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APRESENTACAO

A obra “Engenharia da Produgcdo: What'’s your plan?”é subdividida de 4 volumes.
O quarto volume, com 24 capitulos, é constituido com estudos contemporéaneos
relacionados a inovacédo em gestao organizacional, gestdo de seguranca do trabalho,
ferramentas de gestdo da qualidade e sustentabilidade.

A sequéncia, os estudos de gestédo da qualidade e sustentabilidade apresentam
a utilizacao de principios e ferramentas para o0 aumento de produtividade sustentavel.
Na gestdo da qualidade sédo abordadas ferramentas como QFD, CEP e MASP. Estas
ferramentas auxiliam as organizacbes na melhoria dos processos e redugcao de
desperdicios 0 que gera um resultado, nédo sé financeiro, mas também ambiental e
social.

Aos autores dos capitulos, ficam registrados os agradecimentos do Organizador
e da Atena Editora, pela dedicagao e empenho sem limites que tornaram realidade
esta obra que retrata os recentes avancos cientificos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de
conhecimentos e inovacgdes, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersao em
novas reflexdes acerca dos topicos relevantes na area de engenharia de producgao.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado
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CAPITULO 7

APLICACAO DE PRINCIPIOS E FERRAMENTAS DA
GESTAO DA QUALIDADE TOTAL EM UMA EMPRESA
FRANCESA DE MANUTENCAO EM TRANSPORTE

Natalia Maria Puggina Bianchesi
Universidade Federal de Itajuba — Qualidade e
Produto

ltajuba — MG
Vinicius René de Paula

Universidade Federal de Itajuba — Qualidade e
Produto

ltajuba — MG
Fabricio Alves de Almeida

Universidade Federal de Itajuba — Qualidade e
Produto

Itajuba — MG
Gabriela Belinato

Universidade Federal de Itajuba — Qualidade e
Produto

ltajuba — MG
Pedro Paulo Balestrassi

Universidade Federal de Itajubd — Qualidade e
Produto

ltajuba — MG

RESUMO: Este trabalho apresenta uma
pesquisa-acdo em uma empresa francesa de
manutencao de transporte ferroviario O propdsito
do trabalho é o de reduzir os desperdicios e
o0 tempo de produgao, melhorar o ambiente
de trabalho e aumentar a produtividade. Para
obter resultados significativos e duradouros é
necessario que se realize pequenas melhorias
cotidianamente. Desse modo, o conceito de
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FERROVIARIO

melhoria continua visa solucionar problemas
através de pequenos passos em um ciclo
continuo e permanente de melhoramento.
Para tanto, conduziu-se o projeto através
desta filosofia, utilizando-se de ferramentas da
qualidade e procurou-se identificar os problemas
no processo e propor solugcdes para reduzir e/
ou eliminar suas principais causas. O projeto
proporcionou resultados positivos a empresa,
aos funcionarios e aos clientes, assegurando
uma melhoria continua no setor.
PALAVRAS-CHAVE: Melhoria continua, PDCA,
Ferramentas da qualidade.

ABSTRACT: This paper presents an action
research at a French railway maintenance
company. The purpose of the work is to reduce
waste and production time, improve the work
environment and increase productivity. To
achieve significant results it is necessary to
make small improvements every day. In this
way, the concept of continuous improvement
aims at solving problems through small steps
in a continuous and permanent cycle of
improvement. For this, the project was conducted
through this philosophy, using quality tools and
seeking to identify the problems in the process
to propose solutions to reduce and / or eliminate
its main causes. The project has provided
positive results to the company, employees and
customers, ensuring a continuous improvement
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in that sector.
KEYWORDS: Continuous improvement, PDCA, Quality tools.

11 INTRODUCAO

Para acompanhar as transformagdes constantes e aceleradas provenientes do
crescimento da globalizacdo e do aumento do dinamismo do ambiente, a gestao da
qualidade tornou-se fundamental. De maneira a permitir o aperfeicoamento continuo
das organizacdes e o desenvolvimento de alternativas para projetos de melhoria, a
gestao da qualidade contribui para a sobrevivéncia da empresa.

De acordo com CAMPQOS (2004), ndo é mais possivel garantir a sobrevivéncia da
empresa apenas exigindo que as pessoas fagcam o melhor que puderem ou cobrando
apenas resultados. Hoje, sdo necessarios métodos que possam ser aprendidos e
praticados por todos, em direcao aos objetivos da empresa.

Para que as metas de melhoria das empresas sejam atingidas é necessario
que todos entendam o porqué de realizar aquela atividade e estarem motivados para
contribuir por meio de ideias, sugestdes e execucdes para promover melhorias que
proporcionem satisfacdo aos funcionarios, consumidores e sociedade.

Este é o principio da abordagem da Gestao da Qualidade Total, que quando
aplicado juntamente com um método de solucdo de problemas, proporciona as
empresas resultados satisfatérios, garantindo posicées competitivas no mercado.

Assim, o presente trabalho tem como objetivo apresentar e analisar agdes de
melhoria implantadas na linha de producé&o de pecas elétricas em uma empresa
francesa de transporte ferroviario, utilizando um método de solugéo de problemas
denominado Ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act). Os principios e ferramentas da
qualidade séao apresentados em uma pesquisa-a¢cao de maneira simples e eficiente na
resolucao de problemas. Desse modo, o enfoque € na reduc¢ao de tempo de producéo,
desperdicios, melhoria do ambiente de trabalho, aumento da produtividade e reducéo
de custos.

2 | REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Gestao da qualidade total

Em uma definicdo simples e direta, Crosby (1999) define qualidade como
atendimento as especificacdes, ou seja, a conformidade com os requisitos.

Porém, Garvin (1992) considera que ao conceito da qualidade evoluiu, ao longo
deste século, em quatro estagios, os quais denominam “eras” da qualidade e que
sdo: Inspecdo; Controle estatistico da qualidade; Garantia da Qualidade; Gestao da
Qualidade Total (GQT). A GQT é a fase de evolugao na qual se encontra atualmente e
€ composta por um conjunto integrado de principios, ferramentas e metodologias que
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apoiam a melhoria continua dos produtos e processos, para atingir os objetivos de
satisfacao total do cliente.

Obviamente a satisfacdo do cliente ndo é resultado somente do grau de
conformidade com as especificagdes técnicas, mas também de fatores como prazo
e pontualidade de entrega, condi¢cdes de pagamento, atendimento pré e pdés-venda,
flexibilidade, etc. O conceito de satisfacao do cliente foi entédo estendido para outras
entidades envolvidas com as atividades da empresa.

O termo qualidade interpretado de forma mais ampla significa qualidade de
trabalho, qualidade de servico, qualidade de informacdo, qualidade de processo,
qualidade de diviséo, qualidade de pessoal, incluindo operarios, engenheiros, gerentes
e executivos, qualidade de sistema, qualidade de empresa, qualidade de objetivos, etc.
O enfoque basico é controlar a qualidade em todas as suas manifestacoes (ISHIKAWA,
1993).

2.2 Melhoria continua e o ciclo de controle de processo

Segundo Mello et al. (2009), a melhoria continua expressa a busca permanente
por melhoramento e esta relacionada a capacidade de resolu¢do de problemas por
meio de pequenos passos, alta frequéncia e ciclos curtos de mudanca.

Carpinetti (2010) mostra que para se melhorar continuamente nao basta encontrar
0s problemas e corrigi-los, € importante que se identifique os problemas prioritarios,
observe, colete dados, faga uma analise e busque as causas-raizes, planeje e implante
as acoes e finalmente verifique os resultados.

Para tanto, é necessério utilizar um método para gerenciar essas atividades
de melhoria. Tais atividades constituem o ciclo de controle de processo denominado
PDCA. O conceito desse ciclo é composto de quatro fases basicas, conforme Figura 1.

Estabelecer os objetivos e processos

Plan: necessarios para alcangar os resultados
Planejar de acordo com os requisitos dos clientes
e com as politicas da organizagdo.
Act Do
Implementar os processos.
Executar
Monitorar e medir os processos e
Check: produtos em relagdo as politicas,
Verificar objetivos e requisitos para o produto e
registrar os resultados.
Act:
Atuar Tomar agdes para continuamente

corretivamente | melhorar o desempenho do processo.

Figura 1 — Ciclo PDCA
Fonte: MELLO et al. (2009)

Esse método apresenta um fluxo de etapas a serem realizadas através de uma
sequéncia ciclica, ou seja, cada vez que se conclui a quarta fase do ciclo, inicia-se
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novamente a primeira fase e aplica-se o PDCA, permitindo que o processo ndo estagne
e esteja sempre evoluindo.

Contudo, é preciso empregar algumas técnicas para a obtencéo, processamento
e disposicao das informagdes necessarias a conducdo das etapas do PDCA. Tais
ferramentas e abordagens da qualidade s&o consideradas facilitadores da melhoria
continua, pois possibilitam o monitoramento e avaliacdo dos processos, facilitagcdo
na resolucdo de problema e auxiliam na tomada de decisdo. Convém ressaltar a
diferenca entre método e ferramenta. O método é a sequéncia l6gica para se atingir a
meta desejada. A ferramenta é o recurso a ser utilizado no método. De nada adianta
conhecer varias ferramentas se 0 método nao € dominado. O que soluciona problemas
nao sao as ferramentas, mas sim o método (CAMPQOS, 2004).

31 METODO DE PESQUISA

Para a elaboracao deste trabalho adotou-se a metodologia pesquisa-a¢ao. Esse
método é definido por Thiollent (2005) como um tipo de pesquisa social com base
empirica que é concebida e realizada em estreita associagcdo com uma ag¢ao ou com
a resolucédo de um problema coletivo e no qual os pesquisadores e 0s participantes
representativos da situagao estao envolvidos de modo cooperativo ou participativo.

Pode-se dizer que pesquisa € a preparacao e acao é a modificacao intencional
de uma dada realidade. A acdo implica em consequéncias que modificam uma dada
realidade independente da acdo ser de sucesso ou nao em termos da intencao de
modificar a realidade em questao (MARTINS, MELLO e TURRIONI, 2014).

Inicialmente, realizou-se uma analise da situagao real para definir os problemas
a serem resolvidos. Em seguida, coletaram-se dados através de observacoes,
cronometragens e entrevistas, para suas respectivas analises e comparagdo com a
teoria envolvida.

Logo apés a analise dos dados, definiram-se as acbes necessarias para a
solucado do problema e, em seguida, aplicaram-se as mudancas necessarias conforme
o planejamento. Por fim, avaliaram-se os resultados obtidos de modo a comparéa-los
com os dados iniciais, verificando o nivel de melhoria atingida.

41 DIAGNOSTICO DA SITUACAO ATUAL

Iniciando-se o ciclo PDCA, na primeira etapa da fase “Plan”definiu-se claramente
o problema e a situacéo atual da linha estudada. Para isso, realizou-se um estudo
utilizando a metodologia de plano de acao com as fases: What; Who; When; Where;
Why,; How (5W1H):
+  What (o que): reduzir o tempo elevado de producao;

«  Who (quem): definiu-se uma equipe para a realizacdo do projeto, com 0s
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seguintes integrantes: o coordenador de producéo, o supervisor do setor, a
responsavel chefe de producao, dois operarios atuantes na linha de produ-
céo e dois estagiarios. A equipe realizou reunides semanais a fim de moni-
torar as etapas do processo de melhoria;

+  When (quando): o prazo para coleta e anélise de dados, proposicao e im-
plantacdo de melhorias e avaliagdo do resultado foi de seis meses;

+  Where (onde): o trabalho se deu na planta de uma empresa localizada na
cidade de Romilly sur Seine, Franga, no setor de manutencdo de pecas
elétricas e eletrbnicas. Tal setor € responsavel pela manutengdo do motor
do trem. O estudo ocorreu no processo da linha de manutencdo de pecas
chamadas “gavetas” do motor que tem a funcéo de fornecer energia elétrica
necessaria para ventiladores, aquecedores, compressor do motor, carrega-
mento da bateria, iluminacao, entre outros. Nesse setor o trabalho é reali-
zado em um turno de 8h, onde se descontam 60 minutos de pausa para o
almoco, 15 minutos referente a reunido diaria pela manhé e 15 min de pausa
pela tarde. Portanto, o nUmero de horas efetivamente trabalhadas é de 6,5h.
Apesar de simples, o processo envolve 14 funcionarios, seis postos de tra-
balho, manutencao de 2.907 produtos ao ano, sendo estes de dois tipos (A e
B), que chegam com diferentes defeitos, além de ocorrer frequentes perdas
de produtos e ferramentas, alto nivel de retrabalho e atraso na entrega do
produto final;

+  Why (por que): visto a situagao atual, sugeriu-se o projeto com o proposito
de identificar e reduzir os desperdicios e consequentemente reduzir o tempo
e o custo da producéo e melhorar o ambiente de trabalho;

+  How (como): através do ciclo PDCA e do auxilio das ferramentas e princi-
pios da qualidade necessarios, pdde-se identificar as causas do problema,
propor a¢des de melhoria e aplica-las conforme suas prioridades.

A segunda etapa deu-se pela observacdo do estado atual do processo.
Primeiramente, com o auxilio dos operadores, identificaram-se os postos de trabalho
e o fluxo de pessoas e materiais, que sdo os mesmos para os dois tipos de produto.

Os postos de trabalho foram divididos da seguinte maneira:

+ Posto 1: Zona de chegada, onde os produtos sao retirados de suas caixas e
aguardam para serem reparados;

+ Posto 2: Bancadas, onde os operarios realizam individualmente a reparagéo
dos produtos;

+ Posto 3: Teste 1, o primeiro teste no produto é realizado;
+ Posto 4: Teste 2, 0 segundo teste no produto é realizado;
+ Posto 5: Teste 3, o terceiro teste no produto é realizado;

+ Posto 6: Zona de saida, onde os produtos aguardam para serem levados a
outro departamento para continuar o processo de manutencao.

Paralelamente, realizou-se uma medicdo das distancias percorridas pelos
funcionarios entre cada posto de trabalho e cronometrou-se o tempo de cada atividade
desenvolvida.
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A cronometragem ocorreu em cinco dias diferentes, analisando operadores em
ritmo normal de trabalho, com a permissao dos mesmos. Para obter uma melhor
visualizacdo da disposicao dos postos de trabalho e para ter-se uma ideia global do
fluxo de produto e operador, construiu-se um Diagrama Spaghetti (Figura 2), o qual
auxilia também no planejamento do layout futuro.
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Figura 2 - Diagrama Spaghetti da situacao atual

O diagrama permitiu identificar uma grande quantidade de fluxo redundante
e varios pontos de cruzamento, indicando possiveis perdas de tempo devido a
desperdicios com transporte e movimentos inuteis que podem ser eliminados.

Também foi elaborado um fluxograma (Figura 3) registrando as distancias
percorridas pelos funcionarios e os tempos padrdo das atividades, a sequéncia das
atividades e suas interagbes dentro do processo, classificando-as em: operacgao,
transporte, inspecado, espera e estoque. Como no setor € realizado o servigco de
manutencdo, os tempos de reparacdo e estocagem dos produtos s&o variaveis.
Portanto, a analise dos tempos se concentra principalmente nos transportes, inspecdes
e em operacdes, exceto a reparacao.
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Atividades Simbolos ! Distincia| Tempo
@ = 0P| | |

Estocar produtonoPosto 1 variavel
Tirar o produto da caixa 2,63
Colocar a caixa na palete 3,2 0,58

Produto aguarda no estoque variavel
Tranferir produto para Posto 2 9,0 3,00
Analisardefeito - 512
Procurar ferramentas 4,69

Reparar o produto variavel
Levar o produto para Posto 3 9,0 0,22
Realizarteste 1 5,00
Levar produto paraPosto 4 4,0 0,25
Realizar teste 2 5,00
Retornar produtos para Posto 2 6,0 0,20

Continuar reparacdo variavel
Levar produto paraPosto 5 18,0 0,42
Realizarteste 3 1,32
Levar produto paraPosto 6 3,5 0,18

Estocar produto - variavel
Total 52,7 28,61

® = B - N

Legenda:| Operacio |Transporte| Inspecio | Espera | Estogue

Figura 3 - Fluxograma atual

Para entender e controlar o processo é preciso a compreensao do relacionamento

causa-efeito. De acordo com Mello et al. (2009), o estudo das causas pode ser feito

com o auxilio de ferramentas como o diagrama de causa e efeito e o brainstorming,

que auxilia a constru¢ao do diagrama para gerar ideias das possiveis causas da néo-

conformidade.

Portanto, a equipe se reuniu para estudar as informacdes coletadas e identificar

as principais causas do problema, dividindo-as em grupos distintos.

Assim, construiu-se um diagrama de causa e efeito, apresentado na Figura 4.

1.MEIO AMBIENTE

2.METODO

3.MATERIAL

1.1Dificuldade no
deslocamento entre postos

\

1.2Distribuicdo ineficiente das!

2.1Faltade
padronizacao

\

3.1Dificuldade para

mesas de trabalho

1.3Mavisibilidade _\
N

\

3.2Falhas no
fornecimento

encontrar ferramentax

A 4

4.1Mesas nao

ergondmicas

4.2Falta de manutenca:

4.MAQUINA

5.1Pausa excessiva
dos operadores

5.2Falta de motivacag,

6.1Falta deindicadores

5.MAO DE OBRA

6.2Erros humanos

6.MEDIDA

Figura 4 - Diagrama Causa e Efeito

TEMPO DE
PRODUCAO
ELEVADO

A ultima etapa dessa fase de planejamento se deu pelo fato de planejar as a¢des
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de melhoria. Utilizando o diagrama confeccionado, a equipe avaliou a relevéancia das

causas, buscando restricbes e contradi¢cdes para as mesmas, e entdo, identificaram-

se aquelas com prioridade de eliminagao.
Em seguida, elaborou-se um quadro (Quadro 1) com as propostas de melhorias
e quais seriam as dificuldades encontradas para implanta-las.

Causa

Descricao

Solucao

Dificuldades

1.1

Dificuldade no
deslocamento entre
postos

Os postos séo organizados de maneira
gue gera grande cruzamento de fluxo e
com pequeno espaco de passagem.

1.2

Distribuicéo ineficiente
das mesas de trabalho

As mesas de trabalho sao dispostas de
modo que dificulta o deslocamento dos
funcionarios e a comunicac¢éao interna.

1.3

Ma visibilidade

O supervisor de equipe encontra
dificuldade em observar a linha de
producéo de sua sala, devido a
disposicao de maquinas e moveis.

Novo Layout

Tempo de
implantagcéao

2.1

Dificuldades para
encontrar ferramentas

Cada funcionario tem suas
ferramentas, porém existem algumas
que sao de uso comum, as quais nao

tém lugar fixo e identificacdo, causando
perda de tempo ao procura-las.

58

Falta de
engajamento dos
operadores

3.1

Mesas nao
ergonémicas

As mesas de trabalho ndo tém ajuste
de altura, sendo prejudicial a saude
dos trabalhadores e reduzindo a
produtividade.

Novas mesas

Preco

4.1

Pausas excessivas dos
operadores

Os operadores costumam estender as
pausas programadas em mais de 15
minutos.

4.2

Falta de motivacao

Os operadores néo se preocupam
em atingir o prazo de entrega dos
produtos.

Tabela de
Pontos

Aplicagao;
colaboracéo dos
operadores.

Quadro 1 — Propostas de Melhorias

51 IMPLANTACAO DAS MELHORIAS

Na segunda fase do PDCA, “Do”, foram colocadas em pratica as acbes de

melhorias propostas.

5.1 Novo layout

Fez-se um estudo do layout e procurou-se solucionar as causas identificadas

na fase anterior. Para tanto, sugeriu-se o layout da Figura 5. Para elaboracdo desse
layout, tomaram-se os devidos cuidados com os postos de trabalhos que n&o podiam
ser deslocados (representados em rosa na Figura 5). Desse modo, focou-se na
mudancga da disposi¢cdo das bancadas do Posto 2 e na melhoria da circulagdo dos

operarios entre os demais postos.
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Figura 5 — Novo layout

Percebe-se que no novo layout, quatro outras mudancgas séo visiveis:

a) Os postos de trabalhos com processo conseguintes foram aproximados,
reduzindo o tempo de transporte;

b) Ha uma &rea maior para a circulagéo do produto;

c) O pallet de estocagem foi retirado desta area do setor, pois devido a sua
altura ele dificultava a visibilidade da linha;

d) A &rea destinada a reunido diaria do setor foi deslocada para um local
onde nado ocorrem circulagdes de empilhadeiras, e aproximou-se de itens de
conveniéncia.

5.2 Metodologia 5s

E uma filosofia de trabalho que busca promover a disciplina na organizagao
através da consciéncia e responsabilidade de todos, de forma a tornar o ambiente de
trabalho agradavel, seguro e produtivo (PAULA et al., 2011). Sua aplicagao consiste
em cinco sensos: Utilizacao, Ordenacéo, Limpeza, Padronizacao e Disciplina. Para
a aplicacédo dessa metodologia o setor foi dividido em varias zonas, as quais se
denominaram “Zonas 5S”, facilitando assim a identificacao das tarefas e a definicéo
dos responsaveis.

a) Utilizacdo: Para a aplicacao deste senso, demarcou-se uma area denominada
“Zona de espera de decisdo” (Figura 6), onde os funcionarios colocavam
materiais, ferramentas e documentos que nao eram uteis no setor. Em seguida,
0 supervisor da equipe analisava os objetos para decidir se eles seriam
descartados, reciclados ou realocados para um lugar mais adequado.
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Figura 6 - Zona de espera de decisdo

b) Ordenacédo: Para possibilitar um acompanhamento pelos funcionarios do
andamento da etapa e, também, para dividir as tarefas entre eles, criou-se um
painel visual contendo uma tabela com as tarefas, os responsaveis e as datas
limite. A cada semana a tabela se renovava e junto colocavam-se fotos com
0 “antes e depois” de cada tarefa. Outra atividade realizada nessa etapa foi a
organizacdo do pallet de estoque. Com o auxilio dos operarios identificou-se a
frequéncia de utilizacdo de cada material e, assim, elaborou-se o Diagrama de
Pareto, conforme Figura 7.

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Utilizagdo/sem.

123 4567 8 91011121314151617181920

Materiais do Pallet

Figura 7 — Diagrama de Pareto

Permitiu-se assim organizar a palletde umamaneiraldgica através da classificacao
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dos materiais em A, B e C. Aqueles classificados como “A” sdo 0s materiais mais
utilizados, portanto foram colocados no meio da pallet para facilitar sua visibilidade e
seu acesso; aqueles com menor frequéncia de utilizacdo obtiveram classificacao “B”
e foram dispostos no restante do pallet; e os raramente utilizados classificou-os como
“C” e foram remanejados para outros setores. A Figura 8 demonstra o pallet durante a
etapa de ordenacéo, utilizando-se dos resultados do diagrama da Figura 7.

Figura 8 — Pallet de Estoque

Outra atividade exercida nesta etapa foi a compra de novos armarios para a
organizagéo das ferramentas e a identificacdo de postos de trabalho, documentos, e
equipamentos através de etiquetas. Tais identificacbes podem ser vistas na Figura 9.

Figura 9 — Antes e Depois: Ferramentas

c) Limpeza: Afim de facilitar o acesso dos operarios ao material de limpeza, criou-
se uma area apropriada, conforme Figura 10, e compraram-se materiais novos
como suporte, vassouras e pas, que foram dispostos de maneira organizada e
destinados a linha de producéo. Antes, o material era compartilhado por todos
do setor, 0 que resultava em atraso na limpeza das demais linhas ou até na
desisténcia da limpeza.
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Figura 10 — Antes e Depois: Area de limpeza

d) Padronizacédo: Para a aplicacdo desse senso fez-se uma planilha, como
mostrado na Figura 11, para cada Zona 5S, e fixou-a na area comum do
setor onde ocorrem as reunides diarias. Este documento relata as atividades
programadas, a frequéncia e seus responsaveis. Depois de realizadas as
tarefas, cada funcionario assina a planilha a fim de obter um controle entre eles
na divisdo das tarefas.

Tecrnicentre be
ROMILLY A 0]~
Frequéncia Nome Data
. . 1x/ |Ultima
Zonas Acoes Terca |Quinta / Sem 1
sem | sexta
Limpar a zona(aspirador)
A Esvaziar os lixos

Limpar a mesa de reunides

(Pascal /Cédric/Arnaud)
Limpar os armarios

Verificar as etiquetas

B Limpar a zona(aspirador)

(Olivier /Claude)

Limpar os armarios
Verificar as etiquetas

C Limpar a zona(aspirador)

(Michel /Tiffany) Limpar as bancadas de teste

Verificar as etiquetas

D Limpar a zona(aspirador)

Organisar as caixas vazias e pallet
Verificar as etiquetas

(Thomas /Daniel)

E Limpar a zona(aspirador)

(Olivier /Abdel) Esvfa%lar o8 I'X,OS
Verificar as etiquetas

F Limpar a zona(aspirador)

(Michel /Ludo)

Trocar o filtro da mdquina
Limpar a maquina

G Limpar a zona(aspirador)
(Eric/ Bertrand) Arrumar a pallet

Figura 11 — Acompanhamento Ac¢des 5S
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e) Disciplina: Para controlar se as acdes 5S estao sendo seguidas conforme

0 padrao criou-se um quadro magnético, conforme Figura 12, que permite a

aplicacao de imas para indicar a situacao de cada atividade. Imas verdes indicam

que a atividade ja foi cumprida e imas vermelhos indicam as quais ainda nao

foram, escrevendo em suas faces quais séo elas. O quadro foi fixado ao lado

do documento citado na etapa anterior, pois eles se relacionam diretamente,

mesmas Zonas, atividades e frequéncias. No final de cada dia o supervisor do

setor faz uma inspecao para observar se as atividades estao conformes ou nao

conformes e, em seguida, altera os imas no quadro. Desta maneira, proporciona

aos funcionarios um controle visual sobre as acdes 5S e Ihes permite que as

sigam com vigor.

Zonas

QUINTA

A

Zona A

Limpar a zona

Esvaziar os lixos
Limpara mesa de reunio

TODA
SEMANA

TecHnicenTrE DE
Ranm
LLY o

TODO MES

Zona A
Limpar o interior e exterior
dos armarios

Zona A
Verificar as etiquetas

Zona B
Limpar o interior e exterior
dos armarios

Zona B

Verificar as etiquetas

Zona C
Verificar as etiquetas

Zona D
Verificar as etiquetas

Limpar a zona
Esvaziar os lixos

Zona E
Verificar as etiquetas

Zona F
Limpara zona
Trocar o filtro
Limpara maquina

Zona G
Limpara zona
Arrumar a pallet

5.3 Novas mesas

Figura 12 — Controle 5S

Fez-se o pedido de compra de novas mesas com altura ajustavel para cada

operario. Desse modo, melhorou-se a ergonomia e reduziram-se dores musculares e
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fadiga, aumentando assim, a produtividade e motivando os operarios a trabalharem
com novos equipamentos que melhorem sua saude.

5.4 Tabela de pontos

A proposta da Tabela de Pontos tem como objetivo motivar os funcionéarios a
melhorarem suas performances. Para isso, a ideia é de implantar um sistema de
avaliacdo do desempenho dos funcionarios, para que no final de cada més os trés
melhores classificados recebam alguma bonificagcao.

6 1 AVALIACAO DOS RESULTADOS

A terceira fase do PDCA, “Check’, teve como objetivo verificar se as melhorias
aplicadas trouxeram bons resultados. Para analisar o antes e depois da linha de
producéo, utilizou-se das mesmas ferramentas dispostas na fase de “observagao”,
pois assim, é possivel comparar claramente as mudancas realizadas.

Portanto, construiu-se um novo Diagrama Spaghetti (Figura 13), a fim de
visualizar o fluxo do produto e um novo Fluxograma (Figura 14) para analisar a distancia
percorrida e o tempo gasto depois das mudancas.

Bancada Ferramentas Lavabo Q

0
Posto 5 é“@ E
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=
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Figura 13 — Novo Diagrama Spaghetti

As melhorias realizadas no processo apresentaram bons resultados. Com a
implantacéo do novo layout, estima-se uma redugao de aproximadamente 11 metros
no percurso de cada operario, além de reduzir em 15% o tempo do processo analisado,
passando de 28,61 minutos para 24,40 minutos.

Sabendo-se que o setor produz 2.907 produtos por ano, a economia de tempo
anual sera de 12.238,47 minutos, ou seja, 203,97 horas. Se considerarmos que a
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empresa tem como gasto de um funcionario por hora de €67,70, valor este considerado
como base em todos os projetos da empresa, a economia gerada sera de €13.809,07

ao ano.
Atividades Simbolos Distancia| Tempo
@ = P m | min
Estocar produto no Posto 1 - variavel
Tirar o produto da caixa - 2,63
Colocar a caixa na palete 1,80 0,12
Produto aguarda no estoque - variavel
Tranferir produto paraPosto 2 7,08 2,16
Analisar defeito - 512
Procurar ferramentas - 2,45
Reparar o produto - variavel
Levar o produto para Posto 3 6,14 0,11
Realizarteste 1 - 5,00
Levar produto paraPosto 4 1,03 0,03
Realizar teste 2 - 5,00
Retornar produtos para Posto 2 5,20 0,12
Continuar reparacédo - varidvel
Levar produto paraPosto 5 17,4 0,21
Realizar teste 3 - 1,32
Levar produto para Posto 6 3,02 0,13
Estocar produto - varidvel
Total 1,7 24,40
L)L. d_ R 2
Legenda: eracdo |Transporne| Inspecdo | Espena Estoque

Figura 14 — Novo Fluxograma

Em relacdo a aplicacdo da metodologia 5S, sua avaliagdo se deu por auditorias
internas mensais, e a cada més atribuia-se uma nota ao setor. Dessa maneira,
elaborou-se um grafico, conforme Figura 15, para analisar a evolu¢ao dos 5S.

/

O = N W B U O N 00 W

Fev Mar Abr Maio Jun Jul

Figura 15 — Evolugéo dos 5S

A introducédo desta metodologia resultou em um ambiente de trabalho mais
confortdvel e organizado e permitiu aos funcionarios realizar pequenas mudancas
diarias em seus habitos e melhorando significativamente o desempenho de todos no
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setor.

Para encerrar o ciclo PDCA, a ultima etapa permite que apds analisado os
resultados obtidos, faca-se uma conclusao e uma reflexao sobre o desenvolvimento
de todo o ciclo.

Através de graficos comparativos, como o da Figura 16, percebe-se que o projeto
apresentou resultados positivos, como a reducao de 12% das atividades que néo
agregam valor.

m Atividade que agrega valor

m Atividade desnecessaria que
ndo agregavalor

" Atividade necessaria que
ndo agrega valor

Figura 16 — Grafico comparativo

Os resultados trouxeram beneficios para a empresa, como aumento da
produtividade e reducéo de custos, através de melhorias no tempo de producéo e na
reducao de desperdicios, além de melhorar a satisfagdo dos clientes e bem estar dos
funcionarios. Porém, ainda ha atividades que podem ser eliminadas e oportunidades
de melhorias, podendo ser criado um novo planejamento para a aplicacao de novas
acoes futuras.

7 | CONCLUSOES

O propoésito desse trabalho foi aplicar o principio da Gestdo da Qualidade Total
no setor elétrico e eletrénico da empresa e, juntamente com o método PDCA integrado
com algumas ferramentas da qualidade, propor melhorias na linha de producgao.
Seguindo a metodologia da melhoria continua, conduziu-se o projeto através de
pequenas melhorias cotidianas para, assim, obter uma significante melhoria final.

Para isso, fez-se um estudo detalhado da linha de producéo a fim de diagnosticar
as principais causas do elevado tempo de producao, para que se pudesse identificar
e implantar as melhorias necessarias.

Primeiramente buscou-se coletar dados para conhecer detalhadamente o setor e
a linha de producéo estudada. Em seguida, procurou-se identificar as causas criticas
do problema, como por exemplo, a necessidade de novas mesas, assim como de
uma nova reorganizacado da disposicao das maquinas e dos postos de trabalho e da
organizacao das ferramentas.
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Posteriormente, propuseram-se diversas melhorias e implantou-as, como 0 novo
layout e a metodologia 5S. Aimplantagéo da metodologia 5S € uma das principais metas
da empresa e sua aplicagao requer tempo e treinamento. Portanto a formacédo de uma
equipe de melhorias mostrou-se de fundamental importancia para o desenvolvimento
do projeto, através de uma base teérica fundamentada nas ferramentas da melhoria
continua.

Finalmente, avaliaram-se os resultados obtidos através da comparacéo da
situacao proposta com a atual do setor. Tais melhorias trouxeram bons resultados a
um curto periodo de tempo e a baixo custo. Além de eliminar desperdicios, reduzir
tempo de producdo, reduzir custos e aumentar a produtividade, a metodologia
aplicada permitiu uma melhora no ambiente de trabalho e um maior envolvimento dos
funcionarios, permitindo-os a aperfeicoar seus desempenhos.

Algumas das sugestdes de melhorias ndo foram implantadas até o momento
devido ao pouco tempo disponivel, porém poderdo apresentar bons resultados
quando aplicadas. Como sugere a metodologia estudada, novas melhorias deverao
ser aplicadas continuamente para que resultados duradouros sejam alcancados.
Portanto, espera-se que a empresa prossiga com o uso do ciclo PDCA.

Assim, esse trabalho se mostrou de grande importéancia, pois possibilitou a
aplicacao da teoria estudada em um ambiente de trabalho. Apesar das dificuldades na
execucao das melhorias relacionadas ao envolvimento dos funcionarios, aos poucos
foi possivel desenvolver as atividades propostas obtendo resultados positivos.
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