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Resumo. Este trabalho apresenta uma
proposta de melhoria no processo de
soldagem de conjuntos, em uma empresa de
Implementos Agricolas. A empresa, com
dificuldades de atingir as metas de
produtividade, precisava encontrar um
processo vidvel para obtencdo dos conjuntos
soldados, jd que o processo atual tinha
dificuldades devido ao alto volume de
producdo, ao absenteismo dos funciondrios
e a grande quantidade de horas extras
necessdrias para o atendimento das metas.
Este trabalho veio ao encontro da filosofia
da empresa, que visa a terceirizacdo de
processos, melhoria da qualidade de seus
produtos e aumento da produtividade e
capacidade fabril.

Palavras-chave: Processo, Produtividade,
Terceirizagdo.

1. INTRODUCAO

A empresa estudada ndo possui todos
os processos de manufatura que necessita.
Ela optou por especializar-se nos processos
de solda, tratamento superficial e pintura.
Com isso, abdicou dos demais processos,
visto que hd no mercado empresas com
capacidade de suprir as suas necessidades
nos processos de corte, conformacio,
fundicdo e wusinagem. Tais servigos
terceirizados fazem com que a empresa
tenha um grande volume de pecas
compradas, fazendo com que o setor de
soldagem torne-se instdvel, impactando na
produtividade da empresa.

Visualizando esse contexto, este
trabalho buscard aperfeicoar o processo de
soldagem da empresa estudada, tornando-a
mais competitiva, agil e eficiente.

2. OUTSOURCING

A Terceirizacdo (outsourcing) é uma
pritica comum entre empresas, transferindo
parte da sua producdo que anteriormente
realizava com seus recursos proprios. Assim,
em vez de produzir a empresa passa a
comprar de fornecedores estratégicos na
medida de suas necessidades.

Muitas empresas ndo possuem como
especialidade o processo de manufatura de
pecas e componentes, o fato de necessitar
investimentos para o aumento da producgdo e
aperfeicoamento dos processos para melhor
eficiéncia, muitas vezes torna-se inviavel
para a organizagao.

Tabela 1: Tabela Sindptica de Fatores
Influenciadores:

L ‘ - UIMPLANTAGAO DA TERCEIRIZAGAO

© VANTAGENS | . FATORES RESTRITIVOS

* desenvolvimento econdmico = desconhecimento da Alta

A
= especializagdo dos serviges dministracio

e = resisténcias e conservadorismo
* competitividade
. = dificuldade de se encontrar a
* busca da qualidade parceria ideal
* controles adequados * risco de coordenagac dos
= aprimeramento do sistema contratos

de custeio + falta de parametros de custos

intemos

asforgo de treinamento &

desenvolvimento profissional « custo de demissdes

* diminuicdo do desperdicio = conflito com os Sindicatos

= valorizagaoc dos talentos

+ desconhecimente da legislagio
humanos Oiags

trabalhista
- agilidade das decisdes

* menor custo

= maior lucratividade @
crescimento

Fonte: Giosa (1997, p. 85)
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2.1 Processo Atual

A empresa até o ano de 2011 também
beneficiava internamente parte de seus
componentes, com os servicos de Corte,
Torno, Furadeira e Prensa, porém, optou em
terceirizar estes servicos prevendo a
ampliacdo da linha de montagem e estoque
de pecas, ja que se visualizava o aumento da
produgdo para o ano de 2012. Com estas
terceirizagdes, a empresa passou a comprar
todos os servicos acima citados, além dos
servicos de Corte, Laser, Plasma, Dobra,
Usinagem e Fundidos que ji eram
terceirizados.

A partir deste momento, a manufatura
interna especializou-se basicamente nos
processos de Solda e Pintura, com a
aquisicdio de robd0 de solda e
aperfeicoamento do processo de pintura.

Esta decisdo acarretou em um
aumento no volume de itens comprados,
gerando a necessidade de um maior controle
nos processos de Logistica, Recebimento e
Almoxarifado, ja que todas as pecas
compradas agora dependem do transporte
Fornecedor-Cliente, de uma  equipe
qualificada para o recebimento, selecdo e
direcionamento dos componentes e um
maior cuidado no momento de estocar e
identificar os materiais comprados.

O aumento do nimero de itens
comprados controlados pelo setor de
Logistica, aliado com a ndo contratacdo de
um novo profissional para a drea, também
prejudicou o desempenho do setor, visto que
o numero de funciondrios que controlam as
coletas e embarques de componentes
permaneceu 0 mesmo, gerando assim, um
gargalo no processo também no setor de
Logistica.

Um Conjunto Soldado, com dois ou
mais componentes, nem sempre sao
adquiridos do mesmo fornecedor, fazendo
assim com que o processo de um Conjunto
Soldado fique dependente de dois ou mais
fornecedores. O atraso ou a ndo
conformidade de qualquer um dos

componentes comprados pode acarretar no
atraso do processo e no atraso da montagem
do produto final, podendo assim, até
ocasionar no cancelamento do pedido de
compra do Implemento Agricola.

Mesmo que todos os componentes
comprados sejam entregues na data
solicitada e estejam conforme desenho,
muitas vezes, 0O processo interno de
soldagem pode gerar uma ndo conformidade,
fazendo com que de mesma forma, gere
atraso no processo € atraso na montagem do
produto final.

Estas varidveis internas geram a
necessidade de um maior controle sobre o
processo interno, um controle de qualidade
ativo e participativo e de funcionarios
capacitados e treinados para executar as suas
tarefas com exatidao.

O processo interno, desde a chegada
do componente até o seu processamento e
montagem final pode ser demonstrado
abaixo, através do Gréafico de Fluxo de
Processo e do Mapofluxograma,
exemplificado por Barnes (2004, p. 48):

Figura 1: Mapofluxograma Resumido do
Processo Atual
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Quadro 1: Grafico de Fluxo do Processo
Atual
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UYL O

T

Q
—

AT.:|39 processos

Analisado o processo atual da
empresa conforme o Quadro 01, um
Conjunto Soldado com trés componentes
comprados percorre 949 metros dentro da
empresa, durante 10 dias, até ser montado no
produto final.

O Mapofluxograma expressa com
clareza: os  componentes  percorrem
praticamente toda a extensdo da fabrica para
chegarem a linha de montagem como
conjuntos soldados, gerando assim grande
movimentacdo dentro da fabrica. A Figura 1
expressa apenas a movimentagdo de trés
componentes que  posteriormente  se
transformam em um conjunto soldado.

3. RESULTADOS OBTIDOS

Para o estudo de caso atual, devido
ao grande volume de pecas e componentes
manufaturados internamente na empresa, irei
definir quatro (4) conjuntos soldados para
amostragem, facilitando assim a
compreensdo e andlise do processo a ser
adotado.

Baseados na  possibilidade de
terceirizagdo dos  conjuntos  soldados
estudados, realizei um novo planejamento e
foi elaborado a reconstrucdo do fluxo do
processo otimizado, possibilitando assim
uma andlise visual e quantitativa de melhoria
do processo.

Quadro 2: Grafico de Fluxo do Processo
Sugerido

4 acoes

5 movimentacoes

6 esperas

1 inspecio

<UL O

1 armazenagem

T

o
—

AL: |17 processos

Realizada a analise comparativa entre
o “Fluxo de Processo Atual x Fluxo de
processo Sugerido”, verifica-se que houve
uma redu¢do no deslocamento  dos
componentes internamente, passando de 949
metros para 250 metros, reducio equivalente
a 3,7 vezes.

Figura 2 - Mapofluxograma Resumido do
Processo Sugerido

ESTOQUE
(1DIA)

[
INSPECAO
(1,5 DIAS)

Observando o processo sugerido, o
fluxo passaria a necessitar de apenas 5 dias
para sair como produto final, gerando uma
reducdo estimada de 5 dias comparado com
0 processo atual.

Analisando as reducdes de processo
encontradas, posso calcular também o ganho
real com o processo de terceirizagdo dos
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componentes soldados apds ter sido
realizado o processo de cotacdo com o
fornecedor, fazendo um comparativo dos
valores encontrados Atual X Proposto. Estes
valores serdo apresentados no quadro
abaixo:

Quadro 3: Andlise Final de Reducgdo de
Custos

o | || s
7m0 | 2330 45,7536 55,5754 7618 | 17157 8616
10020800V | 1350 33029 415868 49565 | 120612993
5020600 | 1130 413878 476114 21135 -1.384 0809
S0s0100 | 1140 18,3027 16,7783 -1 4716 -1.5176336

Mantante Anual: RS 45.160 98

3.1 Resultado Final

Apos esta andlise técnica, chegou-se
nos seguintes resultados:

e Reducdo da base de fornecedores,
passando de 2 fornecedores para apenas
1 fornecedor, facilitando assim o
controle do seguidor;

e Reducdo de componentes comprados,
passando de 9 itens comprados para
apenas 4 itens comprados. Com isso
diminui-se o nimero de PNs a serem
controlados, diminui o risco de itens
faltantes, diminui a carga de trabalho
dos seguidores, a complexidade de
controle dos estoques e o trabalho de
separacdo das pecas para a linha de
montagem;

e Reducdo nos processos de Soldagem,
Tratamento  Superficial e Pintura,
facilitando o trabalho das equipes de
apoio a produgdo;

e Reducdo do tempo de estocagem de 10
dias para 5 dias, gerando assim uma
reducdo de custo e de valor dos estoques
internos;

e Reducdo do deslocamento interno,
passando de 949 metros para 250 metros
de deslocamento;

e Melhoria na qualidade do produto;

e Reducdo de custos de R$45.160,98
terceirizando os conjuntos soldados;

4., CONCLUSAO

Ap6s realizar uma série de estudos e
avaliacdes de custos internos de producao,
conclui-se que o processo interno de
fabricacdo estd defasado em relacdo ao
mercado externo, necessitando de acdes
corretivas para revalidacdo dos custos
internos de produgdo.

Conclui-se também com este estudo
que o mercado externo estd muito
competitivo, possibilitando executar
trabalhos de outsourcing para desafogar a
produgdo interna e melhorar a qualidade do
produto e o ciclo de manufatura interna,
tornando-se assim um diferencial para a
competi¢ao neste mercado competitivo.

Os resultados encontrados sdo apenas
uma pequena parcela de um trabalho que
pode se tornar rentdvel a empresa, podendo
abranger ndo apenas um estudo de
viabilidade econdmica, mas também para
poder rever os conceitos de internalizagdo de
componentes.
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