2 LANUTO

I NDUSTRIA MECANICA

MAPA DE INSTRUCAO
DE TRABALHO

A Zanuto garante a qualidade e exceléncia nos seus processos
seguindo uma estratégica instrugcdo de trabalho para cada

departamento, garantindo que cada processo seja executado com
seguranca e organizacgao.
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Aprovagao Gz
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> FLEXOCRAMA w

Diretor Comercial Industrial

11

FORNECEDORES ¥

1 - Recebe solicitagdo de vendas do
cliente / ou através de prospecgdo e
visitas feitas pelo consultor de vendas.

Clientes e Representantes

ENTRADAS

2 - Verificagdo
da solicitagio
ok?

Corregéao da Solicitagao

3 - Analise da solicitagdo do
Orgamento

|

4 -Aceitaremos
efetuar o
Orgamento?

Solictagao do cliente efou
Representante.
(Solicitagéo de orgamento)

5 - Elaborar L 5 Planilha deve ser
Planilha de Custos assinada pelo Diretor

Orgamento deve ser
assinado e Autorizado
pelo diretor comercial.

Comercial se reunir

passar informagoes
atraves de reuniao
Kick off

com coordenagao para

7 - Orgamento
ok?

AREAS ENVOLVIDAS

Projeto & Desenvolvimento

Compras
Produgéo
Qualidade nviar Orgamento
p/ Cliente
[T T T T TTTTTT
FUNGOES ]
CRITICAS (MO) ——
Cliente 10 - Solicita o Pedido de
declina i' C"e"‘,f Compra (Cliente) ou
provou Contrato do Cliente
Lider de Projeto Projeto &
Diretor Comercial Industrial
Diretor Geral

Orgamento
FR VEN 04
(quando necessario)

\/

Proposta
FRVEN 02

\_/

—

- Atividade ane nnde exnressar risco an nrocesso

_ L. ] Projeto & Desenvolvimento
Descrigao das atividades: .

TTTTT
T

LN_|

O Cliente solicita o Orgamento via e-mail, telefone ou i i i
através do Representante. T 11
Os consultores de vendas também captam clientes através | | ——  saipas porrocEssO
de visitas, contatos por telefone e e-mail. .
O Diretor Comercial-Industrial e/ou preposto faz uma
andlise do perfil do Cliente e do que esta requerendo, avalia
as condi¢des da empresa em aceitar o pedido, ou seja, o
andamento dos pedidos ja existentes e cronograma dos
prazos, sendo favoravel aceita-se efetuar o Orgamento,
cadastrando o mesmo no formulario Relatério de
Orgamento em execuc¢do, em seguida ocorre a elaboragéo
da Proposta, em alguns casos utilizando-se do formulario
FR VEN 04 - ORGAMENTO para levantamento de custos e
cotagdes com o departamento de compras, e ap6s envio do
orgamento para o Cliente.

O Cliente analisa a Proposta, e caso se concretize o pedido,
ele retorna p/ Zanuto o Pedido e/ou Contrato, o0 mesmo
pode ser enviado por e-mail, o que caracteriza
concordancia do cliente com o que |he foi apresentado,
desobrigando de assinatura. No ato do recebimento, este é
confrontado com a Proposta da Zanuto, estando correto da-
se prosseguimento, ou seja, encaminha p/ préximo
processo, o Projeto & Desenvolvimento.

Ha casos, em que se faz apenas uma estimativa de preco,
enviando por e-mail (sem a formalidade de Orgamento,
porém caso a mesma seja aprovada, gera-se a Proposta
formal e documentos pertinentes.

Ha também a possibilidade do Representante da Zanuto,
visitar o Cliente e preencher o Cadastro de Cliente. Em
seguida, envia as informagdes necessarias p/ que a Zanuto
possa analisar e elaborar o Orgamento.

(As planilhas de custos devem ser assinadas pelo diretor)
Apos o pedido, os responsaveis (comercial) pela planilha de
custo, orgamentos e pedido de compras se reunem para
uma reunido Kick off para passar para coordenagdo que em
seguida dara andamento aos procedimentos de execugao
de Ordem de Servigos.

(Os orgamentos deverao estar autorizados e assinados pelo|
Diretor,

%

Pedido de Compra (Cliente) ou
Contrato do Cliente

S <

i INDICADORES E
—— MONITORAMENTO

KP1 = INDICE ORGAMENTOS = N°
PROPOSTA FECHADA / TOTAL
PROPOSTA ENVIADA

—— DOCUMENTAGAO (MT) | REGISTROS —— MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) —— MEIO AMBIENTE (MA) [—H—  PROCESSOS ESPECIAIS
TRVEN U ReTEmoUe eMTEXeCTAT
[T FR VEN 02 - Proposta Técnica e Comercial . .
ITVEN 01 || Pedido/Contrato (enviado pelo Cliente) ] N/A N/A ] N/A
[ I |FR VEN 04 - Orgamento (quando necessrio) - —
ERVEN QS i

PROCEDIMENTO

IDENTIFICAGAO DOS RISCOS

1. Solicitagdo de orgamento por parte do Representante ou Cliente final

enio

T

- ACETETEIUS eTetdar U OTGarTero?

O CTauoTar Fiarta Ue GUuSoS

5. Perda de margem de contribuigao no projeto e lucro

O GETar Urgartero

T OTGATTTeTTo UK ?

Q domnra nn rotarnn dn cliente

[0. Solicita o Pedido de Compra (Cliente] ou Confrato do Client

ACOES PARA MITIGAR RISCOS

Responsabilidades

5. Em alguns casos utiliza-se do formulario FR VEN 04 - ORCAMENTO
9. Monitorar o retorno do cliente através de e-mails e/ou ligagoes.

Imediata: Lider de Proietos e Orcamentos

Superior: Diretor Comercial Industrial




Diretor Comercial
Industrial

[TTTTTTTTITT

FORNECEDORES

Vendas / Cliente

TTTTTTTTTIT

ENTRADAS

Pedido de compra ou Contrato
Proposta Técnica e Comercial
Desenho

AREAS ENVOLVIDAS

ISO 9001

ZZANUTO

Elaboragao COORD
MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Analise Critica SR
Aprovagéo Gz
Gestao do Processo de O objetivo deste mapeamento de processo é a sistematizagdo das atividades e Data: 18/05/2015 |Revisdo: | Codigo:
Coordenagao padronizagéo dos processos de Coordenagéo 8 ITP&D 01
Vendas Delineamento

Solicita mais
informagdes

l

1 - Andlise Critica do Pedido
Compra e verificar informagoes

Néo

Relagao de
Ordem de
Servigo

®
'

Abrir Ordem de Servigo

Anélise
verificagde

Sim

Projeto & Desenvolvimento e
Coordenadores

!

4 - Cliente fornece
os Desenhos

Projeto
Zanuto?

0..
(FR P&D 01)

Desenhos

|

Produgao

Vendas, Delineamento,
Compras,
Produgo, Qualidade e
Expedicdo

[TTTTTTTTITT

FUNGOES
CRITICAS (MO)

®

3 - Desenhos
Completos

le—
@
3

Lista de Material

Desenho

Passar desenhos e

especificagoes p/
Delineamento

l

Acompanha o
desenvolvimento
do Servigo

>

Relagéo de
Ordem de
Servigo

¥

Delineamento gera
lista de compra
(materiais e
acesFérios)

A

Passar lista de
compra para
Coordenadores

FR COM 001

Compras Sim

Material Materiais

Controle de Estoque
analisa Lista de

Néo
Cliente Eoome
Controle de Sim
Estoque

Producao

Servigo
validado?

Validagdo entrega
(Cliente)

Compras

Relatério ensaio
(Zanuto)

4 - Descrigéo das atividades:

Apos concretizagao do pedido de compras, o Diretor Comercial-
Industrial define um Coordenador para o projeto em questéo.

O Coordenador avalia o pedido ou ordem de compra junto a
Proposta Técnica e Comercial para aprovagdo ou questionamento doj
pedido referido.

Quando o projeto for de desenvolvimento da Zanuto o setor de
projetos, executa os desenhos e envia de forma eletronica ao
coordenador, apés finalizados os mesmos séo entregues de forma
eletrénica e uma via fisica ao setor de Preparagéo (Delineamento)
para a elaboragéo de Listagem de Material para compra e processo
produtivo. Finalizada a lista de material o setor de Delineamento
encaminha ao setor de Projeto & Desenvolvimento aos cuidados do
Coordenador responsavel, o qual langara no sistema e enviara para
o setor de compras.

Apbs isso (quando necessario) convoca uma reunido Kick off
Meeting com os envolvidos nesse projeto.

Quando o projeto for pelo Cliente, serao utilizados os mesmos
métodos supracitados, porém utilizando os arquivos/desenhos
fornecidos pelo Cliente.

Para ambos os casos, quando s&o fornecidos documentos de forma
fisica ou eletrénica, os mesmos séo registrados e assinados pelo
receptor, na CED (Controle de Entrega de Documentos).
Documentos e Desenhos para a Inspegéo (Controle de Qualidade):
os desenhos serdo fornecidos para o setor de Inspegéo, quando
apropriado, sendo determinada a necessidade pelo responsavel da
Inspecéo, comunicando o setor de Projeto & Desenvolvimento quais
arquivos sdo essenciais para tal. Outros documentos como PIT e
instrugdes deverdo ser todos entregues.

Para as inspegdes nos terceiros, os inspetores utilizardo os mesmos
desenhos destinados a produgéo.

Em caso de duvidas no Desenho o Lider da Produgéo contata o
Coordenador do Projeto.

Caso haja alteragéo (revisao) no Desenho solicitada pelo Cliente,
acontece o retrabalho no Desenho e nos custos (quando apropriado),
Assina-se nova CED, a qual contém os Desenhos com indicagéo das
devidas revisdes. Recolher as vias (obsoletas), destruindo-as e
distribui-se a nova versao. No meio eletronico ao salvar o nome do
desenho ja acrescenta a revisdo. Exemplo: C109020-BF-B6-04-
rev3.dwg.

Qualquer renegociagdo com o cliente deve ser registrada por meio
fisico ou eletrénico.

A analise das etapas e verificagdes serdo mencionadas em ATA DE
REUNIAO (ex: liberagdo p/ embarque). O controle do andamento de
cada processo se dara através do software Project/Excel.

Quando o projeto é elaborado pela Zanuto, sua validagéo final
perante ao Cliente sera através do formulario FR P&D 04 - Validagao
do Projeto ZANUTO.

Quando houver PIT, o Coordenador do Projeto deve informar,
manualmente, o N° da O.S. e Cliente a que se refere e encaminhar
ao setor pertinente.

Quando néo houver especificagdes por parte do cliente e/ou PIT, o
Coordenador devera comunicar ao setor de inspegao qual grau/nivel
de conferéncia sera utilizada e quais documentagdes deveréo ser
providenciadas para o processo, levando em consideragéo a
montagem e a seguranca na utilizagédo, FR CTQ 01.

Apds o carregamento o Coordenador do Projeto recebe do
Responsavel pela Balanga a Tarja de Pesagem e do Lider de
Expedicéo o coletor de dados com as informagdes para emisséo do
Romaneio que sera entregue ao motorista juntamente com a Nota
Fiscal e também as imagens dos produtos livres de danos apés o
carregamento que ficardo armazenadas na pasta do Cliente.

Ap6és o pedido, os responsaveis (comercial) pela planilha de custo,

T
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Inspecao

LIN |
#

|
i

SAIDAS DO PROCESSO

[

Desenho em 2 vias
Relagédo de Ordem
de Servico Lista de
Compra

AT T T T T T T T

T
T T T

Sz

INDICADORES E
MONITORAMENTO
KP1 = INDICE
PROJETO =
% NC P&D / PERIODO

Expedicao e orgamentos e pedido de compras se reunem para uma reunido Kick
Coordenago de Projeto Entrega off para passar para coordenagéo que em seguida dara andamento
Desenhista Projetista aos procedimentos de execugao de Ordem de Servigos
Diretor Comercial [T T T T T TTTTTTTITTTTTITTTTITTITTT I T T I I A I A [TTTTTTTT
Industrial Diretor Geral DOCUMENTAGAO (MT) i TROS MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) MEIO AMBIENTE (MA) ——{ PROCESSOS ESPECIAIS
FRP&D UT - Relacao de Ordem de Servico
(0.8)
ITP&D 01 N/A
] FR P&D 04 - Validagéo do Projeto Zanuto H CAD/NC SYSTEMS NIA
['1FR COM 01 - Lista de Materiais para Comora [
PROCEDIMENTO IDENTIFICAGAO DOS RISCOS
T ATaSE Ot U0 T eUTo COMpTer € veTmear ToTeaGoes

1. Anélise critica incorreta

™ s

2 lista do Mat,

5= DESEITUS CUIMPTETTS

4 - Passar desenhos e especificagdes para delineamento

5 - Alteracdes

6 - Validagéo do Servigo

7 - Servigo validado?

AGOES PARA MITIGAR RISCOS

Responsabilidades

2. Revisao/conferéncia da lista

1. Registrar através de carimbo a andlise critica e verificagdo das informagoes

Imediata: Coordenador de Proietos
Superior: Diretor Comercial industrial
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ZZANUTO

Delineamento

padronizagéo dos processos de Delineamento

Elaboragao DHPT
MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Analise Critica SR
Aprovagéo Gz
Gestao do Processo de O objetivo deste mapeamento de processo é a sistematizagdo das atividades e Data: 18/05/2015 |Revisdo: | Codigo:
; 08 IT PRO 01

Diretor Comercial Industrial [——

[TTTTTTTTITT
FORNECEDORES

Projeto &
Desenvolvimento

Delineamento

TTTTTTTTTIT
ENTRADAS

T
T

Desenho  Croqui /
Matéria prima

T

TTTTTTTTTTT
AREAS ENVOLVIDAS |

Projeto & Desenvolvimento
Delineamento
Produgdo
Qualidade

T
[HNEEEN

Reunido de Anélise do PCP

PIT
(quando necess:

Delineamento

|

Verificar
Delineamento
ok?

Distribuir
tarefas

Ordem de Fabricagéo,
conforme Desenho

Caldeiraria

—> | Desenho (1 via)

}—» Croqui /M

Caldeiraria

Desenho (2 via)

Usinagem
(quando

4- Descrigdo das atividades

O Lider de Preparagdo recebe o Desenho (do conjunto), juntamente ¢/ o
Lider da Produgdo realiza-se uma Reunido de Andlise do PCP
(Planejamento e Controle do Projeto). Em seguida, efetua-se o
Delineamento (detalhamento) do Desenho, ou seja, a lista de matéria
prima (Chapas e Perfis), a separagdo do Desenho em partes (ou emendas
de material para um melhor aproveitamento), se é tubulagdo, transigéo,
cone, tanque, em suma, o desenvolvimento de chapas em geral. Em
seguida, determinar quais as Mdquinas e Equipamentos serdo utilizadas e
a sequéncia de processo a seguir (quadro da Legenda ao lado do desenho
- croqui).

Ao imprimir os desenhos delineados (croquis), os mesmos sGo marcados
¢/ um "X" (na forma eletrénica) para evitar nova impresséo. Os desenhos
impressos (croquis) recebem o carimbo Liberado para Preparagdo (iniciar
o preparo do material) ou Liberado para Caldeiraria (somente como
leitura, sem ordem p/ preparo).

Para liberar p/ producédo utiliza-se o carimbo que contém as informagées -
DELINEAMENTO LIBERADO E CALDEIRARIA LIBERADA (no desenho de
conjunto), o que caracteriza desenho jd delineado, ou seja, preparado
para iniciar processo de fabricagéo. A comunicagdo do término do
processo de caldeirar se dd através da assinatura do caldeireiro
executante do servico e segue p/ Solda.

Para servigos mais longos, o Projeto & Desenvolvimento envia p/
Preparagéo o Cronograma de Produgdo (Project).

Ao retirar as pegas cortadas da mdquina de corte, colar as etiquetas
(emitidas através da programagéo CNC), conferir as dimensdes (quando
apropriado, utilizando amostras).

Durante todos os processos a produgdo é controlada pelo apontamento

Tabela de Tolerancia Zanuto

TOLERANCIAS EXCETO ONDE INDICADO DIFERENTE
DIMENSOES EM MILIMETROS
CALDEIRARIA 0A500 >500A 1000 ][> 1000 A 2000 |> 2000
TOL ERANCIA GERAL 42 +d +8 £10
EXCENTRICIDADE 1 2 3 s
ANGUL ARIDADE 10 2
PECAS USINADAS | +0125 | +0250 +0375 [ +0500

de Compras é obrigatério

[TTTTTTTTITT
FUNGOES
CRITICAS (MO)

I
1

Obs: Todas as solicitacdes de orcamentos ao depto

serem feitas com requisicao

e assinadas pelo Diretor Comercial e Industrial.

Sera emitido RNC para quem nao cumprir o processo

Utilizar tabela do Cliente p/ conferéncia final (Inspeg&o do Controle da Qualidade - Zanuto)

Lider de Preparagao
Lider de Produgao
Coordenador de Projetos

[T

- Atividade aiie node exnressar risco Ao nrocesso

W FLXOGRANA w

T
[T11

Caldeiraria ou Usinagem

LIN |
#

i

[

SAIDAS DO PROCESSO

T A A T

T T T

Pegas preparadas para
préximo processo

T T T AT

Sz

I

INDICADORES E
t—|  MONITORAMENTO

T T

T

indice de Produgéo =
9% NC Preparagao / Periodo
(Mes)
Meta < 30

NN

[T TTTTTTTITTTTT

Diretor Comercial Industrial

[T TTTTTTTTITTT

[T T T T TTTTTTTTITTTTITITT

[T T T TTTTTTTTTITTTITITT

I T N I I O

[TTTTTTTT

Lider de Delineamento -

Desenho (delineado) - Croqui / Lay-out

DOCUMENTAGAO (MT) . REGISTROS | MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) | MEIO AMBIENTE (MA) 4| Processos EspEcials
- |1 _{PIT - Plano de Inspeg&o e Teste (Relatério ¢/ exigéncias do {
IT PRO 01 - Instrugéo de Trabalho Porcesso Preparagdo Cliente - quando necessario) N/A N/A N/A

11T
1T

PROCEDIMENTO

IDENTIFICAGAO DOS RISCOS

1.Reuniao de analise do PCP

1. Deixar de analisar informagdes importantes

2 Pascar infs Aos |

nara craaui

3. Verificar Delineamento

& DTSUTOUT Tareras

5. Ordem de fabricagdo conforme desenho

5. Deixar de informar algum processo

AGOES PARA MITIGAR RISCOS

Responsabilidades

1. Analisar todos as informacées de cada Ordem de Servico
2. Fazer conferencia das informacoes e medidas
5. Fazer conferencia da ordem de fabricacao

Imediata: Lider de Preparacao
Superior: Lider de Producao




Elaboragao JRC
MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Analise Critica SR
Aprovagao Gz
Gestao do Processo de Compras O objetivo deste mapeamento de processo é a sistematizagéo das atividades e Deter 1810512015 |ReVisEo: | cedigo:
- Industria padronizagao dos processos de Compras - Industria 06 Tcomot
I
GESTOR FLUXOGRAMA : CLIENTE FINAL
(D @erme 2 (e N Solicitagio de Compras deve ser preenchida corretamenie pelos solicitanges. :bimento
I Verificar: |
1 I - Preenchimento dos camipos: I
FORNECEDORES —H \ / 2 - Clarers dos #lens; - I‘
Vendas 3 - Fomecedor especifico; 1

4 - Fomecedor homologado:
Caso haja divergéncins de informagies. soliciar njpsies aos responsiveis solicitantes.

Projeto & Desenvolvimento
Requisitantes

Lista de Materiais - IDAS DO PROCESSO
Requisicao de —» | Recebe solicitagdo FR COM 001

[TTTTTTTTITT
ENTRADAS

Verificar a homologagio do fornecedor em Fornecedores Qualificados FR COM 002,
A empresa deve manter pelo menos dois fornecedores para cada categoria de fornecimento.
Conforme a necessidade de novos fomecedores os mesmos s&0 consulindos via Intemet, Serasa (guando
l apropriado}, Sintegra e Cartao CNPJ para complemeniar o nosso cadasiro.

Munter registros da homologagio. podendo ser: Centificado de (ualidade (150, Inmetno ou equivalente ).
Qruestionirio de Sclegiio de Formecedor - FR COM 002, Hissdrico de Fornecimento { IQF L, Indicsgso
formal da Diregao. Estroié gico ou Tradigao.
Ma cotagdo deve-se consultar pelo menos 03 (irés) Fornecedores e quem define ¢ o Comprador.
Dependendio da situsgio ¢ urgéncin nio ocorre cotgies, pois os mesmos podem ser qualificados por
viabilidade ccondmico (on quando hé um tnico fomecedor) por ups dos diretores, o qual assinondo o

Lista de Compra, camcteriza o aviso ao Financeiro.
l O Comprador pode interfigar a Lista de Materiais p/ Compra (FR COM 001 | envioda pelos solicitanies,
com a Ordem de Compra (FR COM 003} de forma manuscrite, focilitando sua rastreabilidade.
O Comprador deve cotar os produtos da Listy de Compra em tempo habil pf qoe os Coordenadores de
Projeto & Desenvalvimento possam claborar os Orgomentos. O prazo de retorno aos Coordenadores € de
pelo menos 3 dias para o Cliente receber o Orgamento.
Apos o recehimento, serdo alimentados os dados de IQF (Indice de Quali ficagio de Fornecedores ) e
Conirole de Entregas {FR COM 0085 ) pora continun avaliagio do desempenho dos fomecedores da
Famo.
O critérios para manuteng io de fomecedores ou desqualificag@o, cstio definidos na planilha de registros
FR COM 04 - HF, onde estio registrudos os indices de fomecimenio.
N l Todos as solicitagies pare compras deverio ser feitas com tempo hibil para que & negociagio entre o
comprador ¢ o fornecedor scja satisfusdoria.
s compradores emiticio RNC aos solicitantics gque nio CUMprinemn o processo progosio.

Materiais de compra (Projeto &

Fornecedores Andlisar a
Qualificados -  FR | solicitagdo de
COM 002 compras e situagdo
do fornecedor.

Fornecedor

esta
homologado?

T T

[T

T T T TR T
z
8

—> Identificar fornecedor no T T T TS T T T T T —
mercado de padrao o/ aceitacao de servicos fornecidos por Terceiros T

(FR COMOO06) b/ 0 Terceiro. 0 mesmo deve T

assinar uma via e devolver a Zanuto. T

v Acompanhar o desempenho pelo IQF T

(utilizar os reaistros de Nao Conformidades).
Homologar fornecedor

seguindo os critérios do
FR COM 002 O

|

Fornecedor Ordem de Compra

foi
homologado?

Lista de Materiais para Compra
Requisigo de Materiais

T

— Executa a cotagdo

l

Negocia com fornecedor
(telefone,pessoalmente ou
e-mail)

|

Condigdes
aceitas pelo
fornecedor?

[HEEEEEEEEEEEEEEE

l Sim

Envia Ordem de Compra -
FR COM 003 ao fornecedor
FR COM 003 (via e-mail ou fax) e copia para
Recebimento (e-mail).

|
]

||
AREAS ENVOLVIDAS H }{1

[T 1T T

INDICADORES E
MONITORAMENTO

Projeto & Desenvolvimento

Produgéo
Qualldade~ indice de Qualificagéo dos
Manutengao Fornecedores = IQF >

Recebimento 75% (Semestral)

[T

[TTTTTTTTITT

T T
T T T T TTT

FUNGOES N
CRITICAS (MO) —
1 - Atividade alle nnde exnressar risco an Processn
Comprador H
Orgamentista [T T T T T T T T T T T T T T T I T T TTITITTTT [T T T T T T T T T T TTTTTITITTITI [T T T T T ITTTTTITTTITITITT [T T T T T T TTTTTITTTITITT ITTTTTTITTT
Coordenador de Projetos H DOCUMENTAGAO (MT) . REGISTROS . MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) . MEIO AMBIENTE (MA) I{ processos Especiais
Diretor Comercial Industrial
Diretora Financeira 1| [ | [FRCOM 001 - Lista de Materiais para Compra [ 1] [ 1] [ 1]
- ITcomot HFR COM 002 - Selegao de Fornecedores —H N/A —1— N aplicavel —— N/A
HE 1] Qualificados . T T
11 [ [ |FR COM 003 - Ordem de Compra 11 11 11
PROCEDIMENTO IDENTIFICAGCAO DOS RISCOS
- RECEDE SONCNaga0 g cormpra 1 - Receber solicitagao de compra com divergencia nas informagdes
2. Analisar a solicitacao de compra e situacao do fornecedor
3. Fornecedor esta homologado? 3 - Efetuar compra de fornecedor ndo homologado
4. Homologar fornecedor seguindo critérios do FR COM 002
5. Executa a cotagédo? 5. Receber cotagdo com itens divertentes ao solicitado. Realizar compra
6. Condicdes aceitas pelo fornecedor?
7. Envia ordem de compra - FR COM 003 7 - Ordem de Compra néo enviada
ACOES PARA MITIGAR RISCOS Responsabilidades
1. Conferir informagdes seguindo a orientagéo descrita no processo Tmedrata: Comprador
3. Seguir a verificagdo descrita no processo e utilizar os critérios descritos no FR COM 002 Superior: Diretor Comercial Industrial
A Canferir ne itens ands ranehimenta dns arramentne
7. Envio eletrénico da Ordem de Compra




Elaboragado JRV / JVAS
‘E MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Andlise Critica SR

Aprovagao Gz
%Z/é z A N U I o Gestao do Processo de Recebimento | O objetivo deste mapeamento de processo é a sistematizag&o das atividades e padronizagao Data: 18052016 |Revisao: 03 | 69190
tMP@sTRIA MECANTCR de Materiais - Industria dos processos de Recebimento de Materiais - Industria froome
> w
Diretor Comercial Industrial .| & 1 s
[T T T T TTTTTT ompras Solicitar o certif. e informar ]
o responsavel TTTIITTTT
FENETRER Copia da Ordem de| I I Iﬁl F'_'_H_
Compra - - N e I
Compras e Fornecedor FR COM 003 ou Nao B —
[T TTTTTTITTT Almoxarifado / Estoque Cer!ifli_ga%osdde
ENTRADAS recebe material Qualida e do
e material
FR COM 003
R Cgki\ll 001 ~ Produto Nao Projeto & Desenvolvimento ou
< < N > N
|nspecll?>nado Produgao analisa o produto NC
0ok?
—
Sim FR SGQ 08
i Relatério de N&o Conformidade
Ordem de Compra Langar no controle de estoque Produtos aceitos, executar Pmdlgfoae‘iz'tg pelo Devolve o produto ao
Certificado de Qualidade do Material (Software TOTVS Protheus) armazenamento Desenwj) Nimento? fornecedor
Nota Fiscal
Nota Fiscal
Apontar o tipo de Devolugéo
Arquiva material
registros de
Inspecao
Fornecedor
Consumo /
Estoque i
Consumo/ Cliente Ja existe Determinar BOX, escrever na
Estgque BOX? placa (Cliente / O.S.)
ou Cliente?
TTTHTTT]
[TTTTTTTTTT III{]}(}}}}
T OEENS 1 Acondicionar no Aimoxarifado 1 . I O A
Sim —— INDICADORES E
— MONITORAMENTO
. . indice de Compras =
zroje(o & Desenvolvimento Acondicionar no atrasadas < 10%
U Almoxarifado 2
Produgéo
Qualidade
[T TTTTTTTTT o o
FUNGOES [ 1] ] Produgao Obs: Todas as solicitacdes de orcamentos ao depto
GO de Compras é obriaatério serem feitas com reauisicao
- . e assinadas pelo Diretor Comercial e Industrial.
4 - Descrigdo das Atividades Sers RNC . .
Para a inspegdo de recebimento de materiais de consumo ou estoque, utilizar os critérios definidos no Formulario de Ordem era emitido Rara gliem nac CUMEIir o DICCESS0.
de Compra FR COM 003 preenchendo a parte pertinente, o qual servira p/ anélise do Comprador.
Quando o material é enviado pelo Cliente, utiliza-se a Lista de Materiais p/ Compra FR COM 001 encaminhada ao cliente (via
e-mail) para efetuar as devidas conferéncias e anota-se possiveis divergéncias, caso isso ocorra, comunicar o Coordenador
do Projeto em questdo. Optando pelo recebimento do material Ndo Conforme, apds analise do Projeto & Desenvolvimento
e/ou Produgdo, registrar a Ndo Conformidade no FR SGQ 08 e seguir os procedimentos pertinentes.
As chapas sdo armazenadas na Fébrica 1 (final do barrac&o) e identificadas ¢/ uma placa contendo tamanho da chapa,
cliente e O.S. Em caso de vigas, barras chatas, tubulagdes, cantoneiras e outros, os mesmos sdo armazenados nos patios
Almoxarife laterais conforme as espécies.
gi‘;gg;ag;'neml Industrial Tolerancia aceitavel de +/- 2% entre o estoque fisico e eletrdnico (quantidade do item em estoque).
Os registros de inspegdo estdo controlados, conforme Controle de Registros LT SGQ 02. [ ] Importante: A conferéncia dos materiais devem ser
Os Certificados de Qualidade dos materiais enviados pelos fornecedores devem ser conferidos no ato do recebimento. feitas por itens aue constam na embalacem. e nao
Almoxarifado conferir todas as embalagens conforme a quantidade e qualidade. apenas por volume.
LT T T T T T T T T T T T T T T T TTTTTITTTTT N N N N N N N N N [T T T T T T TTTTTTTTTTTT I T T T T T T T T T T TTTTTTTT [T TTTTTTT
1 DOCUMENTAGAO (MT) . REGISTROS 1 MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) 1 MEIO AMBIENTE (MA) ] PROCESSOS ESPECIAIS
TGO U0 T CISTar O WRTeTTars parerComprar
[T ]FR COM 003 - Ordem de Compra
IT COM 02 - Instrugao de Recebimento Material Industria [|FR SGQ 08 - Relatério de N&o Conformidade TOTVS PROTHEUS N/A N/A
[T | Certificados de Qualidade de Material
Nota Fiscal de Devalucs
PROCEDIMENTO IDENTIFICAGAO DOS RISCOS
TA T_Na0 realizar NSpecao ou Nspecao adequada
4. P!
2 K 3. Armazenar material em Jocal incorreto ou sem identificacac
ACOES PARA MITIGAR RISCOS Responsabilidades
1. Efetuar inspec&o em todos os materiais conforme descrito no mapa de processc Imediata: Almoxarife
3. Armazenar material de cliente identificado no respectivo box Superior: Diretor Comercial Industrial




1SO 9001 ;

ZZANUTO

I N DOSTRIA

mECANICaA Preparacé&o - Roberto/ Flavio

padronizagéo dos processos de Preparagao

Elaboragao DHPT
MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Analise Critica JRC
Aprovagao Gz
Gestao do Processo de O objetivo deste mapeamento de processo é a sistematizagéo das atividades e Data: 18/05/2015 |Revisdo: | Codigo:
: 07 IT PRO 01

Diretor Comercial Industrial

Projeto &
Desenvolvimento

[TTTTTTTITITT
FORNECEDORES

Delineamento Reunido de Andlise do PCP

TTTTTTTTTIT
ENTRADAS

PIT
(quando necessario)

Delineamento

l

T
T

Verificar
Delineamento
ok?

Distribuir
tarefas

T TT

Desenho / Croqui /
Matéria prima

}—» Croqui /ﬂlﬂ

Desenho (1 via)

Ordem de Fabricagéo,
conforme Desenho

TTTITT

T T T SA T

T
[HNEEENEEEN|

TTTTTTTTTIT
AREAS ENVOLVIDAS

Projeto & Desenvolvimento
Delineamento
Produgéo
Qualidade

[TTTTTTTTITT
FUNGOES
CRITICAS (MO)

Lider de Preparagao
Lider de Produgao
Coordenador de Projetos

[T

Caldeiraria

Desenho (2 vi;
Usinagem

(quando

4-Descrigdo das atividades

O Lider de Preparagéo recebe o Desenho (do conjunto), juntamente ¢/ o
Lider da Produgdo realiza-se uma Reunido de Andlise do PCP
(Planejamento e Controle do Projeto). Em seguida, efetua-se o
Delineamento (detalhamento) do Desenho, ou seja, a separagdo do
Desenho em partes, se é tubulagdo, transi¢do, cone, tanque, em suma, o
desenvolvimento de chapas em geral. Em seguida, determinar quais as
Mdquinas e Equipamentos serdo utilizadas e a sequéncia de processo a
seguir (quadro da Legenda ao lado do desenho - croqui).

Ao imprimir os desenhos delineados (croquis), os mesmos sGo marcados
¢/ um "X" (na forma eletrénica) para evitar nova impresséo. Os desenhos
impressos (croquis) recebem o carimbo Liberado para Preparagdo (iniciar
o preparo do material) ou Liberado para Caldeiraria (somente como
leitura, sem ordem p/ preparo).

Para liberar p/ produgdo utiliza-se o carimbo que contém as informagées -
DELINEAMENTO LIBERADO E CALDEIRARIA LIBERADA (no desenho de
conjunto), o que caracteriza desenho jd delineado, ou seja, preparado
para iniciar processo de fabricagdo. A comunicagdo do término do
processo de caldeirar se dd através da assinatura do caldeireiro
executante do servigo e seque p/ Solda.

Para servicos mais longos, o Projeto & Desenvolvimento envia p/
Preparagéo o Cronograma de Produgdo (Project).

Ao retirar as pegas cortadas da mdquina de corte, colar as etiquetas
(emitidas através da programagdo CNC), conferir as dimensdes (quando
apropriado, utilizando amostras).

Durante todos os processos a produgdo é controlada pelo apontamento
de horas, através do software NC MES e os aparelhos TI4100 e leitores de

Tabela de Tolerancia Zanuto

TOLERANCIAS EXCETO ONDE INDICADO DIFERENTE
DIMENSOES EM MILIMETROS
CALDEIRARIA 0A500 [>500A1000 [[>1000 A 2000 |>2000
TOI ERANCIA GERAL + 2 +4 + 8 +10
EXCENTRICIDADFE 1 2 3 s
ANGUI ARIDADE. 1° 2°
[PECAS USINADAS | +0125 | +0250 +0azs | +0500

Utilizar tabela do Cliente p/ conferéncia final (Inspegéo do Controle da Qualidade - Zanuto)

- Atividade aiie node exnressar risco an processo

W FLOXOGRAMA w

[T
NN

Caldeiraria ou Usinagem

LN |
¥

i

[

SAIDAS DO PROCESSO

C

Pegas preparadas para
Ppréximo processo

T T TS T

Sz

INDICADORES E
MONITORAMENTO

T T

[HEEEEEEEEEEE NN

indice de Produgéo =
% NC Preparagéo / Periodo
(Mes)
Meta < 30

I N N I A A

Diretor Comercial Industrial

N T N A I I I [T T T TTTTTTTTTITTTIITT

[T T T T TTTTTTTTITTTTITT

[TTTTTTTT

DOCUMENTAGAO (MT)

REGISTROS MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ)

MEIO AMBIENTE (MA)

PROCESSOS ESPECIAIS

IT PRO 01 - Instrugéo de Trabalho Porcesso Preparagao

PIT - Plano de Inspegéo e Teste (Relatério ¢/ exigéncias do
Cliente - quando necessério)

Desenho (delineado) - Croqui / Lay-out N/A

N/A N/A

TTTI
1T

PROCEDIMENTO

IDENTIFICAGAO DOS RISCOS

1.Reuniao de analise do PCP

1. Deixar de analisar informagdes importantes

2 Pascar infs

Lmedid nara craaui

3. Verificar Delineamento

. DTSUTOUT Tarerdas

5. Ordem de fabricagdo conforme desenho

5. Deixar de informar algum processo

AGOES PARA MITIGAR RISCOS

Responsabilidades

1. Analisar todos as informacées de cada Ordem de Servico
2. Fazer conferencia das informacoes e medidas
5. Fazer conferencia da ordem de fabricacao

Imediata: Lider de Preparacao
Superior: Lider de Producao




ZZANUTO

Elaboragao AC
MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Anlise Critica SR
Aprovagao GZ
Gestao do Processo de O objetivo deste mapeamento de processo é a sistematizagdo das atividades e Data: 18/05/2018 |ReVisEo: | Cedigo:
Caldeiraria padronizagdo dos processos de Caldeiraria 5 ITPRO 02

Diretor Comercial Industrial [—

FLosTANA w

FORNECEDORES

I

Preparagao

[TTTTTTTTITT

ENTRADAS

Desenho / Matéria Prima

[T
[HEEEREE

[TTTTTTTITITT

AREAS ENVOLVIDAS

Projeto & Desenvolvimento

Montar pegas pré -
preparadas

Pecas
caldeiradas
estdo OK?

Necessita
usinagem?

Descrigao das Atividades:

O Desenho vem da Preparagéo delineado (croquis), o qual possibilita a melhor interpretagéo das atividades a serem

Assinar carimbo e

datar

Solda

I
5
|
-
[ ]| saibas boPROCESSO

|

Preparagé@o e montagem das
pecas p/ Usinar

Pecas
usinadas
estdo OK?

Necessita
caldeiraria?

Obs: Todas as solicitacdes de orcamentos ao deoto
de Compras é obriaatério serem feitas com reauisicéao
e assinadas pelo Diretor Comercial e Industrial.

Sera emitido RNC para auem ndo cumbrir o brocesso

executadas, especifica-se também a sequéncia da fabricagao.
Ha casos em que passa pela Usinagem e depois pela Caldeiraria e vice-versa.

Ao finalizar a usinagem das pegas, deve-se identifica-las e conferir as dimensdes (quando apropriado, utilizando as 2

amostras), em seguida encaminha para o proximo processo.
Pode ocorrer também de soldar alguma pega e retornar p/ Usinagem fazer o acabamento.

A pré Montagem, ocorre quando o equipamento esta em fase final (quando apropriado e parte do produto), para

[HENEEEEEEEEEEEEEE|

Produto semi pronto

T A A T

INDICADORES E
MONITORAMENTO

% NC Caldeiraria / Periodo
(Mes)

Compras N R .o ) . 1 Meta < 30
Produgao - eliminar duvidas de Desenhos de subconjunto, entretanto a montagem efetiva ocorre T 2w Gsnagem Peri
e . - ! FT o N Usinagem / Periodo
Qualdade m= somente na obra. Elabora-se o Relatério de Pré Montagem. e
= Durante todos os processos a produgao é controlada pelo apontamento de horas, através do software NC MES e os u -
EicoEs ] aparelhos T14100 e leitores de cédigo de barras, possibilitando consultar o status da fabricagédo e quais colaboradores .
L0 1 estao interligados com o servico. |
I A comunicagao do término do processo de caldeirar se da através da assinatura do caldeireiro executante do servico e 1
Lid . Atividade alle nnde exnraessar risco an nrocesso 1
o s L | g
Coordenador de Projetos ] ——{
Diretor Comercial Industrial [T T T T T T T T T T T T T T T T T TTITTITITITITT [T T T T T T T T TTTTTTITITTTITIT [T T T T T T T TTTTTITITITTITT [T T T T T T TTTTTITTTITITITT ITTTTTTITTT
—1— DOCUMENTAGAO (MT) —1— REGISTROS —1— MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) —1— MEIO AMBIENTE (MA) —{ PROCESSOS ESPECIAIS
. FH o Ciente - quando necessario) . . .
T IT PRO 02 - Instrugao de Trabalho Processo Caldeiraria e Usinagem I [ |FR CTQ 01 - Relatério Dimensional e Visual 1 Software NC MES (NC SYSTEMS) N N/A N N/A
1] | || Desenho (delineado - croquis) [ ] 1] 1]

PROCEDIMENTO

IDENTIFICAGAO DOS RISCOS

Caldeiraria:

1 _Prenaracin e montagem das necas nara caldeirar

1 _Errn do montanem

2. Refaforio dimensional e visual

2 Errn no rolotérin

USTTaygeTTT.

3. Preparagé@o e montagem das pegas para usinar

2 Frroc de dimenciec e eanerifirarfes

ACOES PARA MITIGAR RISCOS

Responsabilidades

1. 0 Desenho deve ser fornecido para o caldeireiro iuntamente com todas as especificacoes
2. Conferir informacoes passadas para o relatorio o
3. O Desenho deve ser fornecido para o torneiro mecanico iuntamente com todas as especificacoes

Imediata: Lider de Producé&o / Lider de Usinacem
Superior: Diretor Comercial Industrial




I'NDOSTRIA

zZZANUTO

M ECANICA

Elaboragao MAS
MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Anlise Critica SR
Aprovagao GZ
Gestao do Processo de O objetivo deste mapeamento de processo é a sistematizagdo das atividades e Data: 18/05/2018 |ReVisEo: | Cedigo:
Usinagem padronizagdo dos processos de Usinagem 5 ITPRO 02

Diretor Comercial Industrial [—

FLosTANA w

FORNECEDORES

I

Preparagao

[TTTTTTTTITT

ENTRADAS

Desenho / Matéria Prima

[T
[HEEEREE

[TTTTTTTITITT

AREAS ENVOLVIDAS

Projeto & Desenvolvimento
Compras
Produgao
Qualidade

T
HENEEEEEE

FUNGOES
CRITICAS (MO)

I
1

Lider de Usinagem
Lider de Produgéo
Coordenador de Projetos

Preparagdo e montagem
das pegas p/ Caldeirar

Pecas
caldeiradas
estdo OK?

Necessita
usinagem?

Descrigao das Atividades:

O Desenho vem da Preparagéo delineado (croquis), o qual possibilita a melhor interpretagéo das atividades a serem

Relatério
Dimensional e
Visual- FR CTQ 01

Solda

I
5
|
-
[ ]| saibas boPROCESSO

|

pecas p/ Usinar

Preparagé@o e montagem das

Pecas
usinadas
estdo OK?

Necessita
caldeiraria?

Obs: Todas as solicitacées de orcamentos ao deoto
de Comoras é obriaatério serem feitas com reauisicao
e assinadas pelo Diretor Comercial e Industrial.

Sera emitido RNC para auem nao cumorir o brocesso

executadas, especifica-se também a sequéncia da fabricagao.
Ha casos em que passa pela Usinagem e depois pela Caldeiraria e vice-versa.

Ao finalizar a usinagem das pegas, deve-se identifica-las e conferir as dimensdes (quando apropriado, utilizando as 2

amostras), em seguida encaminha para o proximo processo.
Pode ocorrer também de soldar alguma pega e retornar p/ Usinagem fazer o acabamento.

A pré Montagem, ocorre quando o equipamento esta em fase final (quando apropriado e parte do produto), para

eliminar duvidas de Desenhos de subconjunto, entretanto a montagem efetiva ocorre
somente na obra. Elabora-se o Relatério de Pré Montagem.

Durante todos os processos a produgao é controlada pelo apontamento de horas, através do software NC MES e os
aparelhos T14100 e leitores de cédigo de barras, possibilitando consultar o status da fabricagédo e quais colaboradores

estéo interligados com o servico.

- Atividade alle node exnressar risco an nrocesso

[HENEEEEEEEEEEEEEE|

Produto semi pronto

T A A T

INDICADORES E
MONITORAMENTO

% NC Caldeiraria / Periodo
(Mes)
Meta < 30

9% NC Usinagem / Periodo
(Més)
Meta < 30

IIIIlllIIIIIIIIIIIII

Diretor Comercial Industrial

DOCUMENTAGAO (MT)

REGISTROS

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ)

PROCESSOS ESPECIAIS

MEIO AMBIENTE (MA)

TTTT

IT PRO 02 - Instrugao de Trabalho Processo Caldeiraria e Usinagem

[T

TP Ue TS Pega0 e TeSTe TReronoTr
do Cliente - quando necessario)

FR CTQ 01 - Relatrio Dimensional e Visual
Desenho (delineado - croquis)

Relatérin de D Loviand,

[HEN
1T

Software NC MES (NC SYSTEMS)

[T

N/A o N/A

TTT]

PROCEDIMENTO

IDENTIFICAGAO DOS RISCOS

Caldeiraria:

1 _Prenaracin e montagem das necas nara caldeirar

1 _Errn do montanem

2. Refaforio dimensional e visual

2 Errn no rolotérin

USTTaygeTTT.

3. Preparagé@o e montagem das pegas para usinar

2 Frroc de dimenciec e eanerifirarfes

ACOES PARA MITIGAR RISCOS

Responsabilidades

1. 0 Desenho deve ser fornecido para o caldeireiro iuntamente com todas as especificacoes
2. Conferir informacoes passadas para o relatorio o
3. O Desenho deve ser fornecido para o torneiro mecanico iuntamente com todas as especificacoes

Imediata: Lider de Producé&o / Lider de Usinacem
Superior: Diretor Comercial Industrial




MAPEAMENTO DO PROCESSO

OBJETIVOS DO PROCESSO

Elaboragédo RO
Anilise Critica SR
Aprovagao Gz

U To Gesta

o do Processo de Solda

O objetivo deste mapeamento de processo é a sistematizagdo das atividades e padronizagdo

dos processos de Solda

Cédigo:

Data: 18/05/2018 |Revisao: 07 ITPRO 03

Diretor Comercial Industrial

|
1

FORNECEDORES

Caldeiraria / Usinagem

ENTRADAS

PIT (Plano de Inspegéo e Teste)
Relatorio de Acompanhamento de
Soldadores
Pegas semi prontas.

[T TTTTTTITTT

AAREAS ENVOLVIDAS

Projeto & Desenvolvimento
Compras
Produgéo
Qualidade

FUNGOES
CRITICAS (MO)

Lider de Solda

Lider de Produgéo
Soldadores
Coordenador do Projeto
Inspetor de

Caldeiraria

Vel
(quando

PIT

Desenho

Soldar

FR PRO 02

Confere
Solda, ok?

Sim

ou Teste d

Teste Hidrostatico de Pressao

Penetrante

e Liquido —— | Controle da Qualidade

Teste

ok?

FLoeerAnA w

] Pintura

1.1
AL
Il
T
SAIDAS DO PROCESSO

Descrigao das atividades
O Lider de Solda analisa o PIT, checa os locais especificos p/ receber a solda e transmite
as informagdes aos subordinados juntamente com o Relatdrio de Acompanhamento de
Soldadores (FR PRO 02), o qual possibilita a melhor interpretagéo das atividades a serem
executadas. Ao concluir o servico, realiza-se os devidos testes (quando solicitado pelo
cliente), ou seja, conforme o PIT, que pode ser o Teste Hidrostatico de Press&o e/ou Teste
Liquido Penetrante. Em seguida pegas seguem p/ préximo processo.

As maquinas de Solda devem conter as EPS's visiveis e disponiveis para consulta. Durante
todos os processos a producéo é controlada pelo apontamento de horas, através do
software NC MES e os aparelhos T14100 e leitores de cdédigo de barras, possibilitando
consultar o status da
fabricagéo e quais colaboradores estao interligados com o servigo.

pegas montadas e soldas

Relatério de Teste
Hidrostatico de Presséo
-FRCTQ 03

Relatorio de Liquido
Penetrante
FRCTQ 04

T
1
==
[

- INDICADORES E

Obs: Todas as solicitaces de orcamentos ao deoto
de Comboras é obriaatério serem feitas com reauisicao
e assinadas pelo Diretor Comercial e Industrial.

Sera emitido RNC para auem néo cumorir o brocesso

H MONITORAMENTO

f—— % NC Solda / Periodo (Més)
<30

- Atividade ane node exnressar risco an nrocesso

Industriais
Diretor Comercial Industrial

DOCUMENTAGAO (MT)

- REGISTROS

- MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ)

| MEIO AMBIENTE (MA) [——{  PROCESSOS ESPECIAIS

IT PRO 03 - Instrugéo de Trabalho Processo Solda

TRPRUUZ ~REROMo e

Client, i

e

FR CTQ 03 - Relatorio de Teste Hidrostatico de Pressao
FR CTQ 04 - Relatério de Teste de Liquido Penetrante
PIT - Plano de Inspegao e Teste (Relatério ¢/ exigéncias do

] Software NC MES (NS SYSTEMS)

N/A ] N/A

PROCEDIMENTO

IDENTIFICAGAO DOS RISCOS

1. Verificar PIT (quando necessario)

1. Analise incorreta do PIT

2 Desuin de analidade na salda

O TESE UK?

ACOES PARA MITIGAR RISCOS

Responsabilidades

~Checar todas as nformacoes do PIT
2. Acompanhar servico e aualificacao dos soldadores

Imediata: Lider de Solda
Superior: Diretor Comercial Industrial




NDOSTRI

A M E C

MAPEAMENTO DO PROCESSO

Elaboragao RLP

OBJETIVOS DO PROCESSO Analise Critica SR
Aprovagao Gz

%;/é Z A N U To Gestio do Processo de Pintura O objetivo deste mapeamento de processo € a sistematizacdo das atividades e aa 81052075 |ovsee: ot

ANiIcCa padronizacéo dos processos de Pintura

IT PRO 04

Diretor Comercial Industrial

[TTTTTTTTIT

FORNECEDORES

Solda

[TTTTTTTTITT

ENTRADAS

PIT / Pegas montadas e soldadas

T T
[T

T AT
[HNEEEEEEEENEEE

[TTTTTTTTIT

AREAS ENVOLVIDAS

Projeto & Desenvolvimento
Compras
Produgéo
Qualidade

[TTTTTTTTITT

FUNGOES
CRITICAS (MO)

Lider de Pintura
Lider de Produgéo
Coordenagao de Projetos

FLEXOGRAMA w

Conferir PIT PIT
(quando necessario)

Sim

Jateamento
(quando necessario)

Controle de
Qualidade

Embalar

Armazenar

Expedigédo / Entrega

[T ] Expedicdo e Entrega
Descrigéo das atividades 2L
O Lider de Pintura analisa o PIT, checa as informagdes, |

realiza o Jateamento das pegas (quando necessario), em
seguida efetua-se a pintura. Apos a secagem das
mesmas e a realizagao dos testes de Aderéncia e
Micragem (Controle de Qualidade que registra), embala-
se as pegas, armazena-as até a data agendada p/
Expedigéo e Entrega. Durante todos os processos a
produgao é controlada pelo apontamento de horas,
através do software NC MES e os aparelhos T14100 e
leitores de cédigo de barras, possibilitando consultar o
status da fabricagéo e quais colaboradores estéao
interligados com o servico.

Responsavel por reposigdes de todos componentes de
pintura.

Verificar se tem alguma falha na pega (imperfeicdo de
solda) antes de realizar a pintura.

T

[ | SAiDAS DO PROCESSO

[HNEEEEEEEEEE NN

Produto Pronto

Relatério de

FR CTQ 05

Pintura

T A
1A

HEEEEEEEENEEE

Obs: Todas as solicitacdes de orcamentos ao deoto -z

de Comoras é obriaatério serem feitas com reauisicao INDICADORES E
- MONITORAMENTO

I

e assinadas pelo Diretor Comercial e Industrial.

Sera emitido RNC para auem ndo cumorir o brocesso

1— % NC Pintura / Periodo (Més)
<30

- Atividade alie node exnressar risco Ao processo

Inspetor de

[T T T T T TTTTTTTTTTTTITTTTITTITIT [T T T T T TTTTTTTTITTTTITITT

[ TTTTTTTTTTTTITTTTITT T T T T T TTTTTTTTITITTTIT TTTTTTTTT

Diretor Comercial Industrial

DOCUMENTAGAO (MT) - REGISTROS

|

HH MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) H MEIO AMBIENTE (MA) PROCESSOS ESPECIAIS

|
|

11T

PIT Plano de Inspegéo e Teste (Relatério ¢/ exigéncias do
Cliente - quando necessario)
FR CTQ 05 - Relatério de Pintura

IT PRO 04 - Instrugéo de Trabalho Processo Pintura

11T

Software NC MES (NC SYSTEMS) clima / tempo

11T
NN
11T
NN

TTTI

u N/A

PROCEDIMENTO

IDENTIFICAGAO DOS RISCOS

1. Conferir PIT

1. Andlise incorreta do PIT

2 Dosvin de aualidade dn i

ife)
=)

3. Desvio de qualidade da pintura

. TNedNZdarl [€SES UE dueTernca

O ATTIazerTar

ACOES PARA MITIGAR RISCOS

Responsabilidades

7. Conterrr todas as especiicacoes do PIT
2. Inspegéo visual do jateamento

3. Realizar testes de Aderéncia e Micragem e inspegéo visual

Imediata: Lider de Pintura

Superior: Diretor Comercial Industrial




Elaboragao ASS
MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Andlise Critica SR
1SO 5001 -
e— Aprovagao Gz
WZ z A N U To Gest&o do Processo de Controle O objetivo deste mapeamento de processo é a sistematizagéo das atividades e e 1610512015 |Revisdor | cadigo:
ata:
o ; f 5 H 05 ITCTQ 01
NP OSTRIA MECANICaA de Qualidade padronizagdo dos processos de Controle de Qualidade Q
FLUXOGRAMA
Diretor Comercial Industrial T Projeto & N Expedico e Entrega
Desenvolvimento 1
N I
FORNECEDORES | - 2T
Analisar o PIT e/ou Andlise dos Procedimentprhcedimento de E— |
Plano de Pintura —> procedimentos [ (f_l?:;‘g(’)as)ensaio de liquido Procedimento ‘ﬁ F i . e N 1
i i Ari . nsaio Visual F 1t i 1]
Projeto & Desenvolvimento (quando necessario) (quando necessario) penetrante ( de Inst.e de fabrio. & Pt Pro;:n;?:g: de SAIDAS DO PROCESSO
12 L —1 de =
T
I N Processo de Especificagéo R Registro . L. _— ¢ -
ENTRADAS HE Fabricagéo Processo de Qualificagao Registro | Certificado dos 1
Proc.Soldagem ~ Qualificagdo | consumiveis e | Rastreabilidade ]
(RQPS) Soldador tintas matéria-prima -
Inspegéo Parcial [ |Relatério de
—— Inspegao
[ || Dimensional (FR
M cTaot)
Retrabalhar Inspegéo | Relatério de
Parcial, ok ? ——
[ | |Soldagem (FR CTQ
FHo2)
||| Relatorio de Liquido
|- Penetrante (FR CTQ
Registrar Relatério (_1e Nao 1194
Nao . Conformidade ||| Relatério
Conformidade FRSGQ 08 HH Hidrostatico de
|_|,_|Pressao (FR
Deserio /PIT E:Z CTQ 03)
Elaborag&o dos Relatério — ] Relatério de Pintura
Relatérios Di ional Relatério - [](FR CTQ 05)
(quando necessario) imensiona Solda Relatério Relatori - L& Dese oo, checa as informacdes do PIT (Planode | [ Relatérios Unificados
FRCTQOT| rr'cTQ g Liquido Penetrante| Relatdrio Relatério Relatori ]
FRCTQO4 | Hidrostatico de Pintura |, =28 d%r;O(SFR Relatorios de o - = [ (FR CTQ 06)
Segue fabricag T Pressao FR CTQ 05 Craop | decapagem (FR eta“’”".sd Z ‘ef:‘g H Relatério de
Cualificacdio = CTQ07) estanqueidade [|decapagem (FR
J [Almoxarife) ' == Etintas 4 o TE CTQ08) ]
Alnspecdo Parcial ocorre antes do Processo de Soldagem, o qual realiza s ]CcTQ 07_)
T Inspegdo de Descricho de Atidades: — : = ) HRelatorio de teste
—— Relatério de Pré- H i
pré-montagem? Montagem O Controle de Qualidade recebe o Desenho do Projeto & Desenvolvimento, checa as informagdes do PIT (Plano de ["|estanqueidade (FR
9 Inspecioe Teste) efou Plano de Pintura HcTaos)
Analisa:sg as informagdes, providencia-se a documentagio necessaria p/ composicio da Data-Bocok (guando H
solicitado pelo Cliente), ou seja, documentos como, Especificacio do Processo de Soldagem, Registro de H
Qualificagio do Processo de Soldagem, Registro de Qualificagio do Soldador, rastreabilidade da Matéria-Prima .
Chamar Inspeggo do {Almoxarife), Certificado dos consumiveis & tintas e também todos os relatdrios gerados pelos processos ]
Inspecio pelo Client Alnspegio Parcial ocorre antes do Processo de Soldagem, o qual realiza a Inspecio Dimensional (preencher ]
1] B ten iente Relatério de Inspecio Dimensional), logo apés 3 soldagem ocarre 3 Inspacio Visual da Solda e se elabors o Relatério
. deSalda.
ITTTTTTTITII Nesta fase, verifica-se o que o PIT solicita em termos de END (Ensaic Ndo Destrutive) e se elabora os devidos d T
AREAS ENVOLVIDAS 1 Relatorios, ou seja, Relatdrio de Liguido Penetrante, Ultrassom, Particula Magnética, Radiografia Industrial, Teste
N Hidrostatico de Press&o. ] INDICADORES E
1] Durante cada fase produtiva pode ocorrer Nio Conformidades & as mesmas deverfo ser registradas no Relatériode ||| MoONITORAMENTO
0 NEo Conformidade (FR 5G0,08)
Exge:ilgéo © Alnspecio de pré Montagem, ocorre guando o eguipamento estd em fase final (quando apropriado e parte do I  do Conirdle de
Projeto & Desenvolvimento ntrega produts), para eliminar dividas de Desenhos de SUbCONJUNTD, ENTTETANTO a MONTAgem efetiva OCoMTe SOMENTE na o
Produgéo obra. Elabora-se o Relatério de Pré Montagem 0.5 Atendidas
Qualkdade Alnspegdo Final s3oas inspecBes de jato e pintura, onde sdo produzidos os Relatérios de Pintura, submetendo o ]
substratoa teste de aderéncia e micragem, apos a aplicagdo das referidas tintas, durante este processo cola-se na ]
pega uma etigueta de identificacio contendo cédigo de barras que & fornecida pelo Coordenador do projeto, apés a | [
- inspecdo concluida cola-se uma etigueta peguena redonda de cor verde aolado do cédigo de barras indicando que | |—
EEEEEEEEEE a peca ja esta liberada pars carregamento. —
RS 1T Obs: Todas as solicitacdes de orcamentos ao depto Em todas estas fases, dependendo da solicitacio o PIT, pode haver ou néio o acompanhamento por Inspetores do | [
CRITICAS MO) 1 Cliente, em convocagio pré-definida entre o Controle de Qualidade da Zanuto e Coordenador da referida Ordem de | [
de Comoras é obriaatério serem feitas com reauisicao Servico do Projeto. ]
. ' . . Ao concluir o processo, o inspeter pode consultar/observar o Plano de Qualidade fornecido pelo Cliente antes de .
e assinadas pelo Diretor Comercial e Industrial. assinar os relatérics garantindo que tagdas etapasforam reslizadas (quando apropriado) _
Inspetor de Equipamentos . . " AZanuto depende de Senvicos o Terceiros guando sdo solicitados: —
Industriais LSera emitido RNC para guem nio cumorir o processo. | - Radiografia Industrial H
C’oordenador dg Ermelos - Ultrassom :
Lider de Caldeiraria _ Warticuta smngniticn
Lider de Solda —
Lider de Pintura | N
Diretor Comercial Industrial I I A I A A A I A A A I A A [TTTTTTTT
—1— DOCUMENTAGAO (MT) —1— REGISTROS — MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) —1— MEIO AMBIENTE (MA) ——{ PROCESSOS ESPECIAIS
|| _[PIT (Plano de Inspegao e Teste) e Plano de Pintura | | | 1|
——{ FR CTQ 01 - Relatério de Inspegao Dimensional —— ——
ITcTQ o1 . N/A N/A N/A
T|FR CTQ 02 - Relatério de Solda . 1
[ [ |FR CTQ 04 - Relatério de Liquido Penetrante ] 1|
1. Analisar PIT e/ou Plano de Pintura 1. Falha na analise do PIT e/ou Plano de Pintura

—%4H§B§&§8 Parcial 2 Ealhann Ao A
ORT

. Renaoantar

. TXEYTSrar 1Iau COMMoTTiaaue

U C1ao0ragdo uus TeTdaornus 6. Falha em informar dados para o relatério

TTTSPEGAU UE Pre ToTTaygenT 7. Falha no processo de inspegéo

T

AGOES PARA MITIGAR RISCOS Responsabilidades

~ Seaurr riaorosamente o aue esta descrito no PT17 Plano de Pintura
2. Conferir itens inspecionados Imediata: Inspetor de Eauipamentos Industriais
6. Conferir informacdes ands emissao dos relatorios
7. Conferir itens inspecionados Superior: Diretor Comercial Industrial
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Elaboragao ELP
MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Anlise Critica SR
Aprovagao Gz
Gestéo do Processo de O objetivo deste mapeamento de processo € a sistematizacdo das atividades e Data: 180572018 |ReVis@or | Codigo:
Expedicdo e Entrega padronizagdo dos processos de Expedigdo e Entrega ) 0 TEXP 01

Diretor Comercial Industrial

FORNECEDORES

I

Coordenador de Projeto
Pintura

[TTTTTTTTITT

ENTRADAS

T T ]

AT T T T T T

Produto p/ carregamento

T
T T

AREAS ENVOLVIDAS

Projeto & Desenvolvimento
Produgéo
Qualidade

T
ENEEEEEEE

FUNGOES
CRITICAS (MO)

1]
17

[T
[T

Lider de Expedi¢do
Diretor Comercial Industrial

Separar

Produtos

Solicitar
Coleta

Carregamento do
Veiculo

FLUXOGRAMA

Descrigéo das atividades:

Tarja de

Pesagem

Balanga ‘47

Pesagem do veiculo

Nao

Aguarda agendamento na
transportadora

Envia posigéo de
entrega

Cliente ¢/
agendamento
ok?

v

Verificar posigéo ¢/
Transportadora

Desenvolviment

Projeto &

Romaneio

pertinente.
FR EXP 01

como descrito anteriormente.
Embalagem:

regulamentares.

do Projeto.

Obs: Todas as solicitacdes de orcamentos ao deoto
de Comoras é obriaatério serem feitas com reauisicao
e assinadas pelo Diretor Comercial e Industrial.

Sera emitido RNC para auem n3o cumorir 0 brocesso.

Partes do produto, pegas ou o produto todo ao sairem da Pintura sdo
separados conforme Ordem de Servigo.

Os Lideres em comum acordo concluem que os produtos estao prontos e
podem ser embarcados e enviados. Comunicam o Coordenador do
Projeto (via e-mail - Lider Produgéo, e/ou programam os embarques na
reunido semanal), o qual contata o Cliente e agendam a Entrega.

Em caso de coincidéncia a data do término da fabricagéo e o dia
agendado para embarque, o Lider de Expedigéo faz uso do coletor de
dados para coletar os cédigos de barras, cola as etiquetas redondas de
cor azul para diferencia-las das pegas que ndo foram coletadas, faz o
carregamento, e em seguida encaminha o coletor de dados, para o
Coordenador do Projeto emitir o Romaneio, a Nota Fiscal e despacha-lo.
Neste momento o Responsavel pela Balanga, pesa o veiculo, emite a
tarja de pesagem e também a entrega ao Coordenador do Projeto.
Quando a Transportadora ¢ contratada pelo Cliente, o motorista assina o
Romaneio caracterizando a conferéncia na saida e uma copia segue
junto com o carregamento. Ao chegar no destino o Cliente confere e
assina na chegada, o mesmo deve ser devolvido para a Empresa via
Correio. Caso ocorra algum problema no descarregamento, 0 mesmo
deve ser registrado no campo de Observagées do Romaneio, dando
inicio a contagem para o indicador do processo. Abrir Nao Conformidade,
investigar as causas e proceder conforme descrito no documento

Quando se utiliza a Zanuto Transportes e Guindastes, faz o carregamentq
conforme descrito acima, o motorista assina uma via do Romaneio e leva
uma copia juntamente com a Nota Fiscal. Ao desembarcar, solicita
assinatura do Cliente, caracterizando o recebimento. Traz a cépia do
Romaneio e canhoto da Nota Fiscal e entrega para o Coordenador do
Projeto. Caso ocorra algum problema no descarregamento, proceder

As pegas sao acondicionadas e presas nas carretas conforme as normas

Quando solicitado embalagem especial, ou seja, além do especificado
nesse procedimento, o Cliente deve enviar seu procedimento de
embalagem para que a Zanuto acate.

O Responsavel pela Expedigao e Entrega deve registrar com imagens os
produtos livres de danos no embarque e encaminhar para o Coordenador

Durante todos os processos a produgéo € controlada pelo apontamento
de horas, através do software NC MES e os aparelhos T14100 e leitores
de codigo de barras, possibilitando consultar o status da fabricagéo e
quais colaboradores estéo interligados com o servigo.

CLIENTE FINAL

I
=%
|

SAIDAS DO PROCESSO

Romaneio
Carregamento
Ticket de Pesagem

-z

- Atividade ane node exnressar risco an nrocesso

INDICADORES E
MONITORAMENTO

Tndice Falha Entrega=
% Obs.Registradas / N°
Entrega Realizada

|| (Trimestral)

Coordenador de Projeto

[T T T T T T TTTTTTTITTT] I

[T 11T [TTTTTTTTTTTTITTTIT

Lider de Produgéo

DOCUMENTAGAO (MT)

I

REGISTROS

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ)

MEIO AMBIENTE (MA) PROCESSOS ESPECIAIS

FR EXP 01 - Romaneio

N ITEXP 01 [ rarja de Pesagem coletor de dados (cddigo de barras) N/A N/A
PROCEDIMENTO IDENTIFICACAO DOS RISCOS
1. Separar produtos 1. Separar produtos que nao estejam liberados ou ndo separar produtos
[ 2. Soliciiar coletas!
3. Carregamento do veiculo 3. Falha no carregamento
. AgUdrUd aygeTTadarmeTnio TTa rarnsporiauaora
. CIregda ao CreTne
O CTIVId PUSIGAu Ue enuega
7. VETICA PUSIGAU COMT UrarspoTaaora
AGOES PARA MITIGAR RISCOS Responsabilidades
T. Separar somente o0s brodulos da O.5. iberada com identificacao de aue a mesma tenha sido nsbecionada conforme descricao da atvidade.
3. Efetuar carreaamento conforme especificacoes do cliente e / ou conforme leaislacéo de transito. Imediata: Lider de exoedicao

Superior: Diretor Comercial Industrial




Elaboragédo KJF
MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Andlise Critica SR
2 Aprovagao GzZ
%?4 z A N U I o Gestdo do Processo de Fechamento de O objetivo deste mapeamento de processo é a sistematizagao das atividades e padronizagéo ot 1610512016 | Revisso: 03 | €992
INPOGSTRIA MECANICA Ordem de Servigo dos processos de Fechamento de Ordem de Servigo IITP8D 02

Ap6s o ultimo carregamento referente aquela Ordem de Servigo, o
Coordenador de Projeto apura as horas apontadas durante o processo de
[T TTTTTITTI fabricagdo utilizando o Software SSP NC MES e através do Software TOTVS -

Projeto & Desenvolvimento

Expedigao /

FORNECEDORES 1] PROTHEUS extrai o relatério de materiais de consumo, o qual faz os devidos I I I{LHL } } } }
Ari I
Relagao de Ordem langamentos no formu.larlo de‘ C.omrole de Custos por O.S. I

Expedicéo e Entrega N n de Servigo 0 Coordenador do Projeto solicita: |
l Retirar O.S. da Relagéo de Ordem }—' Ao Comprador o valor gasto com aquisicdo de matéria-prima, quando SAIDAS DO PROCESSO

v

SSP (NC MES)
Apontamento de horas [~ Langcar horas apontadas de
fabricagao { montagem

v

—P{ Lancar materiais de consumo }—V

apropriado. Normalmente o Cliente envia a matéria-prima.

Ao Administrativo / Financeiro é solicitado o valor gasto com viagens,
hospedagem entre outras despesas.

O Gerente Operacional de Frota é consultado se havera ou ndo transporte por
conta da Zanuto, em caso afirmativo informa o valor.

Com o Contador é verificado quais impostos sdo aplicaveis.

E langado a porcentagem da Comissdo de Venda e qual Representante
Comercial se refere (se houver) e o valor da Venda.
Cliente H executar préximo passo Reunindo todas essas informagdes e langadas no Controle de Custos por 0.5

considera-se a Ordem de Servigo fechada.
Imprimir e encaminhar p/ o Dir. Comercial-Industrial, 0 mesmo analisa-a e

1 devolve p/ o Coordenador armazenar na pasta do cliente.
l Langar matéria-pri [ Controle de Custos Essas atividades devem ser realizadas em até 10 (dez) dias Uteis apés a O.S.
l retirada da Relagdo de Ordem de Servigo - FR P&D 01.

Controle de Custos Langar despesas diversas }

Nao
Havera executar proximo passo
|

Sim

Controle de Custos
Langar o valor do transporte por 0.S.
’ Verificar Comisséo de Venda e

’ Verificar impostos ‘;;

Controle de Custos

Desenhoem 2vias  Relagdo
de Ordem de Servigo
Lista de Compra

Formas geométricas

Dimensdes

Material Testes
4 éncias d

cliente que devem ser consideradas.

Controle de Custos
por O.S.

Controle de Custos
por O.S.

TTTHTTTT
[TTTTTTTTTT T T
1| IHEESINEN
AREAS ENVOLVIDAS T I O I
’ Analisar os resultados dos ‘ . e
langamentos
Vendas
Compras NA
Produgédo
Qualidade
Administrativo Projeto &
Desenvolvimento
[T T T TTTTTTT
FUNGOES L1
CRITICAS (MO) -
] - Atividade alie node exnressar risco an nrocessn
Coordenador de Projeto [~
| N A v I N T I N Y A A [TTTTTTTT
- DOCUMENTAGAO (MT) - REGISTROS ] MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) - MEIO AMBIENTE (MA) H—  PROCESSOS ESPECIAIS
1] - FREXP 01
TPapoz [ Carregamento - FR EXP 02 NC SYSTEMNS NiA NIA
PROCEDIMENTO IDENTIFICAGAO DOS RISCOS
1. Retirar Os da relagdo de Ordem de Servigo
CA0 2 Hora i
3. Langar materiais de consumo 3. E 4 Materiais e materia prima langados incorretamente
4. Langar materia prima
5. Langar despesas diversas
6. Havera transporte da Zanuto?
7
ACOES PARA MITIGAR RISCOS Responsabilidades
2. Monitorar apontamento de horas no programa NC Systems Imediata: Coordenador de oroietos
3. e 4. Monitorar materiais recebidos Superior: Diretor Comercial Industrial




Coordenador de Projeto/Des
Lider de Produgdo
Diretor Comercial Industrial
Diretor Geral

Relatério
Pintura
FRCTQ 05

Pintura

. Atividade ane node exnressar risco an nrocesso

Elaboragédo Coord.
MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Anélise Critica SR
1SO 9001 Aprovagao GZ
7/275 Z A N U To Gestao do Processo de O objetivo deste mapeamento de processo ¢ a sistematizagéo das atividades e bata: 18/05/2015 |ROVSA0: | Cadigo:
e e e T A Terceiros padronizacgéo dos processos de Terceiros ITTER 01
Cl1 111111111 Ly VT T T T T T T T T T T T T T T T P T T T T P T T T T T T T T T T T T T T T P T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T TITTTT ITTTTTTTTT
GESTOR 1 FLUXOGRAMA ] CLIENTE FINAL
Diretor Comercial Industrial 1T
Produgao X . o L] Pintura
O Diretor Comercial-Industrial juntamente com os =
[TTTTTTITTITT N .
1 Coordenadores de Projeto & Desenvolvimento e o |
FORNECEDORES H Lider da Produgao, definem quais partes e pegas 3T
I 1] serdo Terceirizados e também quais os T
Coordenador do Projeto
Lider de Produgao [ | Nao Fornecedores. _ ) . [T] saibas boPrRocESsO
e Ha Nenhuma alteragédo de Fornecedor é realizada sem
necessidade o conhecimento e aprovagéao do Cliente HE
ENTRADAS (documentado via e-mail). HH
A Zanuto envia o material, uma cépia do Desenho T
Sim do produto a ser fabricado, o Romaneio contendo 1
os materiais enviados (em duas vias, ou seja, o .
Escolher Requistos Fornecedor assina e devolve uma delas p/ o 1
»  Fornecedor *| Fornecedores Coordenador do Projeto - Zanuto), a Ordem de |
Compra e Nota Fiscal de Remessa, caracterizando N
envio do material. Acompanha a fabricagdo com a ——
fiscalizagdo dos Inspetores, os quais realizam as 1T
devidas inspegdes de acordo com a solicitagéo do 1
Desenho e emite os Relatorios pertinentes. HE
F";;‘::;:O' Ao concluirem os servigos prestados, as pegas .
requisitos? retornam p/ Zanuto juntamente com o Formulario |
de Carregamento, poderao utilizar os servigos da T
Zanuto Transportes e Guindastes. [[{  ProdutoPronto
Copia do Desenho Uma vez devolvidos, seguirdo p/ Pintura. E:Z
E de reponsabilidade do inspetor a liberagéo e i
) Copia do inspegéo das pegas que foram liberadas para os -
Enviar Desenho | Romaneio | 4o g terceiros; .
Material FR EXP 01 rdem de | Nota Fiscal ’ -
Compra - (Remessa) N
v i
Fabricar » | Realizar inspegao > _Relatéjrlo T
produto de Qualidade Dimensional N
Relatério
— Solda Obs: Todas as solicitacdes de orcamentos ao depto T
de Compras é obriaatorio serem feitas com reauisicao N
Y
e assinadas pelo Diretor Comercial e Industrial. N
Né&o Produto
I fabricado,
AREAS ENVOLVIDAS N TT
—— INDICADORES E
1 Sim Para Materiais de Escritério, mE MONITORAME,NTO
Projeto & Desenvolvimento (——| Equipamentos de Informatica — F";‘:;ZZE{::L'””“ dos
Administragdo ] (Manutengéo), servigos relacionados [ JiaF>75
Compras H Devolver Carregamento a Informatica (Rede e Softwares) e [ (semestrai)
Produgdo u produto p/ Zanuto FR EXP 02 manutengbes de maquinas e -
Qualidade o equipamentos das Fabricas, sdo =
| contratados conforme a necessidade 1
[TTTTTITITTII e controlados pelo processo de -
Compras. |
FUNGOES —— -
CRITICAS (MO) | 11 |—

[T T T T T TTTTTTTITTTTITITTTTITTITIIT

[T T T T T TTTTTTTTITTTTITITT

REGISTROS ]

DOCUMENTAGAO (MT)

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) -

MEIO AMBIENTE (MA)

|

PROCESSOS ESPECIAIS

ITTER 01

RETAMOTo T —FRGTQUT
| | Relatério de Solda - FR CTQ 02
Ordem de Compra - FR COM 002
| |Romaneio - FR EXP 01

C EREXP 02

Verificar se usa algum tipo de software

Néo aplicavel

N/A

PROCEDIMENTO

IDENTIFICAGAO DOS RISCOS

1. Ha necessidade de terceirizar?

g ﬁsﬁsﬁ Q%E {Stggcedor
. TTUE TEYUISTIUOS T

. CTVIar areTtar

4. Faltar Material

O. TaoTicar prouuto

5. Erro na fabricagao

O FTOUUTO TaoTcauo

TDJEVUIVET PrOUUT0 para Zaruto

ACOES PARA MITIGAR RISCOS

Responsabilidades

4. Conferéncia do material a ser embarcado

5. Inspegao realizada pela Zanuto

Imediata: Analista de atendimento ao cliente

Superior: Supervisor de atendimento ao cliente
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MAPEAMENTO DO PROCESSO

OBJETIVOS DO PROCESSO

Elaboragao AC

Anilise Critica SR

Aprovagao GZ

Gestao do Processo de
Manutengéo Geral

NUTO

O objetivo deste mapeamento de processo ¢ a sistematizagéo das atividades e
padronizagéo dos processos de Manutengéo Geral

Revisdo: | Cédigo:

Data: 18/05/2018 IT MAG 01

GESTOR

FLUXOGRAMA

CLIENTE FINAL

]

Diretor Comercial Industria

Producgédo

[TTTTTTTTIT

Programa Anual

de Manutengéo

Necessidade de manutengao
Solicitagao de manutengao corretiva

FORNECEDORES N Consultar Programa e
anual de Preventiva
= T Manutengéo FR MAG 03
Produgéo
[TTTTTTTTTT
ENTRADAS H Nao

Manutenga

0é
Preventiva?

Ha peca de
reposicao?

Produgéo

T
[T

I
=
I

i

SAIDAS DO PROCESSO

[l

Néo _

TTTTTTTTTIT

AREAS ENVOLVIDAS

Compras
Produgéo
Qualidade

Equipamentos.
Testes: - para equipamentos em geral: startup dos equipamentos

- para maquinas de solda: regular a amperagem utilizando um pedago de chapa e consumiveis (preencher o FR MAG 04)

o Executar Programa Anual| Plano e Registro Executar |
] manutengao de Manutenggo | de Manutencao manutengao 1
] Preventiva Verificagao de . N
o FRMAG 02 | Instrumento de Formulario e
] Medigao Manutengéo 1
— FR MAG 04 (solda Check list 1
] Manutencéo Plano e Registro T
| FR MAG 05 de Manuteng&o .
H Check list . i
N Testar os Manutengao - glano dre Manutengéo
] »  equipamentos I
dos ealizagéo da
;E repara E:Z manutengdo
] Nao T
— Testes, ok? 1
] Sim 1T
] Diante da Reclamag#o do Cliente, a Diretoria, Adesivo de Controle de Obs: Todas as solicitacGes de orcamentos ao deoto T
o Lider de Produgio e Coordenador do Projeto s|Manutengéo ou Calibragao de Combras é obriaatério serem feitas com reaulsicio 1
] [EATCALCE: b SN P SeAONOE OED T8 T2 de Méquinas a e assinadas pelo Diretor Comercial e Industrial il
u e determinam a eguipe que sera enviada p/ Equipamentos : 1
] consertar {se for o caso). Sera emitido RNC para auem ndo cumorir o brocesso 1]
] Quando apropriado, gera-se nova Ordem de 1
- Servigo, caso contrario, reabrir a Ordem de . ——
[ ] = = Produgao .
] Servigo antiga. 1
- Reqgistrar essa reclamagao no Relatorio de Nao -
1] (4
4 - Descrigao das atividades:
™ Os Responsaveis consultam o Programa Anual de Manutengdo (FR MAG 03) e executam as manutengdes (Corretiva e/ou Preventiva) e os devidos preenchimentos dos 3
] formularios. ] INDICADORES E
- Efetuar os testes necessarios apds os reparos para comprovar o funcionamento do mesmo e colar adesivo de Controle de Manutengéo ou Calibragdo de Maquinas e ——  MONITORAMENTO

indice Manutengao =
Corretiva (% Horas) / Més

TETITETTTETIID OO0 TITaTnTaao.
Para a analise da eficacia agir conforme os
procedimentos.

[TTTTTTTTIT

FUNGOES
CRITICAS (MO)

Lideres de Setor Compradores
Eletricistas

Meta < 20%

indice Manutengao =
Preventiva Prevista /
Realizada Més
Meta > 70%

Il Atividade alie node exnressar risco A0 ProcAssn

T T

T T

[T T T T T TTTTTTTITTTTITITTTTITTITIIT

[T T T T T TTTTTTTTITTTTITITT

DOCUMENTAGAO (MT) - REGISTROS

|
|

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) | MEIO AMBIENTE (MA) PROCESSOS ESPECIAIS

FRMAG 071 - Formulario Manutencao Corretiva

IT MAG 01 - Instrugéo de Trabalho Processo de Manutengéo Geral N

solda)

[|FR MAG 02 - Plano e Registro de Manutengéo Preventiva
FR MAG 03 - Programa Anual de Manutengéo Preventiva
FR MAG 04 - Verificago de Instrumento de Medigao (usado na

N/A N/A N/A

PROCEDIMENTO

IDENTIFICAGAO DOS RISCOS

T CONTSUrar T 1ograria arrudar ue wianoengao

1. Falha ao néo consultar o programa

va?

3. Executar Manutencgéo

3. Falha na eficacia da manutengao preventiva

4. Testar equipamentos reparados

5. Testes Ok?

6. Efetuar conserto (Corretiva)

6. Falha na eficacia da manutengao corretiva

7. Ha pecas de reposigao?

8 FEalha an ealicitar naca a cer

ados

~ Consultar mensalmente 0 broarama
3. Fazer testes an6s manutencéo
6. Fazer testes an6s manutencéao
8. Conferir informacdes antes de solicitar compra

ACOES PARA MITIGAR RISCOS

Responsabilidades

Imediata: Lideres de cada setor / Eletricistas
Superior: Diretor Comercial Industrial




MAPEAMENTO DO PROCESSO

OBJETIVOS DO PROCESSO

Elaboragao AC
Anilise Critica SR
Aprovagao GZ

Gestédo do Processo de Assisténcia
Técnica

ZZANUTO

O objetivo deste mapeamento de processo ¢ a sistematizagéo das atividades e
padronizagao dos processos de Assisténcia Técnica

Revisdo: | Cédigo:

Data: 18/05/2018 IT AST 01

Diretor Comercial Industrial

[TTTTTTTTITT
FORNECEDORES

Clientes e Representantes

Analisar a reclamagao

[TTTTTTTTITT
ENTRADAS

w FLEXOGRAMA w

Necessita Sim

Tomar Registrar a reclamagéo Eliminar
atitude? FR SGQ 08 problema pf
Cliente
\_/—
Verificar qual equipe Ordem de
sera enviada p/ Servico [
Reclamagéo do cliente L

Plano de
Acao?

Finaliza e arq. Plano
de Acéo

Acéao
eficaz?

Cliente

Diante da Reclamagio do Cliente, a Diretoria, o
Lider de Produgéo e Coordenador do Projeto se
reunem e analisam a causa, onde ocorreu a falha
e determinam a equipe que sera enviada p/
consertar {se for o caso).

Quando apropriado, gera-se nova Ordem de
Servigo, caso contrario, reabrir a Ordem de
Servigo antiga.

Registrar essa reclamagéo no Relatério de Nao

:E consertar

TTTTTTTTTTT
AREAS ENVOLVIDAS N

Projeto & Desenvolvimento

Campes u Conformidade (FR $G@ 08), qguando apropriado.
Produgéo — L 2 . p 5
Qualidade - O indicador € obtido através de Pesquisa de
] Satisfagdo, porém a mesma sera realizada
— somente se houver registro de reclamagao com
[TTTTTTTTTT abertura de chamado de Assisténcia Técnica.
FUNGOES - A Pesquisa de Satisfagdo da Assisténcia Técnica
CRITICAS (MO) | 11

deve ser realizada 30 (trinta) dias apos o
fechamento do chamado.

Para a analise da eficacia agir conforme os
procedimentos.

Lider de Produgéo [

Implementar
Plano de Agéao

- Atividade aiie nnde exnressar riseo an nrocessn

Montar Plano de

CLIENTE

T
[ 111

I
=5

I

-

SAIDAS DO PROCESSO

[l

PQ SGQ 04

Detectar a
causa

Causa
detectada
2

Ordem de Servigo de
Retrabalho Relatério
de N&o Conformidade

Acéo Corretiva

T T T T T T s T T T T T T T T T T T T T

T e T

Sz

INDICADORES E
MONITORAMENTO
alisfagao Assistencia
Técnica =
9% satisfagéo / n° atendimento
(Semestral)

I

11

T T

T g

Diretor Comercial Industrial

[T T T T T TTTTTTTITTTTITITTTTITTITIIT [T T T T T TTTTTTTTITTTTITITT

[T T T TTTTTTTTTITTTITT

[T T T T TTTTITTTTITITTTIT [T TTTTTTI

c de Projeto

] DOCUMENTAGAO (MT) - REGISTROS -

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ)

|
|

MEIO AMBIENTE (MA) PROCESSOS ESPECIAIS

[ ] Relagéo de Ordem de Servigo (Retrabalho) - FR P&D 01
Relatorio de Nao Conformidade - FR SGQ 08
[ | Pesquisa de Satisfagdo de Assisténcia Técnica

IT AST 01 - Instrugéo de Trabalho Processo de Assisténcia Técnica N

N/A

Nao aplicavel N/A

PROCEDIMENTO

IDENTIFICAGAO DOS RISCOS

1. Analisar a reclamacéo

1. Divergencia na analise do problema ocorrido

R
. d TELEAnTagao

3. Esquecer de registrar o ocorrido.

. CITTIITar ProoTeTTTa COTIT CNETE

O VETTITCAr quar EqUIPE SeTd enviaud

U, TNETESSIE Prariu Ue agdu?

7. DETETAr causa

AGCOES PARA MITIGAR RISCOS

Responsabilidades

- Realizar reuniao com as areas envolvidas.

3. Encaminhar informacdes imediatamente éO receber a reclamacao.

Imediata: Lider de Producéao
Superior: Diretor Comercial Industrial




Elaboragao ANDZP
£ MAPEAMENTO DO PROCESSO OBJETIVOS DO PROCESSO Andlise Critica SR
1SO 9001
~— Aprovagao ACG
%é% z A N U I o Gestao do Processo de Gestédo de | O objetivo deste mapeamento de processo € a sistematizagé@o das atividades e padronizacéo Data: 11112019 | Revisao: 06 |CS99°
I'NDOSTRIA MECARNICA Pessoas dos processos de Gestao de Pessoas T GEP 01
> w
Coordenador Administrativo Coordenador Administrativo I Produgao / Administrativo
[T T T TTTTTTT 1
1| [T T I TTT]
FORNECEDORES [ ] 115 0L 11
IHEE NN
Coordenador Administrativo ||| I o I I I
Colaborador . Portaria recebe 1 SAIDAS DO PROCESSO
[T T TTTTTTTT
ENTRADAS
Havera
tratagao?
gonetace TREINAMENTOS:
Os treinamentos sé&o realizados conforme descrito
no MQ SGQ 01 item 11 - Treinamentos, habilitando|
os colaboradores a suas fungdes. E também:
Treinamento inicial (novo colaborador ou
adequagao de cargos): para todos os go‘nl;atach ficado Fich
olaborador Qualificado Ficha
Recrutamento colaboradores. de Contratagéo
Treinamento
Pocumenlagio Reforgo: Realizado quando houver mudangas
significativas na aplicagdo do sistema.
Verificagédo de eficiéncia/eficacia: O treinando deve
ser avaliado 30 dias apds data do treinamento. E
acompanhando a evolugao do aprendizado no
. minimo 30 dias ap6s avaliado.
Integragdo a
Empresa e e . .
Critérios: Deve ser observado se o treinamento
realmente produziu o efeito esperado no
- comportamento dos colaboradores e se o que foi
Contratagao aprendido tem ligagao com o que eles véo precisar
na hora de executar seu trabalho.
Por meio da avaliagéo, é possivel observar se a T T T
T T T T T TTTTT técnica e os métodos de ensino de aprendizagem T 11 T
ici TS =T 111
e — . foram eficientes. e
Descrigdo das atividades . N —— INDICADORES E
A Portaria recebe os Curriculos e encaminha p/ Gestdo de Pessoas, que os arquiva. Quando surge a OBS: As lptegracoes de seguranga devem durar o - LEIERTERR
o necessidade de contratag&o, seleciona-se os Curriculos que atende o perfil da vaga. O Coordenador tempo estimado em 4horas. T
Administrativo i - " s . A L . Taxa de treinamentos eficazes por
3 Administrativo analisa os mesmos e solicita contato para entrevista, quando a vaga é p/ o Administrativo. . Semestre(%)
Qualidade P . . ; B 2 e . T -
Produgao No caso da Industria, passa pelo aval do Diretor Comercial-Industrial e Lider de Produgao, j& p/ o Projeto o _ "EWMEELEST:@:ZSe;/ alde
Seguranca aval é do Diretor Comercial-Insdustrial. T treinamentos no semestre x 100
Apos a efetivagdo da contratagdo, a Assistente de recursos humanos solicita a documentagao, gera uma ] Meta > 80%
Ficha de Contratagéo e inicia o controle do Cartdo de Ponto e da Folha de Pagamento. Posteriormente —
I I encaminha p/ o Financeiro p/ autorizagdo de valores, em seguida faz a transmisséo p/ as contas. ]
FUNGOES 1] Obs: Todas as solicitacdes de orcamentos ao deoto 1
CRITICAS (MO) —— . . - . P —
de Compras é obriaatério serem feitas com reauisicao ]
e assinadas pelo Diretor Comercial e Industrial. ]
Sera emitido RNC para auem nio cumporir 0 brocesso ]
Bl Afividade alie node exnressar risco A0 pDrocesso ]
Coordenador Administrativo
Assitente de Recursos Humanos.
LT T T T T T T T T T T T T T TTTTTTTITTTTT LT T T T T T TTTTTTTTTTTITITT [T T T T T T TTTTTTTTTTTT I T T T T T T T T T TTTTTTTTT [T TTTTTTT
—1 DOCUMENTAGAO (MT) — REGISTROS — MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (MQ) — MEIO AMBIENTE (MA) — PROCESSOS ESPECIAIS
Curriculo
|| Documentos Pessoais |
ITGEP 01 [ | FR GEP 01 - Ficha Integragao TOTVS PROTHEUS N/A ] N/A
[ |FR GEP 06 - Avaliagao de Eficacia do Treinamento 1]
Holerite
PROCEDIMENTO IDENTIFICACAO DOS RISCOS
1. Havera contratagdo?
2 Falha na celecinde
FAPTOVaUU?
5. Integracé@o a empresa e seguranga do trabalho
AGCOES PARA MITIGAR RISCOS Responsabilidades
2. Realizar entrevista Imediata: Coordenadora de Gestédo de Pessoas
Superior: Coordenador Administrativo




