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Resumo

Atualmente, vive-se em um mundo de competicdo onde a produtividade é essencial para obter mais
lucratividade. Para se manterem fortes no mercado, as empresas precisam estar preparadas para
este mundo de concorréncia, sendo assim a tendéncia é exigir o maximo de eficiéncia no setor
produtivo e, para que a producdo atinja 0 maximo, é necessario que seja minimo o tempo perdido por
falhas de processo. Sendo assim, foram analisados o0s processos de embalagens do tanque de
combustivel das motocicletas e suas metodologias de controle produtivo do setor onde foram
identificados falhas e perdas nos seus processos gerando custo e ineficiéncia. A utilizacdo das
ferramentas adequadas para identificacdo das causas raizes possibilitou determinar um fluxo
adequado para correcéo das falhas e monitoramento para que elas ndo ocorressem mais, reduzindo
custo e aumentando a eficiéncia do setor. Diante disto, sabe- se que, um bom planejamento e uma
metodologia eficaz para a problematica exposta neste estudo, é capaz de diminuir os altos indices de
avarias no taque de combustivel das motocicletas, contribuindo assim, para reducédo de custos,
melhorando a qualidade e aumentando a lucratividade da empresa, ou seja, garantindo mais
gualidade para todos os produtos e a satisfacdo do cliente, que é o bem mais precioso para a
organizagéo.

Palavras chave: Motocicletas; Tanque de combustivel; Avarias.

Abstract

Today, you live in a world of competition where productivity is essential to greater profitability. In order
to remain strong in the market, companies need to be prepared for this competitive world, so the
tendency is to demand maximum efficiency in the productive sector and, for production to reach its
maximum, time lost by process failures. Thus, we analyzed the tank packaging processes of
motorcycles and their methodologies of productive control in the sector where they had identified
failures and losses in their processes, generating cost and inefficiency. The use of appropriate tools to
identify the root causes allowed to determine an adequate flow for correction of the failures and
monitoring so that they did not happen more, reducing cost and increasing the efficiency of the sector.
In view of this, it is known that good planning and an effective methodology for the problem exposed in
this study, is capable of reducing the high rates of failure in the gasoline of motorcycles, thus
contributing to reducing costs and increasing the quality and profitability, ie ensuring more quality for
all products.

Key words: Motorcycles; Fuel tank; Breakdowns.
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1 INTRODUCAO

A definicdo da politica de redugdo de custos é o conjunto de diretrizes coordenadas pela
administracdo da empresa, objetivando a reducdo permanente e geral dos custos e despesas,
através de diversos enfoques coordenados e integrados, medidas e procedimentos especificos para a
obtencéo de lucros e qualidade nos seus produtos. (ARBAGE, 2000)

Segundo Lucca (2013), uma filosofia de boa produtividade se baseia na eliminacdo planejada
de todo o desperdicio e na melhoria continua da produtividade, ou seja, envolve a execugdo bem-
sucedida de todas as atividades das linhas produtivas.

Fagundes (2003), afirma que para uma organizacdo obter bons resultados, deve-se buscar
métodos que visem ampliar sua eficacia no atendimento de seus prazos e qualidade no
desenvolvimento de seus processos produtivos. Eficacia € uma medida normativa do alcance dos
resultados, enquanto eficiéncia € uma medida normativa da utilizacdo dos recursos nesse processo.

Sendo assim, quando se trata de um produto de alto valor como motocicleta, os prejuizos
podem ir além dos danos causados a mercadoria, ou seja, altos indices de avarias no tanque de
combustivel podem ocasionar atraso no ciclo de abastecimento, o que compromete diretamente o
relacionamento com o cliente que devido ao atraso do material para compor a linha produtiva ou
efetivar as vendas, podem buscar reparar suas perdas por meio de multas e indenizacdes.
(ANDRADE e VALLE, 2010)

O ideal é atingir a meta mensal estabelecido com base no plano de metas e diretrizes ou 0
mais proximo disto, contudo estabelecer metas neste sentido torna-se um desafio considerando os
inUmeros processos internos e externos envolvidos na cadeia de suprimentos, sendo assim as
medidas de prevencao sado indicadas para evitar custos desnecessarios. (MORAIS, 2015)

Portanto, o objetivo deste trabalho é propor a implantagdo de uma nova embalagem para o
tanque de combustivel de determinada motocicleta, em uma empresa do polo de duas rodas , com
a intencdo de diminuir os altos indices de avarias registradas (batidos e amassados) durante o
processo produtivo do produto, gerando assim, lucratividade, reducdo de perdas, tempo habil e

melhoria do processo.

2 MATERIAIS E METODOS

Segundo Vergara (2009) a “metodologia compreende as concepgodes tedricas de abordagem
e o conjunto de técnicas que possibilitam o entendimento, aliados ao potencial do pesquisador”.

Também conforme essa autora, uma pesquisa pode ser classificada quanto aos fins e quanto
aos meios. Em relacdo aos seus fins, a pesquisa pode ser exploratoria, descritiva, explicativa,
metodoldgica, aplicada ou intervencionista.

Considerando esse critério de classificacdo, esta pesquisa tem carater descritivo, uma vez
gue, como afirma essa autora, apresenta caracteristicas de “determinada populagédo ou de
determinado fendbmeno. Pode também estabelecer correlacdes entre varidveis e definir sua natureza.

Nao tem compromisso de explicar os fenébmenos que descreve” como explica VERGARA (2009).



A Pesquisa deste trabalho tem como principal objetivo evidenciar e propor solu¢des para um
problema banal em muitas organizacdes. Em relagdo ao método de pesquisa, tem por maior
afinidade a explicativa, por descrever as caracteristicas dos processos estudados, apontando os
fatores que determinam os fendmenos, uma vez que estédo descritos e bem detalhados.

Segundo Gil (2007), uma pesquisa explicativa pode ser a continuacdo de outra descritiva,
posto que a identificacdo de fatores que determinam um fendmeno exige que este esteja
suficientemente descrito e detalhado.

Com relagdo aos meios, este estudo de caso sera de campo onde os dados serdo coletados
através de fotos, anotacdes e tempos de processos. Para levantamento de contetdos foram
utilizados jornais, revistas e livros, caracterizando também o estilo de pesquisa bibliografica.

Bornia (2008) coloca que o estudo de caso € a estratégia escolhida ao se examinarem
acontecimentos contemporaneos, porém quando ndo se podem manipular comportamentos
relevantes. O estudo de caso conta com técnicas utilizadas pelas pesquisas histéricas,
acrescentando duas fontes de evidéncias que usualmente ndo s&o incluidas no repertério de um
historiador: observacédo direta e série sistematica de entrevistas. Segundo Laugeni e Martins (2002),
as caracteristicas do estudo de caso sé&o:
= Estuda fendmenos em profundidade dentro de seu contexto;
= E especialmente adequado ao estudo de processos organizacionais;
= Explora fendbmenos com base em vérios angulos.

Buscando-se analisar os aspectos relacionados com os procedimentos de pesquisa e a sua

operacionalizacdo, optou-se por utilizar as fontes de evidéncias propostas por Bornia (2008).

2.1 Coleta de Dados
2.1.1 Estudo de Caso

A empresa “M” teve sua fundagao constituida no ano de 1948 na cidade de Hamamatsu, no
Japéo, sob a denominacdo EMPRESA “M” Motor Co. Ltd. Na década de 1950 estabeleceu uma filial
na cidade de Téquio, no Japao, onde em 1952 passou a ser a matriz da EMPRESA “M” Motor Co.
Ltd. Ainda no decorrer desta década a EMPRESA “M” ganhou outras duas novas fabricas no Japéao e
em 1959 a empresa EMPRESA “M” chegou aos Estados Unidos.

No Brasil, a EMPRESA “M” estabeleceu uma filial no ano de 1971, tendo como fungéo
importar e distribuir os produtos da empresa no territério brasileiro. O inicio da primeira fase dessas
importacdes ocorreu em 1973 (ANDRADE e VALLE, 2010).

2.1.2 Logistica (Embalagem e Expedicao)

A empresa “M” conta hoje com um moderno sistema de embalagem e expedicdo de
motocicletas que fora desenvolvido com anos de prética e aperfeicoamento para perfeito atendimento
de sua demanda de producéo.

Quando foi fundada a empresa “M” garantia a qualidade de entrega de seu produto em caixas
individuais ou duplas feitas em madeira, este tipo de embalagem era necesséario para assegurar a

qualidade do produto até o consumidor final. Com o crescimento da demanda e o surgimento de



novos concorrentes, fez- se necessario desenvolver novas formas de reduzir custos com as
embalagens a fim de se obter um menor preco de revenda ao cliente, entdo foi criada a caixa
metéalica para substituir a entdo utilizada caixa de madeira. Com o constante crescimento das vendas
e o programa de melhoria continua foi entdo, no ano de 2003, o modelo de embalagem em rack. Este
modelo de embalagem veio para atender o mercado nacional que estava crescendo
exponencialmente, além de ser extremamente mais barato, seu custo de embalagem em comparacao
com 0 seu antecessor atingia uma reducdo aproximada de 85% por motocicleta embalada. Este
formato de embalagem foi batizado como NPD, cujo significado € No Packing Delivery, em portugués,

“Nao Entrega em Caixa”.
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Figura 1: Crescimento Produtivo e Surgimento de Embalagens
Fonte: Adaptado do material fornecido pela empresa (2018)

2.1.3 Definicdo da Problemética

Segundo Tavares (2005), antigamente a atencdo de muitas empresas de manufatura estava
voltada para a reducdo dos custos operacionais e reducdo de perdas focando para as atividades de
valor agregado. A constante busca por uma melhor posicdo de mercado e o aumento de estabilidade
das industrias, fez com que buscassem novas alternativas para aprimorar seus processos produtivos
afim de combater as perdas geradas na manufatura de seus produtos.

A empresa em estudo é uma multinacional que atua no polo de duas rodas, onde desenvolve,
cria ferramentas e montam motocicletas, motores estacionarios e quadriciclos para abastecimento do
mercado nacional e internacional. Atualmente conta com profissionais capacitados em diversas areas
prontos para controlar, criar e desenvolver novos métodos produtivos e garantir a qualidade total de
seus produtos.

No setor de embalagem desta empresa, ocorrem variados processos de preparacdo e
protecdo da motocicleta para embalagem, que visam garantir que o produto chegue intacto ao
consumidor final. Dentre eles esta o processo de cobertura do tanque de combustivel da
motocicleta, que é o ponto crucial deste estudo.



2.2 Anélise da Situacao
A empresa possui varios setores produtivos que alimentam a linha de montagem para a
producdo da motocicleta. Apés a producdo, a motocicleta passa por varias etapas até chegar ao

cliente.

1. L. de Montagem 2. Inspecéo Final 3. Q.G. Embalagem 4. Prepara a Moto 5. Emb. da Moto
R M\ B R A v ] ;

Fonte: Autores (2018)
Nas etapas 3, 4 e 5 € o setor de embalagem da motocicleta, onde € realizado todo o processo

de inspecdo da moto, preparacao e pré-embalagem na esteira de preparacdo. Foram feitos analises
em todos os matériais que sdo utilizados na pré-embalagem, e diante da analise realizada, foi
possivel verificar que alguns materiais ndo eram considerados eficaz para a protecdo do produto e
consequentemente as pecas sofreriam avarias. A FIGURA (3) abaixo demonstra o fluxo de pré-

embalagem na esteira de preparacéo.

Figura 3: Fluxo de embalagem processo de prepara¢éo
Fonte: Autores (2018)
Fizemos uma analise mais detalhada no periodo de 2017 que mostra que foram evidenciados

varios casos de retorno de pecas das motocicletas para a empresa em estudo, foi feito entdo um
levantamento das principais pecas da motocicleta avariadas no percurso de campo até a chegada

nas concessiondrias de todo o Brasil. Foram analisadas especificamente as avarias de maior indice.



QUANTIDADE DE AVARIAS POR PECAS - 2017 MN=14152 E
&
10000 —=IFECA —— - = g ® -
] = 3 - '_'_____._._.-—-"""'
- £ 2 e ——— - oeom
= = ____,_._.---""'"_'_.J
5000 - = = o
g 3__,,..-*-""‘"'-_ TO%
g —
5000 - &= P
& :/. L 50%
& D
4000 - £ —
= / L 205
2000 - e
A EIE I IR R T Taa e T - N - B
ol = = = = H = - r'r-:—l l_ﬁ |—h—| = 1r— — o
o o ol o & & e 5 2 e il o 5] L e =
&F s\’-'é ey o o 3 I -;"} - q,-ci'j L5 e‘-:'p @"“{ = =5 e 57 3
5 + \;.?‘?? =5 & & “_?3,“ e?év <+ o B & - & = -
- : e o5 o q:«" & e e e &5 o
M o ¥ L}_Qg, . o s “F o & Lo

Grafico 1: Levantamento das principais avarias ocorridas
Fonte: Adaptado do material fornecido pela empresa (2018)

Diante dos resultados das principais pecas avariadas da motocicleta, foi constatado que o
tanque de combustivel e o que apresentou 0 maior indice de avarias com 2.231 casos que equivalem
a 16% do total analisado. Analisamos também os modelos de motocicleta que mais apresentaram
avarias.

O GRAFICO (2) abaixo demonstra a problemética do modelo de motocicleta que mais é

suscetivel a formacédo de avarias:
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Gréfico 2: indices de Avarias no tanque de combustivel dos modelos de motocicletas
Fonte: Adaptado do material fornecido pela empresa (2018)
Apb6s as analises foram constatados que o tanque de combustivel da motocicleta CG 160 -

KVS é o que apresenta o maior indice com 44% dos casos. Em seguida analisamos quais as
principais causas que geram essas avarias, como mostra 0 GRAFICO (3) abaixo.



PRINCIPAIS CAUSAS DE AVARIAS NO TANQUE DA CG 160 (KVS) - 2017
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Grafico 3: Principais causas que geram avarias no tanque de combustivel da motocicleta
Fonte: Adaptado do material fornecido pela empresa (2018)

O GRAFICO (4) abaixo representa um resumo de custo de avarias das pecas, onde o tanque

de combustivel apresenta o maior valor.
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Grafico 4: Relagdo entre custo de avarias e pec¢as
Fonte: Adaptado do material fornecido pela empresa (2018)

2.3 ANALISES DAS CAUSAS

Para uma melhor analise, veremos como é feito o processo de prote¢do do tanque de
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Figura 4: Insercéo da prote¢do do tanque de combustivel (isomanta)
Fonte: Autores (2018)

E possivel verificar nas imagens qual o material que é usado no processo de protecdo do
tanque de combustivel, e como o operador de producéo insere.

Realizamos uma andlise mais detalhada através do digrama de Ishikawa (também conhecido
como Diagrama de Causa e Efeito, € um grafico cuja finalidade € organizar o raciocinio em
discussbes de um problema prioritario, em processos diversos, especialmente na producéo industrial.
Originalmente proposto pelo engenheiro quimico Kaoru Ishikawa em 1943 e aperfeicoado nos anos

seguintes), para melhor avaliagdo das causas e tomadas de acéo.
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Figura 5: Diagrama de Ishikawa - analise de causas
Fonte: Autores (2018)

Com base nesta ferramenta é possivel identificar a causa raiz provavel para o problema, ja
que a mdo de obra estd devidamente treinada e o método é feito conforme o padrdo de servico,
portanto ndo foi encontrado nenhum fator que contribuisse para o aumento dessa avaria. J4 no item
material temos uma grande deficiéncia ja que o material em questdo ndo apresenta muita eficiéncia.

Os custos também foram avaliados e verificou-se que a protecdo do tangque (isomanta) tem o
valor médio de R$ 2,00\moto, a fita crepe (material que € utilizado para fixagdo da protecdo na
motocicleta) € de R$ 0,06\ moto e o Custo por colaborador é de R$ 950,00/més (Custo Total: 8
Colaboradores - R$ 7.600,00/més)

O tanque de combustivel tem o maior impacto na qualidade e custo das avarias, por que € a
peca mais cara da motocicleta e o custo médio do tanque é de R$ 202, 12. Os PADS nao podem

checar as avarias ocorridas devido as seguintes situa¢des descritas nas imagens a seguir:
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Figura 6: Motocicleta sendo checada nos PADS
Fonte: Autores (2018)

A peca vai lacrada, impede a visualizacdo e remocdo para duplo check e o material, no caso

a isomanta, é fragil quando retirado, rasga.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO
Conforme os estudos foram possiveis identificar a causa e diante disso foi proposto trés
modos diferentes de resolver a problemética das avarias do tanque de combustivel das motocicletas.
A primeira proposta seria colocar a protecdo de isomanta apds o processo de drenagem de
combustivel.

MERITOS DEMERITOS

1. ELIMINAR UMA PROCESSO NAS LINHAS IGUACU | 1- OS INSPETORES IRAO ATENDER APENAS 15%
DAS MOTOS ENVIADAS PELA LINHA DE MONTAGEM.

2. GARANTIR QUE A MOTO NAO SOFRERA AVARIAS | 2- O PROCESSO NAO ATENDE ERGONOMICAMENTE
NAS LINHA IGUACU O COLABORADOR v
\g

Figura 7: Proposta 1 para eliminar as avarias no tanque de combustivel das motocicletas.
Fonte: Autores (2018)

A segunda proposta seria retirar a isomamanta no inicio do processo e colocar a protecdo de

napa no final da embalagem.
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MERITOS DEMERITOS

1. REALIZACAO DO DUPLO CHECK NO QUALITY GATE | 1. CUSTO ELEVADO COM A ISOMANTA E FITA CREPE

|E NA LINHA KABEL. p

y 2.0 PROCESSO NAO ATENDE ERGONOMICAMENTE

2. GARANTIR 100% DE INSPECAO NOS TANQUES DE | O COLABORADOR

COMBUSTIVEL ATE A LINHA KABEL. t;’
e

Figura 8: Proposta 2 para eliminar as avarias no tanque de combustivel das motocicletas
Fonte: Autores (2018)

As propostas apresentadas anteriormente foram analisadas e verificou-se que a proposta 3
seria a mais viavel para a melhoria do processo de embalagem do tanque da motocicleta.
A terceira proposta é trocar a fina protecéo do tanque de combustivel de isomanta para uma

protecdo mais eficiente de napa e colocada pelo inspetor da qualidade.

MERITOS DEMERITOS

1. FACIL DE COLOCAR 1. PRAZO DE CONFECCAOQ DAS NAPAS
2. AGILIZA O PROCESSO )
3. POSSIBILITA O DUPLO CHECK EM VARIOS PONTOS| 2. RETORNO DAS NAPAS

DA CADEIA !.OGiSTICA. ;
4. UTILIZACAO DE MATERIAL DESCARTADOO @
(SOBRA DO ASSENTO \,

Figura 9: Motocicleta coberta com prote¢do de napa
Fonte: Autores, 2018

Apés a implantac@o da proposta 3 com o material mais eficiente que é feito da sobra do

assento da motocicleta, as avarias causadas nos tanques das motocicletas reduziram.

3.1 Resultados obtidos com aimplantagao
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Figura 10: Motocicleta coberta com protecéo de napa
Fonte: Autores, 2018

Foram realizados comparativos na quantidade das avarias entre os anos de 2017 e 2018.

COMPARATIVO DE AVARIAS NO TANQUE QTDE COMPARATIVO DE AVARIAS NO TANGQUE % (KW 5}
(KV5) — CONFORME TESTES REALIZADOS - CONFORME TESTE S REALIZADOS

Gréfico 5: Comparativo de Avarias (Qtde) Grafico 6: Comparativo de Avarias (%)
Fonte: Autores, 2018 Fonte: Autores. 2018.

Os GRAFICOS (5 e 6) acima mostram que a escolha da proposta 3 escolhida pelos autores
diminuiu em 59% consideravelmente o niUmero de avarias considerando o comparativo nesses anos.

A quantidade de avarias do tanque de combustivel também diminuiram.
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Graéfico 7: Comparativo de Avarias (Qtde)
Fonte: Autores, 2018

As principais causas que geram essas avarias, também reduziram em 60 %, como mostra o
GRAFICO (3) abaixo.
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Gréfico 8: Reducdo das principais Avarias (Qtde)
Fonte: Autores, 2018

Abaixo pode se ver que quando falamos em custos financeiros, a nova proposta se mostra
eficaz para e economia da empresa.

No quadro abaixo mostra que também obteve reducdo no custo com os materiais que eram

utilizados na fixag&o da antiga protecao.
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> Custo com Material

; aTD PRODUGAD REDUCAD REDUGAD AMUAL
IT MATERIAL CUSTO UNITARIO s T 5 ==
1 ISOMANTA RS 0.23 79.939 R$ 18.385,87 RS 220.631,64
z FITA CREPE 15mm X 100mt RS 5782 0.22 RS 102,40 RS 225220
TOTAL REDUGAQ AMUAL 222 884,68
RS 250.000,00 RS

222 884,68
RS 200.000,00 -

RS 150 000,00 -
RS 100 000,00 -

1 RS
A% 50.000,00 16.580,86
RS - - B
Antes Depois

Quadro 1: Tabela de revisdo de custos de materiais.
Fontes: Autores, 2018

O tempo de processo nesta etapa também diminuiu conforme mostra as FIGURAS (12 e 13)
abaixo:

TEMPO DE PROCESSO ANTES: 11" TEMPO DE PROCESSO DEPOIS : 3”
. o LIS e

Figura 11: Processo anterior de embalagem Figur:.:l 12: Processo proposto de embalagem atual
Fonte: Autores, 2018 Fonte: Autores, 2018

3.2 Outros resultados obtidos com a implantacéo

» Implementacdo de protecdo atende a ergonomia do processo;

» Qualidade assegurada;

» Redugéo de custo na compra isomanta e fita crepe;

» Reducéo de 8 pessoas no processo de Embalagem (2 Pessoas direcionadas para transformar em
Inspetor da qualidade, 2 Pessoas serdo utilizadas para reforgar outros processos e as outras 4
pessoas serdo remanejadas para confeccionar a protecao de napa;

= Aumento de eficiéncia de processo;

3.3 Detalhe da implantacgéo

Foi realizado o teste piloto conforme mostra a FIGURA (14) abaixo:
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| m | MODELO [N cassi|m| MODELO | NecHassi | T | mooE0 |NecHassi| m | mooelo |necrassi| m | mopElo

P HSY ssiar |21 msy esze | a1 HSY ss210 | &1 =Sy eszz1 | 81 HSY
[z | nsr 65120 |22| msv es2sa |42 | msy | eses1 |e2| wmsr | esws |a2 HSY
[3] wsr 65135 23| msv | esess | a3 | msv | esws | 63| msv | esws |s3| mHsr
]‘ ; | H:E"' 551735 24 3 | as I H§f . 3 géiﬁ | ﬁl | -;‘T I 555; 3; | VHS’Y
s HsY s513¢ |25 as HsY sszzs | es =S 85375 | 8% HsY
[e] msr [ oses | lae| msv [ esem Jes| msv | essae [ms | mer | ziosse | -——r

7 HSY 65133 |27 s HsY eszrs | 67 =S es1zr | a7 HSY =
[a | nsr ss137 |28 |as| msy | es2e1 |es| msv | esei3s |ss| msr Protegdo de Napa

B HSY 65174 |29 HsY s | &8 =S es112 | 8 HSY s =
[20| msr 65195 |38 msy | esesa | 78| wmsy | esss |®e| msr ,COMENTARIOS' L=

11| nsv 65135 |31 HsY es;2 | 711 =sv es116 | o1 HSY fefto o teste em 100 motos
[22] mnsr ss17s |32 HsY es;a | 72 =Sy €s123 | @2 HSY modelo CG 160 E>(~
[23] msv 65163 |33] mSy | esme |73| wmsy | esws |s®3| msr (KVS), com a colocacao
[2a| hsv 65152 |34] "~ msy | ess12 | 74| wmsv | esis |se| mse | < a_na Inspecdo
[as| msv 65165 35| mhsy HSY | eswe | 7s| wsy | esses |es| msr unificada. Duas motos
]} 16| HsY 65122 |35 HSY HSY | s&s31a |78 | HSY 65431 95 | HSY apresentaram nao
| 27| hsv 65163 37| HsY HSY ss13s | 77 =SY es422 | o7 HSY conformidade na avaliacao
371;: HSY 5567 |38  mHsY nsy | eszo | 78| msv | ess20 | e8|  msr do PAD, porém, a )
e e 2o ST N e concessionaria pelo critério
[zo| Thev 5562 |ea| Hsy msy_ | essu_|ss| msy esi2:  |108|  HsY

de avaliacdo esta OK.

Figura 13: Teste piloto
Fonte: Autores. 2018

A partir desta data a cada més sé@o enviados 500 motos com prote¢c8es de napa, foi feito o
cronograma de confecgdo para 5000 napas de protecdo do tanque e aprovado pelo VECQ e
acompanhado pelo setor de qualidade da empresa e equipe de SHB (identificacdo de avarias de
campo)

RELATORIO PARA APROVACAO
DE MOTOS EM TESTE

Figura 14: Cronograma da implantagéo
Fonte: Autores, 2018

4.4 Detalhes do projeto

DW& DA PROTECAO DO TANQUE

Figura 15: Desenho do projeto
Fonte: Autores, 2018

3.5 Dificuldades de Implantacao no Processo Produtivo
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[] DEMONSTRATIVO [ Prosemas CAUSA I SOLUGAO | STATUS |
FALTA DE UMA CSOOUC'T
MAQUINA PARA M A'gz!mADé I
ECAFECGAD ENg FERRAMENTA
MASSA (MP). LA LA L )
= L ADQUIRIR KNOW HOW
UTILIZACAO DA MAQUINA DE DE UTILIZAGAO
MACQUINA DE SOLDAGEM NAC E OICICIAL DE
SOLDAGEM DA DISPONIEILIZADA -
NAPA PARA TERCEIROS SOLDASS;' NJ_IL_J";TO AC

DISPON!B_ILIZA(;;\ GANHO DE 2

SEeVASEE | wiomuste | comoraponss

CONFECQA_O DAS ORCAMENTO COM A ELIMINACAO DA -
FPROTECOES ISOMANTA

Figura 16: Confeccdo das napas
Fonte: Autores, 2018

3.6 Freios contra retrocesso

MEDIDAS A SEREM TOMADAS PARA QUE O PROBLEMA NAO VOLTE A OCORRER

TREINAMENTO HENKATEN ARQUIVO DO DESENHO cLI
i =

ACOMPANHMENTO DA REJEIC;‘O NOS PAD’'S
AVARIAS /15 A FEV/16 BASE SHB PENE et XeSEN

Figura 17: Confecgéo das napas
Fonte: Autores, 2018

Portanto, através dos resultados mostrados neste estudo foi possivel afirmar que a melhor
metodologia de processo de embalagem do tanque de combustivel da motocicleta é a utilizacdo da
NAPA.

4 CONCLUSAO

Na busca de solu¢bes por meio de inovacdes no processo atual de embalagem do tanque
das motocicletas, verifica-se o estimulo ao desenvolvimento de novas maneiras de se fazer mais com
menos, potencializando-se a reducdo de custos e a simplificagdo de processos, para novas
utilizacdes dos produtos e processos.

Dessa forma a proposta 3 mostrou-se um modelo de aplicacdo viavel industrialmente,
contribuindo para a solugdo do processo analisado, apresentando resultados préaticos significativos,
eliminando-se mais da metade dos custos de retrabalho da producao identificados como problema.
Apesar da aleatoriedade do modelo do processo, obteve-se suporte descritivo das acdes desse

processo que foram organizadas no tempo, mesmo sendo aleatoriamente, mas com resultados
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mensuraveis apos a ocorréncia de cada uma. Essa vantagem do modelo se mostrou como uma de
suas qualidades fundamentais, aproximando-se a subjetividade do processo criativo da necessidade

industrial de organizacdo desses processos nas empresas.
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