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Resumo

O design, mais do que um método para desenvolver produtos e servicos,
pode agregar muito valor na solucé@o de problemas e no planejamento
estratégico nas pequenas industrias brasileiras. Neste contexto a
atividade de recapagem de pneus possui caracteristicas muito
peculiares, principalmente porque é uma prestadora de servigos com
base em atividade industrial, onde normalmente recebe os pneus usados
do cliente e os devolve renovado, proporcionando ao produto, em cada
recapagem, mais um ciclo de vida util. Também tem grande
representatividade e importancia como agregadora de valores sociais,
econdmicos e ambientais. O objetivo deste estudo é fundamentado na
aplicacdo do processo criativo design thinking como forma de
abordagem para aumento da eficiéncia no processo de recapagem de
pneus, com foco na reducdo do lead time, em uma industria reformadora
de pneus localizada na cidade de Lorena - SP. A metodologia aplicada
é baseada na pesquisa-acdo, método qualitativo de abordagem de
problemas, e é aplicada até a fase de tomada de acdo. Realizada
utilizando-se até a quarta fase do modelo IDEO de design thinking, na
andlise e reducédo do lead time do processo por meio de abordagem
pratica e de carater exploratorio, caso pratico com estudo e solugdo de
problema, focando em solug@es simples, criativas, de baixo custo, e que
beneficiem a sociedade como um todo, a saber: verificagdo e sele¢céo do
problema utilizando-se a ferramenta SWOT para a andlise de cenario;
aplicacdo da ferramenta de gestdo industrial tipo VSM visando observar
as oportunidades de melhoria nas etapas da producéo e nas areas de
apoio e infraestrutura; aplicagéo da ferramenta brainstorm na busca de
solucdes criativas e eficazes; desenvolvimento de plano de acGes de
melhoria utilizando-se a ferramenta 5W2H. Como resultados
alcancados objetiva-se principalmente gerar diagnostico e plano de
acOes de melhoria, que possibilite aumentar a eficiéncia no processo de
recapagem de pneus por meio do aumento da produtividade, reducao
das perdas de tempo e reducao dos desperdicios.

Palavras-chave: Recapagem de Pneus; Gestao; Design Thinking; Lead
Time
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1. Introducéo

O transporte rodoviario € o principal modal de transporte e o mais conhecido e utilizado em
toda a extensdo do territorio nacional. Como consequéncia podemos observar um crescimento
exponencial na producdo de pneumaticos no pais, inclusive com instalagbes, no Brasil, de
plantas industriais por grandes fabricantes mundiais. Este fato acaba gerando uma problematica
para 0 meio ambiental, uma vez que grande parte dos pneus sdo descartados inadequadamente
em locais como, por exemplo, lixdes a ceu aberto, em rios e até mesmo em centros urbanos,
causando grandes transtornos para a satde e para qualidade de vida.

A reutilizacdo dos pneus por meio da reforma por processo de recapagem suportada pelas boas
praticas de logistica reversa, € uma alternativa viavel e que contribui para mitigar os impactos
ambientais desses produtos de forma responsavel e sustentavel.

O processo de recapagem aumenta a vida Gtil do pneu em média até quatro vezes, dependendo
dos cuidados durante a utilizacdo do mesmo e economiza 80% de energia e matéria-prima em
relacdo a producdo de pneus novos. Consiste na remogdo, por raspagem, da banda de rodagem
desgastada da carcaca e na colocacao de uma nova banda. Em média um pneu recapado custa
menos da metade de um pneu novo. Segundo Moraes (2013, p. 6), na composicdo do precgo de
um frete, um pneu recapado vai responder no maximo por 2%, enquanto um pneu novo seria
algo em torno de 4,5%.

Neste cenario, a industria de recapagem de pneus representa segmento importante, pois além
de trazer lucro e gerar emprego, contribui de forma efetiva para preservacdo ambiental, na
medida em que deixa de descartar 0s pneus usados na natureza e nos centros urbanos.
Considerando-se que o design thinking tem sido apresentado como uma filosofia
revolucionaria, conjugando a visdo humanista com uma vertente de gestdo empresarial
estratégica essencial no contexto economico atual, e a importancia da atividade de recapagem
de pneus nas questdes ambientais, econdmicas, sociais e de salde, este trabalho utiliza como
linha de pesquisa: projeto de produto e tem como objetivo geral aumentar a eficiéncia no
processo de recapagem de pneus. Em complemento desenvolve 0s seguintes objetivos
especificos: reduzir o lead time no processo de recapagem, reduzir perdas e desperdicios,
analisar custos com energia, melhorar a ergonomia na planta industrial.

A metodologia é aplicada usando-se como base o modelo IDEO de design thinking,

considerando-se as quatro primeiras fases, relacionadas com os objetivos do estudo.



XL ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

“Contribuicées da Engenharia de Producdo para a Gestao de Operacdes Energéticas Sustentaveis”

ene e @ Foz do Iguacu, Parana, Brasil, 20 a 23 de outubro de 2020.
2020 g P

2. Referencial teérico metodoldgico

2.1. O processo de recapagem de pneus

O pneu é um dos principais itens e consiste em componente imprescindivel ao funcionamento
dos veiculos. E o Gnico elemento de contato com o solo ou a estrada. Assegura precisamente
seis fungOes essenciais para a seguranca e 0 bem-estar de seus usuarios: transportar; rolar; guiar;
transmitir; amortecer; durar.

Os pneus possuem diversos componentes, que contém diversas partes, de diversos materiais e

que correspondem a estrutura do pneu, conforme a Figura 1.

Figura 1 - Estrutura e partes do pneu

[ Cintas Eunblllzndotas]

Fonte: Bridgestone (2013)

A banda de rodagem é a parte que fica em contato direto com o chédo. Ela é dividida em trés
partes: os sulcos, as ranhuras e as barras. Ja os ombros, que trabalham principalmente nas
curvas, tém participacdo na estabilidade do veiculo. A parte lateral do pneu € a responsavel pelo
conforto. Os talGes, localizados nas duas extremidades do pneu, sdo fios de aco cobertos por
cobre, que tem como funcdo a fixacdo do pneu na roda. As cintas estabilizadoras, também
formadas por fios de aco, fazem parte da estrutura e da carcaca. A carcaca é constituida por
toda a estrutura do pneu localizada abaixo da banda e das cintas estabilizadoras. O estanque €
a parte interna que substitui a cdmara nos pneus radiais e é constituido por borracha sintética
butilica.

A recapagem de pneus, por ser um sistema mais barato do que comprar novos itens, cada vez

mais é utilizado tanto pelos grandes frotistas, como tambeém pelos pequenos transportadores.
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O fluxograma isométrico da Figura 2, apresenta as seis principais areas do processo industrial

de recapagem de pneus:

Figura 2 - Fluxo isométrico do processo industrial — recapagem de pneus

Fonte: Ferreira et al. (2015)

Area 1 — Inspeco Inicial — exame inicial das carcacas;

Area 2 — Raspagem — retirada do excedente de borracha da banda de rodagem
desgastada;

Area 3 — Escareagdo, Cola e Enchimento — tratamento dos danos da carcaca, aplicacdo
de solucdo de borracha com solvente para o processo de colagem e enchimento dos
danos com goma crug;

Area 4 — Aplicacdo da banda — aplicacio da nova banda de rodagem pré-moldada;
Area 5 — Preparagdo para Vulcanizagio — montagem de envelope externo e envelope
interno ou roda de aco. Aplicacdo de vacuo;

Area 6 — Vulcanizacgdo na autoclave, Inspecdo final e Expedi¢do — vulcanizagdo com
ancoragem da nova banda a carcaga, inspecdo final de qualidade e disponibilizacdo do

pneu pronto recapado para envio ao cliente.

2.2. Design thinking

A utilizacdo do termo design thinking, no que se refere a aplicacdo a gestao, surge pela primeira

vez por David Kelley, fundador da IDEO, empresa internacional de design e consultoria em

inovacdo, fundada em Palo Alto, Califérnia, em 1991, pioneira no design thinking. Neste

contexto, surge novamente em publicagdes mais recentes por meio do atual CEO da IDEO, Tim
Brown (BARTOLOMEU, 2016, p. 4).
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O modelo IDEO de design thinking segue um fluxo l6gico projetual, um novo paradigma de
inovacdo, com cinco etapas: empatizar, definir, idealizar, prototipar e testar.

2.3. Design sustentavel

O design sustentavel é uma alternativa que vem sendo utilizada com o objetivo de diminuir ao
maximo os impactos ambientais, maximizar os objetivos econémicos, o bem-estar social e
propor um valor de responsabilidade de ndo prejudicar o meio ambiente (PAZMINO, 2007, p.
8).

No caso do pneu, que apresenta lenta degradacdo no meio ambiente, quanto mais se puder
estender o ciclo de vida do produto, mais se estara contribuindo para se mitigar os impactos

ambientais.

2.4. Gerenciamento da cadeia de suprimentos

No passado as empresas precificavam os seus produtos com base nos custos necessarios para
produzi-los e coloca-los no mercado. Porém com o tempo o mercado foi evoluindo, ficando
cada vez mais exigente em relacdo a qualidade e na analise sobre o custo-beneficio desses
produtos. Nos dias atuais ser eficiente, competitivo e reduzir custos é uma questdo de
sobrevivéncia e o gerenciamento da cadeia de suprimentos tem papel relevante neste contexto.
Segundo Foroni (2018), o sucesso operacional de uma empresa, nos moldes do mercado atual,
é diretamente proporcional & maneira como a cadeia de suprimentos é gerenciada. Em razédo do
seu papel estratégico, a gestdo adequada mantém a empresa em funcionamento com o0s insumos

necessarios, garantindo o balanceamento de estoques, a produtividade e a saida de produtos.

2.4.1. Logistica

“A logistica € o processo de gerenciar estrategicamente a aquisi¢do, movimentacao e
armazenagem de materiais, pecas e produtos acabados (e os fluxos de informacdes correlatas)
por meio da organizagcdo e seus canais de marketing, de modo a poder maximizar as
lucratividades presente e futura por meio do atendimento dos pedidos a baixo custo.” (2002,
apud STRASSBURG, 2007, p. 2). Em geral, somente a logistica representa 10% do custo do

produto.

2.4.2. Logistica reversa

A logistica tem como objetivo fazer com que os produtos cheguem ao alcance do consumidor,
enquanto a logistica reversa, como o proprio nome diz, faz o caminho inverso. Aborda como
deve ser feito para que o produto volte & origem, o fabricante, ou que seu descarte aconteca de
maneira correta (NECKEL et al., 2013, p. 1). Considerando o ciclo de vida dos pneus e

dependendo das condi¢des dos mesmos quando pneus usados, estes podem ser reformaveis ou
4
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inserviveis. Os reformaveis sdo aqueles que podem ser submetidos a reforma ou processo de

recapagem e os inserviveis devem ser direcionados para destinacéo e reciclagem.

2.5. SWOT - FOFA

Casarotto (2020) disse: “Analise SWOT ¢ uma ferramenta de gestdo que serve para fazer o
planejamento estratégico de empresas e novos projetos. A sigla SWOT significa: Strengths
(Forgas), Weaknesses (Fraquezas), Opportunities (Oportunidades) e Threats (Ameagas) [...]”.
A ferramenta SWOT ¢é de grande utilidade quando se deseja avaliar cenarios e sua utilizacédo
aumenta as chances de sucesso, uma vez que permite a visualizacdo e selecdo de possiveis

problemas com foco no que realmente é importante para a obtencao dos objetivos desejados.

2.6. Mapeamento da cadeia de valor - VSM (Value Stream Mapping)

Camargo (2017) considera que “uma Cadeia de Valor ¢ um conjunto de atividades realizadas
por uma organiza¢do com o objetivo de criar valor para seus clientes”.

A analise da cadeia de valor é realizada observando todas as etapas de producdo necessarias

para criar um produto e identificar maneiras de aumentar a eficiéncia da cadeia.

2.7. Tempestade de ideais ou brainstorm

O brainstorm é uma dindmica de grupo que é largamente usada como técnica para resolver
problemas especificos, para desenvolver novas ideias ou projetos, para juntar informacéo,
sempre estimulando a sinergia da equipe envolvida com base na liberdade para inovar.

A decisdo de se utilizar a ferramenta brainstorm neste trabalho vem ao encontro da empatia,
caracteristica do design thinking. Entende-se que para se potencializar a efic&cia dos resultados,
é preciso entender as necessidades dos envolvidos e interessados e saber ouvi-los para se obter
o melhor aproveitamento da sinergia do grupo e potencial de criatividade de todos.

2.8. 5W2H

A metodologia 5W2H é aplicada por meio de uma ferramenta de produtividade que consiste
em um conjunto de sete diretrizes, que sdo listadas em forma de perguntas, a saber: 0 que;
porque; onde; por quem; quando; como; quanto custa.

O método 5W2H é apenas um de muitos modos de se desenvolver planos de a¢do (DOY LE,
2017).
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3. Metodologia

Este trabalho utiliza como linha de pesquisa projeto de produto, e foi baseado na area de gestao
com a aplicacdo do processo criativo design thinking como forma de abordagem para a obtencgéo
de solucdes para o aumento da eficiéncia no processo de recapagem de pneus nas instalacdes
industriais da VALECAP, empresa parceira localizada na cidade de Lorena - SP. A linha de
trabalho aplicada foi 0 modelo IDEO de design thinking, na analise e reducdo do lead time do
processo por meio de abordagem pratica e de carater exploratério, seguindo-se rigorosamente
suas quatro primeiras etapas: empatizar, definir, idear, prototipar. A Gltima etapa, testar, ndo foi
aplicada por ndo estar contida na abrangéncia dos objetivos desta pesquisa.

A coleta de dados foi realizada por meio de observacao direta e indireta nos setores e postos de
trabalho, dindmicas de grupo, assim como em entrevistas informais com o staff e principalmente
com os operadores.

As analises dos dados e tomadas de decisdao foram obtidas utilizando-se algumas das
ferramentas do design thinking e baseadas no conceito do principio 80 20 de Pareto, que prevé
que 80% dos efeitos surgem a partir de apenas 20% das causas.

A conteudo intelectual, conhecimento, literatura e bibliografia utilizados neste trabalho sdo
baseados em consultas na internet, livros, artigos, teses, além da experiéncia profissional e
pessoal do autor e demais partes envolvidas.

A sequéncia de aplicagdo das ferramentas, com base nos métodos definidos neste trabalho, é
mostrada por meio do Quadro 1.

Quadro 1 - Aplicacao do design thinking na Valecap

Etapas men
Design med::’ Resultados
Thinking
Empatizar SWOT Avaliagio ¢ analise do cenario;
Selegio do tema como foco para melhoria.
Definir VSM Mapa Coleta de dados; Analise dos dados & observagoes;

Atual Visualizagao global do processo com a aplicagdo da
ferramenta VSM atual para mapeamento da cadela de valor &
selegao e listagem das oportunidades de meihoria com base
no concelto 80 20 de Pareto.

ldear Brainstorm Por meio da lista de oportunidades de melhoria, aplicagao da

ferramenta bralnstorm para, com empatia e sinergia, buscar
solugbes criativas e eficazes,

Prototipar Agoes de Desenvolvimento de proposta de agbes de melhoria,
Melhoria utilizando-se a ferramenta 5W2H, para aprovagao pela

(5W2H) diretoria e implementacao das agoes.
Testar VSM Mapa Mapeamento futuro da cadela de valor e verificacio dos
Future resultados alcangados com expectativa de aumento da

eficiéncia no processo de recapagem de pneus.
« Esla etapa deve ser considerada para trabalhos
futuros

Fonte: Autor (2019)
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4. Resultados e Discussdo

Neste capitulo trata-se da demonstragdo e discussao das alternativas possiveis para a resolucao
da situacdo-problema, com as orientagdes necessarias a sua implementacgdo. Este trabalho foi
realizado com uma abordagem segundo o conceito do design thinking e utilizadas suas

ferramentas.

4.1. Etapa Empatizar - SWOT

Em abril de 2019 foi aplicada a ferramenta SWOT na empresa parceira VALECAP, em reunido
com a geréncia de qualidade e operacional, para avaliacdo do cenario global da empresa com
base no seu planejamento estratégico.

Analisando a matriz SWOT e sob consenso, foi selecionado o tema “redu¢ao do lead time na

atividade de recapagem” como o problema base a ser trabalhado, para a obtencao dos objetivos.

4.2. Etapa definir — VSM (Mapa atual)

A partir da andlise da matriz SWOT, verificou-se a necessidade de se entender melhor a cadeia
de valor da empresa para possibilitar, de maneira estratégica, situar exatamente onde se estava,
para entdo definir com clareza aonde se deveria chegar. Foi aplicada, entdo, a ferramenta para

mapeamento da cadeia de valor VSM.

4.2.1. Dados coletados para a elaboracdo do VSM:

Realizou-se a observacao, coleta e analise de dados, desde a atividade de coleta de carcacas a
recapar, passando pelo processo produtivo industrial, até a entrega dos pneus renovados aos
clientes.

Tomou-se como base para coleta de dados a selecdo e acompanhamento de todo o ciclo do
processo produtivo individualmente para duas carcacas, sendo uma na condi¢cdo bom estado e

outra na condi¢do mau estado, conforme Quadro 2.

Quadro 2 - Selecdo das carcacas para acompanhamento individual no processo produtivo industrial

Item Fabricante Dimensdo | Estado Data Ordem de Servigo

1 PIRELLI 275/80 R 22.5

=3
=

0 24/09/2019 0S 82908 1/2

|

2 BRIDGESTONE | 295/80 R 22.5 26/09/2019 0S8 82890 1/3

=
D
=

|

Fonte: Autor (2019)

Os dados coletados foram dispostos em tabelas e a partir dessas informacgdes foram elaborados

graficos comparativos.
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4.2.2. Elaboracéo dos graficos comparativos:

Para uma melhor visualizagdo e interpretacdo dos dados, foram criados graficos comparativos
entre as carcacas em bom e mau estado de conservacao, considerando um gréfico para os
tempos de ciclo dos postos e suas médias, um outro grafico para os tempos de paragem e suas
médias e ainda um gréafico para os tempos totais ou ciclos completos. Os objetivos dos graficos
comparativos sdo: verificar a coeréncia dos tempos medidos para cada carcaca acompanhada,
possibilitar a identificagdo dos caminhos criticos no processo de recapagem e outras possiveis

observac0es, direcionando-se os esfor¢cos conforme o conceito 80 20 de Pareto.
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Gréafico 1 dos tempos de ciclo nos postos: comparagéo entre a carcaca PIRELLI 275/80 R 22.5 bom estado e a carcaca BRIDGESTONE
295/80 R 22.5 mau estado:

Gréfico 1 - Tempos de Ciclo dos postos
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Fonte: Autor (2019)



XL ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
“Contribuicdes da Engenharia de Producdo para a Gestao de Operagdes Energéticas Sustentaveis”

e e ep Foz do Iguacu, Parana, Brasil, 20 a 23 de outubro de 2020.
2020

Gréafico 2 dos tempos de espera entre 0s postos: comparagdo entre a carcaca PIRELLI 275/80 R 22.5 bom estado e a carcaca
BRIDGESTONE 295/80 R 22.5 mau estado:

Gréfico 2 - Tempos de Espera entre 0s postos
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Fonte: Autor (2019)
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Gréfico 3 dos tempos de ciclo completo — comparacao entre a carcaca PIRELLI 275/80 R 22.5 bom estado e a carcaga BRIDGESTONE 295/80 R
22.5 mau estado:

Gréfico 3 - Tempos de ciclo dos postos somados aos tempos de espera entre 0S postos
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4.2.3. Anadlise geral dos graficos comparativos:

Pode-se concluir que tanto o pneu em bom quanto o em mau estado apresentaram curvas de
tempos similares, assim como tempos de ciclo totais também com comportamentos similares.
Também ¢é possivel afirmar que, apesar do estado da carcaga significar maiores tempos de
trabalho em alguns postos, de maneira geral a condicdo de conservacdo da carcaca nao €
mandatoria para definir o tempo do ciclo de producdo industrial no processo de recapagem,
tendo em vista que existem diversos outros fatores de influéncia no fluxo, como por exemplo,
taxa de utilizacdo da planta industrial, layout, distribuicdo do efetivo, capacitacdo e experiéncia
do pessoal, organizacdo industrial, gestdo flexivel do atendimento as urgéncias dos clientes,
entre outros. Em todos os gréaficos ficou claramente evidenciado que, baseado no conceito 80
20 de Pareto, esta pesquisa deve concentrar-se na area compreendida entre 0s postos de
montagem e vulcanizagao do processo industrial para buscar as oportunidades de melhoria mais
significativas e com maiores chances para se alcancar os objetivos listados, ndo deixando de

observar outras possibilidades de ganho para o processo de recapagem de pneus como um todo.

4.2.4. Elaboragao do mapa atual VSM - mapeamento da cadeia de valor:

O VSM atual inicia seu fluxo com a demanda ou necessidade pelo cliente, que no caso da
atividade de recapagem de pneus tem como caracteristica ser variavel e, na maioria dos casos,
se apresenta em pequenos lotes ou até mesmo individual.

O planejamento da producao industrial é diario e realizado com base nas informac6es do setor
de vendas, baseado na demanda de producdo gerada pelos clientes. O planejamento também
dimensiona as necessidades de compras para consumiveis, insumos, matéria-prima e materiais
diversos, com programacao semanal.

As etapas do processo que possuem estoques mais significativos para o estudo em questéo, sdo
representadas por um triangulo verde, conforme pode ser observado nas etapas de coleta de
carcacas, preparacao de bandas e expedicdo de carcacas. Com base nos dados e informagdes
coletados por meio do trabalho de campo, foi elaborado o mapeamento da cadeia de valor,

conforme Figura 3.
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MAPA ATUAL - VSM VALECAP-11/10/2019
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Fonte: Autor (2019)
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4.2.5. Andlise, conclusdes e proposta a partir do mapa atual VSM:

A analise do mapa atual VSM indica varios pontos criticos, porém observa-se que 0s pontos
mais significativos se encontram na area que compreende 0s postos de montagem e
vulcanizacgdo, consolidando as tendéncias dos graficos de comparacdo apresentados. Também
se observou que o tempo de ciclo apresentado pelo processo produtivo industrial, tempo médio
necessario para a recapagem de um pneu, representa somente 16,2% do lead time do processo
de recapagem, que considera o tempo global de espera entre a colocagdo do pedido pelo cliente
até o recebimento do produto pronto, e os restantes 83,8% representam os tempos de logistica,
que consiste em estoques e transportes nas operac¢des de coleta das carcacas e expedicdo dos
pneus prontos para o cliente, indicando possibilidades de ganho nas duas areas, conforme

mostrado na tabela 1.

Tabela 1 - Resumo dos tempos do VSM Atual

_ Un

st

Dias _Horas  Min  Sep
Lead Time 2 48 2880 172800
TC total 0,17 4,15 249 14942

TS total 0,15 3,63 218 13080
Ciclo®1 0,32 7,78 467 28020

Fonte: Autor (2020)

A partir da anélise dos dados e informagdes obtidos por meio do VSM atual foi possivel a
visualizacdo global do processo de recapagem de pneus, com a observacao, selecéo e listagem
das oportunidades de melhoria com maiores potenciais de ganho, utilizando-se o principio de
Pareto 80 20, com foco na reducgéo do lead time, assim como outras oportunidades de ganho,

conforme Quadro 3.

Quadro 3 - Lista de selecdo das oportunidades de melhoria

ITEM | AREA OPORTUNIDADES DE MELHORIA
1 Reducéo dos tempos de ciclo e de espera no posto de Montagem
Reduca e Vulcanizagdo
2 do L”::g Reducgao do tempo entre Coleta da carcaca e Disponibilizagao
Time para o processo produtivo

3 Reducao do tempo entre Final do ciclo produtivo e Entrega ao
Cliente

4 Organizagdo

5 Energia

6 Geral |Recursos Humanos

7 Ergonomia

8 Qualidade

Fonte: Autor (2019)
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4.2.6. Etapa idear - tempestade de ideias - brainstorm

Em 16 de outubro de 2019 realizou-se reunido objetivando a busca das solucGes para as

oportunidades de melhoria listadas, com a participacdo do gerente comercial, do gerente

operacional e de qualidade, do lider de producdo e alguns operadores. Como resultado foi

elaborada lista com propostas de solugdes e seus objetivos, conforme Quadro 4.

Quadro 4 - Tempestade de Ideias Brainstorm - lista com propostas de solucdes e seus objetivos

Brainstorm VALECAP - 16/10/2019
Mo (OPORTUNIDADES DE MELHCRIA PROPOSTAS ORETIVD ESTUDOS
[1] Gestie a vata da programn; o de prodach Metorat o comaricacio
12 Descarsar ot eswrhages/neriopes apds uifiach | Aamestar da vids it doa mesman e tedu de
13 Subentuk 05 emvolopew/iaerlapes danificados sem cosdicBes de reparo, Hedear de aaramencs.
A Completar a dotindo minina t ernvlepes/ivaroges Pormitr cotreta sticagdo o redcSo do vamemos
5 Deponiddianr um operader mORE( pa3 (oTRIshar © operador an Evtiar pondas de tompo por falts de princ alou destosbeckming,
1 Formago a0 gue 0 s st 1008 #gtn
6 Desbocar um Opavadir para AP0l 108 Perkotis gue Beel Um dnico 0pacafor (AFRLE @ eviar srasos COm O aamenln B0 lermpo fe ook €02 epen,
10 postn.
T Pessar & resporsateidsde de cperagio de caldera pers cpmador deoutro [ Aamentar 3 capacidade 6 trebo o posto gargeln
| | pato gue tethe maior dsporbiidsd
' Comseicar 30 P sobre o perfil dessjaco pera 0 2106 |deste posto face 2 perd o530 parge
==} | capecidad de corcertraziefoc, metidico e obnvader
s eyl (o4 empon 02 50 ¢ 02 espers |Coecertrar 0 sperador oot maier sgeringia no posto de noctagem Redent a ccomisca de vizamaeston.
] [noposode Mostagen & 30 [jeswrinpes ¢ iserbop
Maaru«pmu}omwmswmwhmtmm(mAIMomwamlwa(mmmm.

10 | Redgdodo vorfigurag 3o 43 stk fones com il ok, cono por esempko 03 pees
L lewdTime bonachdos)
u Reasair o priorlends Gos LOgfocias por meso de Comunicacdo man righde | Peemit que cads preu tanacieiado como wgents wis atado con o
| | 0orn o chents, COmS1o grava de wrpiecs
8 Evkar & expera apde o fim do cicks dhe wakcanitagBo ne sutoclese jdestarmegar (Redusit 0 termpa de espets s o gen dos emelopes/reriop
| | 0 mas ripido ponshes]
1| Fachar a ports da autodane bogp 20és dewaneg | Radugir o temn de cick: da
1 feainar os press urpertes (cicks mas cartor} Metbors: a priorizagdoc
s Rdazi 0 tenpo de aphcazBo de vieso 22 operagdo de montagem e - Reduy 0 tempo de cido na apficaglo de i c—a
- reben a confabiidade do sstera Disposiiizar dorrho backup para 0 sistoma
L Esvadar posihel redefiekc o de bryout da monowa Melborar 0 fhaeo do pres e plamta

ek dotempo e Coletada|REVRATA 0 CamEhi0 b Recaguadars 330 0 dnogo 3ara ater 33 Ganagas . |Melborar a cadbecia do fumo prodatho e ek 20 desiocament
1@ [carcaga « Dispontioagio sane o detadh |antecipa; dod B Sordas B whianzay

proceso prodatvo

i Retornar 0 camnhdo & Pecapadors apdn 0 shnogo sars fevar os peetn 3 [ Nehoryt  cadiecie do T produtivo & gudis 20 feslocaenno
19 ‘:""";"":m’:c::“dd" peatio. (1pteeiaagho} dosMeriios dus cnzasdes.
» O Implerta;So do 58 Melborar 2 cogarinacio. =
: luandehmdew«lnmuubmlodtﬁultmhmlmdelmmmhwrnmmkmdwn
|| potiaciel, co redagds das medlas com easrpe Reatres —
n Estodat 3 posbiidds e sefug o de demanée de g, IWmmmumudzmwm
: {fnega Fachar 3 porta da sutodses logo 3561 dmicanegamentn, evterd perds de im::mde-m.
[ ] cak (energia)
e Deshocar as wicasizagles  outran operas Bies para antes do hordeio de pocta, (Redudir cistos deetamerts aa conta de erevgla hitrica.
e com redut 0 dos s com energa.
B | {Satettul & Muminagho dos postis por Sevpedis de LED. |Peducr custes Gataments 3a cotta b energh ehitrca:
% i Dedemasmumzmmasoo«ubesmm&awk\okwalmmmmm
| & radagio das hovas edras
7 | L. Sabaiti o arkaudo don poutos poe Bingedas de LED. [dbors: o harincadeds ¢ consequantements o coslr do cperader
B . Instier sinteras de trawe da bisds purs retineda do scfester. | Mettora: o scntate & comequemnansste o conlecto do ogeredor, =
» Sabstitur » mineglo dos postos por lmpedan de LEDL lmmmawm

Fonte: Autor (2019)
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Tendo em vista a complexidade de algumas propostas, é necessario o desdobramento por meio
de estudos especificos. No desdobramento das propostas dos itens 21 e 22, instalacdo de banco
de capacitores e estudo de reducdo da demanda contratada de energia respectivamente,
objetivando-se a reducdo de custos com energia, foi realizado estudo com base nas contas de
energia da empresa VALECAP, apresentadas pela concessionaria EDP S&o Paulo, conforme

mostrado na Tabela 2.

Tabela 2 - Analise das contas de energia elétrica da VALECAP

Andlise das Contas de Energia (EDP) da Empresa VALECAP - Jan. a Set. 2019

MESES ERE - Energia Reativa °"“"‘“. Demanda ”m. % de Utlizagio "‘::'wm""
2019 Excedente Valor em RS Contaent w Demanda
kw kw RS
T AN 26376 220 22000 0,00 100,00% 0
2 FEV 42463 220 9643 12357 43,83% 127524
3 MAR 29832 220 100,96 119,04 45,89% 122849
4 ABR 46079 220 9436 12514 43,12% 129144
5 M 36259 220 8400 136,00 38,18% 140352
& JUN 44168 220 8895 13105 40,43% 135244
7 JuL 41332 220 8049 139,51 36,59% 143974
g AGO 49932 220 86,00 13400 39,09% 138288
9 SET 72019 220 8530 13420 39,00% 1384 94
TOTAL 3885,10 1580 937,49 104251 " 47,35% 10758,70
MEDIA 43168 220,00 104,17 11583 " 47,35% 115541

Tarifa apbcada para a Demanda ndo utiizada, no periodo considerrado - 10,32 RS /kw
Fonte: Autor (2019)

Como conclusdo do estudo de reducdo de custos com energia elétrica, pode-se afirmar que
existe um potencial de ganho total de R$ 18.802,56 por ano, considerando-se R$ 5.180,16 com
a correcdo do fator de poténcia e R$ 13.622,40 com a revisdo da demanda contratada.

4.2.7. Etapa Prototipar — A¢des de melhoria - 5W2H

Nesta etapa o protétipo foi desenvolvido como lista de acdes de melhoria para aplicacdo na
planta industrial e processo da empresa VALECAP, conforme Quadro 5.

Em 12 de dezembro de 2019 foi realizado workshop na empresa VALECAP e apresentada a

lista de acOes de melhoria a equipe de dire¢éo, sendo aprovada na sua totalidade.
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Quadro 5 - Lista de agdes de melhoria VALECAP - metodologia 5W2H
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Dsdporiilise o Butagsy
3 Descaniar 0f ermsiopes\asdopes apdn arhinegso Vi (13 do waiedel e Fosto de mostagens 2 n:&sda
- —T ""“'M’;;.‘ e S Y B Yy —
Coempviven 4 Matatinsr ps Fandicados wem condfies te i.tdmhu-om [Comprs Fortn de mostare o = p—
s—.mnughmh wWiaeicper Permrats 0 dnwarm 0 owieul Lowges Puntn de Maties et X e
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jon AUE e 0 NEvO £53 100% opto LI)&
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Fonte: Autor (2019)
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5. Conclusao

5.1. Considerac0es gerais

O atual cenério de alta competitividade torna essencial a busca constante da otimizacdo de
processos e eliminacdo de perdas e este estudo tem papel fundamental, pois tem influéncia
direta na forma como pessoas, materiais e produtos interagem dentro do processo.
Observou-se que a planta industrial apresentava uma demanda abaixo de 50% de sua
capacidade produtiva, impactando nos resultados operacionais, com aumento do percentual de
retrabalho, dos custos operacionais, influenciando também na capacidade do negdécio em
prospectar novos mercados e reconquistar antigos clientes.

Com base no conceito do design thinking como processo criativo e inovador, foi realizada uma
abordagem focada na empatia e observacdo das possiveis oportunidades de melhoria, optando-
se por propor a reconstrucdo do processo produtivo por meio da selecdo e aplicacdo das acoes
com maiores potencias de impacto para a reducdo do lead time do processo utilizando-se o
conceito 80 20 de Pareto.

A reducdo do lead time do processo produtivo, além da reducdo dos custos, proporcionara o
aumento da disponibilidade de tempo para a equipe comercial atuar na melhoria da demanda,
buscando um melhor equilibrio desta com a capacidade produtiva da industria.

A inovacéo do processo proporcionara um ciclo de melhoria continua, onde a reducéo do lead
time reduzira custos e facilitard o aumento da demanda comercial, impactando no melhor
aproveitamento da capacidade produtiva da planta, com reducdo do percentual de retrabalho,

dos custos por escala, do préprio lead time e assim sucessivamente.

5.2. Contribuicdes da pesquisa

Este trabalho ndo se manteve restrito ao objetivo principal de propor, por meio de lista de a¢des
de melhoria, a¢Bes que busquem aumentar a eficiéncia no processo de recapagem de pneus,
buscando também indicar, na sua proposta, quaisquer oportunidades de melhoria com potencial
para agregar valor humano, técnico ou financeiro. As observacdes realizadas nos trabalhos de
campo da pesquisa se mantiveram com visdo holistica e de longo prazo, visando melhorias
econdmicas (lucro), sociais (empregos e ergonomia), ambientais (redugdo dos pneus inserviveis
na natureza) e na saude (reducdo dos riscos de geracdo de criadouros do mosquito Aedes
aegypti, vetor responsavel pela transmissdo de doencas como Dengue, Chikungunya e Zika).
A proposta de agdes de melhoria considerou e foi abrangente com relagdo ao que foi citado
neste item, atendendo aos objetivos especificos de reduzir o lead time no processo de
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recapagem, reduzir perdas e desperdicios, analisar custos com energia e melhorar a ergonomia
na planta industrial.

5.3. Propostas para novas pesquisas

O assunto e a discussdo do tema desta dissertacdo ndo se esgotam com a concluséo desta
pesquisa. Entende-se que este é um processo de melhoria continua e oferece a oportunidade
para novas pesquisas que mantenham o ciclo ativo.

Este trabalho evolui até a quarta das cinco etapas do modelo IDEO do design thinking, deixando
a quinta etapa provar, na qual é previsto 0 acompanhamento e ajustes das agdes para que 0s

resultados esperados sejam alcancados, como terreno fértil para novos progressos.
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