

Planejamento Avangado do Produto (APQP)?

3- S#o definidos indices estatisticos para os processos chave da area de Logistica como por
exemplo: Performance de entrega dos fornecedores, performance de entrega aos clientes, custos
de fretes especiais para fornecedores e clientes, lead time do recebimento de materiais,etc? S&o

estabelecidas metas para estes indices a curto e médio prazos?

4- Existe uma sistemética implementada para execucdo de projetos de melhoria nas areas de
logistica ? Sdo monitorados os resultados para certificar que as mudancas implantadas resultaram

em melhorias?

5- Esta implantado um programa de treinamento para todos os niveis das dreas de Logistica
referente 4 conceitos basicos como variagdo, controle e capacidade do processo, graficos de

pareto, espinha de peixe e outros ?

6- Estdo claramente definidas as responsabilidades para controlar a aplicagdo de agdes

corretivas e preventivas?
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D- Ferramentas Preventivas

Total de pontos = 15

7- Existe um procedimento implantado para evitar reincidéncias de nfo-conformidades nos

processos logisticos?

8- E aplicada a ferramenta preventiva FMEA para detectar modos de falhas , antes da sua

ocorréncia em toda a cadeia de abastecimento desde os fornecedores até a entrega dos produtos na

planta do cliente?

9- S#o executadas auto auditorias nas dreas de recebimento de materiais , almoxarifados,

transporte interno, externo ¢ expedi¢do? Existe um plano de agdes corretivas e preventivas?

10- E aplicada a ferramenta FMEA para os projetos de embalagens para montadoras e

comércio, de forma a detectar possiveis falhas de embalagem nos novos produtos?
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E- Estratégia com os fornecedores

Total de pontos =10

1- Existe uma sistematica implantada para avaliar a logistica dos fornecedores quanto a

entrega, flexibilidade, fluxos de materiais, etc ?

2- Existe um acompanhamento sistemdtico da confiabilidade das previsbes e da

regularidade dos pedidos dos fornecedores?

3- Existe um procedimento implantado para analisar o potencial logistico dos fornecedores

para novos produtos e aumentos da capacidade de producdo?

4- Foi elaborado e implantado um Manual de Embalagens, com as especificagdes de
embalagem, acondicionamento, manuseio e identificacdo dos produtos, para os fornecedores

nacionais e internacionais?

5- Existe troca de dados de informagdes sobre os problemas de logistica com os
fornecedores entre as areas de compras, qualidade e logistica? Estes dados tém influéncia na

avaliacdo de qualidade dos fornecedores?

6- Sio feitos FMEA de logistica pelos fornecedores? S3o acompanhadas as agdes e

resultados alcangados?
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E- Estratégia com os fornecedores

Total de pontos = 10

7- Os fornecedores tem capacidade para receber eletronicamente, informacdes da
programagéo de entrega diaria ? S3o emitidos, via sistema , avisos de embarque para os produtos

expedidos, conforme a necessidade dos clientes?

8- Os fornecedores executam uma compara¢do de sua capacidade contra os requisitos
projetados do cliente? Existe um processo confidvel que assegure que o cliente é avisado de

qualquer possibilidade de perda de capacidade?

118



F- Satisfacao dos Colaboradores

Total de pontos = 10

1- A satisfagdo dos colaboradores dentro das areas de Logistica € um principio seguido pela

geréncia ? Séo feitas avaliagdes da satisfac@o dos colaboradores em intervalos definidos?

2- S#@o determinadas as competéncias necessdrias para os funciondrios que executam

trabalhos que afetam a qualidade das é4reas de Logistica?

3- S&o determinadas e gerenciadas as condi¢Ges do ambiente de trabalho das areas de

Logistica necessérias para alcangar a conformidade com os requisitos do produto e processos?

4- S3o adotados trabalhos visando melhorar continuamente a seguranca nos postos de

trabalho e ergonomia dos equipamentos de movimentagfo e dreas administrativas da Logistica?

5- Existe um método de avaliaciio de desempenho dos funcionérios das areas de Logistica,

atualizado a cada seis meses, com elaboracgfo de planos de treinamento e carreira?

6- Existe um programa de viagens para os funciondrios que trabalham nas areas chaves de
atendimento aos Clientes para visitar as montadoras de veiculo e centro de distribuicfo de pegas

para o comércio?

7- Séo adotados trabalhos em grupos de funciondrios das areas de Logistica com o objetivo
de desenvolver as competéncias individuais € em grupo, tais como: lideranca, flexibilidade,

planejamento, visdo global, comunicagfo, trabalho em equipe, etc?
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G- Satisfacao dos Clientes

Total de pontos = 20

1- E estabelecido e implementado um processo de planejamento avancado da qualidade do
produto com a participagdo da 4rea de Logistica? Sio definidas caracteristicas especiais para o

produto?

2- S&o reunidas equipes multifuncionais para preparar a producio de produtos novos ou
modifica¢des de produtos ou processos? As dreas como Engenharia, Planejamento Técnico,

Producgo, Qualidade e Logistica sdo envolvidas?

3- Existe uma sistematica para o controle, verificagdo, armazenamento e conservaco dos

produtos fornecidos pelo Cliente?

4- A empresa tem capacidade para receber eletronicamente, informagdes de programacéo de
entrega didrias, semanais e¢ mensais dos Clientes? S&o transmitidos avisos de embarque

eletronicamente na expedic¢do de produtos para os clientes?

5- E feita sistematicamente uma comparagdo da capacidade da fabrica com os horizontes
dos Clientes? S3o acompanhados diariamente os pedidos e entregas em toda a cadeia de

abastecimento?

6- Sdo monitorados os requisitos dos clientes relativos a qualidade do produto e do sistema

da qualidade nos processos em toda a cadeia de abastecimento ?

7- Existe procedimento implantado para medir a satisfacio dos clientes e reconhecer suas

variagdes? Sdo tomadas agdes corretivas para aumentar a satisfacdo do cliente?
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G- Satisfacao dos Clientes

Total de pontos =20

8- Existe procedimento implementado para informagdo aos clientes quanto aos problemas
logisticos detectados na planta do fornecedor como por exemplo: mudangas na embalagem. rotas

de transporte, mudanga de fornecedor, etc?

9- A empresa toma rotineiramente a iniciativa de coordenar a programacdo durante a

descontinuidade das pegas e mudangas de engenharia, minimizando o risco de obsolescéncia?

10- Existe sistematica implantada para garantir que os produtos expedidos atendam aos

requisitos dos Clientes quanto a identificagdo, embalagem, quantidade
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e A pontuagio de cada item da Ferramenta, pontuagio por pilar e pontuagfio total estio

mosiradas na tabela §:

A~ Normas da Qualidade 12,4
3;5:6,7.8,9;,10;11e 121 9

B- Normas para o Meio Ambiente 3:4:5,7.8 2 10 15
1;2:6;9;10 1 5

C- Filosofia Lean Thinking 1;2:5:6;8 2 10 15
3:4:7:9:10 1 5

D- Ferramentas Preventivas 1:2:4:8:10 2 10 i5
356,79 1 5

E- Estratégia com Fornecedores |2;8 2 4 10
1.3:4:5.6;,7 1 6

F- Satisfacio dos Colaboradores | 1;3;4 2 6 16
2;5:6;7; 1 4

G- Satisfagio dos Clientes 1;2:3:4:5,6;7:8,9,10 |2 20 20

Tabela 5 - Pontuacio por questio da ferramenta preventiva de avaliacdo
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e Para facilitar a apresentacdo da avaliagio dos processos logisticos, fez-se uma folha

resumo com a identificacio e pontuacdo global da empresa a ser avaliada, conforme indica-se na
tabela 6.

Raz&o Social:

lCédigo:
Endereco: lCidade
CEP: lEstado/Pais:
Nome: lF ax
argo: lData:
Telefone:

Total Avaliagi

N.A |Pontua
A Normas da qualidade 15
B Normas para o meio ambiente 15
C Filosofia Lean Thinking 15
D Ferramentas Preventivas 16
E Estratégia com os fornecedores 10
F Satisfagdao dos colaboradores 10
G Satisfagdo dos Clientes 20
Total | 100

Tabela 6 - Folha resumo com a pontuacio final da empresa a ser avaliada
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Capitulo 5

Aplicacdo da Ferramenta de Avaliacdo dos Processos Logisticos e Resultados

Neste capitulo ¢ descrita a metodologia para se aplicar a ferramenta de avaliagio nos
processos logisticos em uma empresa de autopegas de grande porte e indicada a pontuagio global
com as principais recomendacdes de melhorias. S&o apresentados as conclusdes do trabalho e os
resultados das nfio conformidades dos processos logisticos, referentes as Normas da Qualidade e

Meio Ambiente para os anos de 1998, 1999, 2000 e 2001.

Aplica-se esta ferramenta nos processos logisticos abaixo relacionados:

e Logistica Interna

e Planejamento de Materiais e Importagdo / Exportacfio
e Planejamento Logistico

e Engenharia de Embalagens

e Planejamento de Vendas

e Transporte Externo e Distribuicdo
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5.1 - Metodologia para a aplicacfio da ferramenta

5.1.1 - Seqiiéncia operacional

A metodologia desta avaliacdo dos processos logisticos, resume-se em:

® 1. Reunir os representantes da area de logistica da empresa a ser avaliada:

® 2. Analisar os fluxos de materiais e informacdes;

@
(98]

. Avaliar o sistema da qualidade;

. Avaliar o sistema de gestdo do meio ambiente;

. Avaliar a implementac8o da filosofia lean thinking;
. Avaliar a implementacdo de ferramentas preventivas;
. Verificar a estratégia com os fornecedores;

. Verificar a sistematica de medic¢&o da satisfacfo dos colaboradores;

L]
o o] ~1 N W =N

. Verificar a sistematica de medic¢do da satisfacdo dos clientes;

® 10. Emitir um relatério final com a pontuagéo global.

A aplicacdo da ferramenta tem por objetivo o preenchimento do relatério final, para relatar
as evidéncias encontradas e fazer o célculo da pontuacdo pertinente a cada item. Com esta
aplicagdo da ferramenta. a empresa visualiza as acles corretivas e preventivas que devem ser

implementadas para melhorar a qualidade dos processos logisticos.

Recomenda-se que o avaliador tenha uma viso global de toda a cadeia de abastecimento da

empresa e seja auditor interno do sistema da qualidade.
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O preenchimento dos questionarios deve ser feito semelhante as auditorias da qualidade e

deve ser avaliado pelo setor responsavel pela area de logistica da empresa. Para pontuar cada

questdo considera-se:

Questio Peso Critério
N° da questdo 0 Né&o tem sistema
1 Tem sistema implementado
2 Tem sistema implementado

5.1.2 - Aplicacdo da metodologia

e 1 - Reunir os representantes da area de logistica da empresa & ser avaliada

Faz-se uma reunifio com os representantes das areas de Logistica com o objetivo de explicar
a ferramenta de avaliagdo dos processos logisticos. Estabelece-se um cronograma da avaliagfo e

explica-se a pontuagfio, a folha resumo com a pontuagfo final e a importincia de se identificar

acOes de melhoria.

e 2 - Analisar os Fluxos de materiais e informagdes

Analisa-se os fluxo de informacgdes e de materiais para os principais processos logisticos:
Logistica Interna; Planejamento de Materiais e Importacdo/ Exportacdo; Planejamento Logistico;

Engenharia de Embalagens; Planejamento de Vendas , Transporte Externo e Distribui¢fo. Estes

processos sdo as areas para auditoria.
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® 3 - Avaliar o sistema da qualidade

Avalia-se como € o sistema da qualidade, em relacfio as normas internacionais. Utiliza-se o
questiondrio de 12 perguntas do pilar A - Normas da Qualidade. Para cada questdo atribui-se o
valor 2, 1 ou 0, conforme mostra a tabela 5- Pontuagfo por questio da ferramenta preventiva de

avaliacdo.

e 4 - Avaliar o sistema de gestfio do meio ambiente

Avalia-se como € o sistema de gestdio do meio ambiente. Utiliza-se o questiondrio de 10
perguntas do pilar B - Normas para o Meio Ambiente. Para cada questdo atribui-se o valor 2, 1 ou

0, conforme mostra a tabela 5 - Pontuag&o por questdo da ferramenta preventiva de avaliac3o.

e 5- Avaliar a implementac8o da filosofia lean thinking

Avalia-se como estd a implementagio da filosofia lean thinking ( producfo puxada,
reducdo de desperdicios, projetos de melhoria, etc). Utiliza-se o questionario de 10 perguntas do
pilar C- Filosofia Lean Thinking. Para cada questéo atribui-se o valor 2, 1 ou 0, conforme mostra

a tabela 5- Pontuagéo por questfio da ferramenta preventiva de avaliagio.

e 6 - Avaliar a implementagfo de ferramentas preventivas

Avalia-se como estd a implementacgo de ferramentas preventivas nos processos logisticos .
Utiliza-se o questiondrio de 10 perguntas do pilar D- Ferramentas Preventivas. Para cada questio

atribui-se o valor 2, 1 ou 0, conforme mostra a tabela 5- Pontuagfio por questdo da ferramenta

preventiva de avaliaggo.
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e 7 - Verificar a estratégia com os fornecedores

Verifica-se quais sdo os planos estratégicos que a empresa possui com os fornecedores.
Utiliza-se o questiondrio de 8 perguntas da questionario E- Estratégia com os fornecedores. Para
cada questdo atribui-se o valor 2, 1 ou 0, conforme mostra a tabela 5- Pontuagfo por questdo da

ferramenta preventiva de avaliagfo.

e 8- Verificar a sistematica de medi¢fo da satisfacfo dos colaboradores

Verifica-se qual € a sistemdtica para medir a satisfacdo dos colaboradores. Utiliza-se o
questiondrio de 7 perguntas do questiondrio F- Satisfacfio dos colaboradores. Para cada questdo
atribui-se o valor 2, 1 ou 0, conforme mostra a tabela 5- Pontuagio por questdio da ferramenta

preventiva de avaliagdo.

e 9 - Verificar a sistematica de medic#o da satisfacdo dos clientes;

Verifica-se qual € a sistematica para medir a satisfacdo dos clientes. Utiliza-se o
questionario de 10 perguntas do questionario G- Satisfacdo dos clientes. Para cada questio
atribui-se o valor 2 ou 0, conforme mostra a tabela 5- Pontuagdo por questio da ferramenta

preventiva de avaliacfo.

e 10 - Emitir um relatério final com a pontuacéo global.

Com base nos dados do avaliador inicia-se o preenchimento do relatério final, na presenca
dos representantes da empresa das areas de Logistica. Para cada davida , o avaliador deve coletar
mais informagGes nas 4reas visitadas na auditoria. Preenche-se a folha resumo com a pontuacgio
final da empresa (tabela 6) e indica-se as principais ag¢des de melhoria para os processos
logisticos.
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5.2 - Avaliaciio com pontuacio dos processos logisticos de uma empresa de antopecas:

A pontuacio global da empresa avaliada ¢ apresentada na tabela 7 e na figura 40.

Total !! Avaliagio

N.A Pontuacgd

A Normas da qualidade 15 15
B Normas para o meio ambiente 15 14
Cc Filosofia Lean Thinking 15 14
D Ferramentas Estatisticas Preventivas 15 13
E Estratégia com os fornecedores 10 G

F Satisfagdo dos colaboradores 10 u 19

G Satisfagdo dos Clientes 20 ii 20

Total | 100 91

Tabela 7 - Pontuaciio dos processos logisticos de uma empresa de auto pegas
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5.3 - Principais recomendacdes de melhorias

Implantar sistematica para avaliacdo das condi¢Ges do transporte de produtos quimicos e

produtos perigosos.

Implantar melhorias no lay out da fabrica com o objetivo de diminuir movimentacdes de
empilhadeiras e reduzir desperdicios de movimenta¢Ges que ndo agregam valor aos

produtos fabricados.

Aplicar ferramentas preventivas para cada processo logistico desde o planejamento

avang¢ado da qualidade do produto (APQP).

Introduzir e aplicar a ferramenta preventiva FMEA nos processos logisticos dos

fornecedores.

Aplicar esta ferramenta de avaliagdo dos processos logisticos nos fornecedores criticos.
Implantar uma integragdo maior entre as areas de compras, logistica e qualidade para que
os dados referentes a performance logistica tenham influéncia na avaliagfo de qualidade

dos fornecedores.

Fazer avaliacGes periddicas sobre a satisfacio dos colaboradores das areas de Logistica

em intervalos regulares e promover melhorias

Implantar sistematica para execucdo de projetos de melhoria em toda a cadeia de

abastecimento utilizando a metodologia do seis sigma.



5.4 - Resultados e Conclusdes do trabalho

Abaixo encontram-se as tabelas com as nfo- conformidades dos processos logisticos,

referentes as Normas da Qualidade e Meio Ambiente para os anos de 1998, 1999, 2000 e 2001.

5.4.1 - Nio conformidades da drea de Logistica referentes as Normas da Qualidade-

1998 (tabela 8)
Classificacdo das néo conformidades Namero de nio
conformidades
1- embalagem fora do padrio 3
2- especificagdo da embalagem errada 3
3- mistura de pegas dentro da embalagem 2
4- identificagdo errada 2
5- pecas danificadas misturadas com pegas 1
boas
6- material oxidado no almoxarifado 1
7- tempo de validade vencido 2
8- danifica¢@o no transporte 1
9- envio de pegas erradas para o Cliente 2
10- documentacdo desatualizada 2
11- pecas danificadas por manuseio 1
TOTAL 20

Tabela 8- Nio conformidades da drea de Logistica referentes as normas da qualidade-1998
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5.4.2 - Nio conformidades da drea de Logistica referentes s Normas da Qualidade-

1999 (tabela 9)
Classificacio das nio conformidades Nimero de nio
conformidades
1- embalagem fora do padréo 3
2- especificacdo da embalagem errada
3- mistura de pecas dentro da embalagem 1
4- identificacfio errada 1
5- pecas danificadas misturadas com pegas 2
boas
6- material oxidado no almoxarifado 2
7- tempo de validade vencido 1
8- danifica¢@o no transporte 1
9- envio de pegas erradas para o Cliente 2
10- documentagio desatualizada 2
11- pegas danificadas por manuseio 2
TOTAL 19

Tabela 9 - Nio conformidades da drea de Logistica referentes as normas da qualidade-1999
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5.4.3 - Nao conformidades da area de Logistica referentes as Normas da Qualidade-
2000 (tabela 10)

Classificacdo das ndo conformidades Namero de nio
conformidades
1- embalagem fora do padrio 0
2- especificacdo da embalagem errada 1
3- mistura de pecas dentro da embalagem 0
4- identificacdo errada 1
5- pecas danificadas misturadas com pegas 0
boas
6- matenial oxidado no almoxarifado 1
7- tempo de validade vencido 1
8- danificagdo no transporte 0
9- envio de pegas erradas para o Cliente 1
10- documentacdo desatualizada 4
11- pegas danificadas por manuseio 1
TOTAL 10

Tabela 10- Nio conformidades da drea de Logistica referentes as normas da qualidade-2000
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5.4.4 - Nio conformidades da area de Logistica referentes as Normas da Qualidade-
2001 (tabela 11)

Classificacdo das nio conformidades Niumero de nio
conformidades
1- embalagem fora do padrio 0
2- especificagdo da embalagem errada 0
3- mistura de pegas dentro da embalagem 0
4- identificacéo errada 1
5- pegas danificadas misturadas com pegas 0
boas
6- material oxidado no almoxarifado 1
7- tempo de validade vencido 1
8- danificagdo no transporte 0
9- envio de pegas erradas para o Cliente 0
10- documentagdo desatualizada 2
11- pegas danificadas por manuseio 1
TOTAL 6

Tabela 11- Nio conformidades da 4rea de Logistica referentes as normas da qualidade-2001
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5.4.5 - Nao conformidades da drea de Logistica referentes ao Meio Ambiente 1999

(tabela 12)
Classificacio das nio conformidades Numero de nao
conformidades
1- falta de treinamento para manuseio de 2
produtos perigosos
2- embalagens fora do padrio para transporte 1
de materiais perigosos
3- mistura de materiais quimicos 1
4- mal acondicionamento de materiais 1
5- tempo de validade vencido 1
6- vazamento de produtos quimicos 1
7- falta de instrucdo de trabalho 1
8- armazenamento inadequado 5
9- identificagdo errada 1
10- danificagdo e mistura no transporte 1
11- falta de controle da eficacia do sistema 1
TOTAL 16

Tabela 12 - Nao conformidades da darea de Logistica referentes ao meio ambiente -1999
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5.4.6 - Niao conformidades da drea de Logistica referentes ac Meio Ambiente 2000
(tabela 13)

Classificacio das nio conformidades Namero de nio

conformidades

1- falta de treinamento para manuseio de 1

produtos perigosos

2- embalagens fora do padrdo para transporte 1

de materiais perigosos

3- mistura de materiais quimicos

4- mal acondicionamento de materiais

5- tempo de validade vencido

6- vazamento de produtos quimicos

7- falta de instrug@o de trabalho

8- armazenamento inadequado

9- identifica¢do errada

10- danifica¢@o e mistura no transporte

11- falta de controle da eficacia do sistema
TOTAL

L S R T - )

Tabela 13 - Nao conformidades da drea de Logistica referentes ao meio ambiente -2000
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5.4.7 - Nao conformidades da drea de Logistica referentes ao Meio Ambiente 2001
(tabela 14)

Classificacdo das nio conformidades Namero de nao
conformidades
1- falta de treinamento para manuseio de 0

produtos perigosos

2- embalagens fora do padrdo para transporte 1

de materiais perigosos

3- mistura de materiais quimicos

4- mal acondicionamento de materiais

5- tempo de validade vencido

6- vazamento de produtos quimicos

7- falta de instrugdo de trabalho

8- armazenamento inadequado

9- identificagdo errada

10- danificag@o e mistura no transporte

11- falta de controle da eficacia do sistema
TOTAL

[ O R I - - R O - T ..

Tabela 14 - Nao conformidades da drea de Logistica referentes a0 meio ambiente -2001
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e O niumero de nio conformidades da area de Logistica referentes as normas da
qualidade reduziu de 20 em 1998 para 6 em 2001. Isto representa uma reducio de 70%,

como mostra o grafico 2.

Bar/Column Plot (NEW.STA 1v*4c)

Nao conformidades da area de logistica referentes as Normas de Qualidade
Total de nao conformidades/ano

24

20

16

12

VAR1

Grifico 2 - Nio conformidades da drea de Logistica referentes as Normas Da Qualidade

1998/1999/2000/2001

5.4.9 - Conclusdes do trabalho

Para que os fornecedores encantem seus clientes finais (montadoras de veiculos) para
aumentar a demanda de seus produtos , € necessario que as necessidades logisticas sejam

totalmente atendidas.

A elaboragdo desta ferramenta de avaliagdo dos processos logisticos tem como objetivo
avaliar as areas de logistica de uma industria, bem como orientar as melhorias a serem

implantadas.
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Detalham-se as ag0es feitas na 4rea de Logistica de uma empresa de auto pecas para atender
as necessidades de seus clientes e atender as normas internacionais: VDA 6.1, QS 9000, ISO
9001, TS 16949 ¢ ISO 14001.

A empresa de autopegas avaliada neste trabalho obteve uma pontuagdo boa devido aos
trabalhos de qualidade desenvolvidos desde 1999 até hoje. A continuidade deste trabalho é muito

importante. Como préximos passos recomenda-se a implantagdo das acles resultantes da

aplica¢8o da ferramenta de avaliagfio dos processos logisticos.

Esta avaliacdo logistica usando a ferramenta descrita neste trabalho deve estender-se para
toda a cadeia de abastecimento das industrias e operadores logisticos, incluindo os fornecedores e

sub-fornecedores. Este trabalho ¢ importante para aumentar a demanda de seus servigos, reduzir

custos € encantar os clientes finais.
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Capitulo 6

Proximos Trabalhos

A continuidade dos trabalhos de qualidade nos processos logisticos da cadeia de
abastecimento da industria de auto pecas estudada, ¢ muito importante para que a pontuacio

obtida nesta avaliag8o seja melhorada continuamente.

Um trabalho importante € a implantaciio de uma sistematica para execugfo de projetos de

melhoria em toda a cadeia de abastecimento utilizando a Metodologia Six Sigma/Black Belt. *

Recomenda-se a utilizagdo desta metodologia em projetos de melhoria da estratégia com os
fornecedores , item E da ferramenta preventiva de avaliagdo dos processos logisticos e

diminuicdo dos potenciais de risco no processo de armazenamento, detectado no estudo de

FMEA aplicado aos processos logisticos.
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