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APRESENTACAO

A obra “A Engenharia de Produgdo na Contemporaneidade” aborda uma série de
livros de publicacdo da Atena Editora. O volume |l apresenta, em seus 27 capitulos,
0s novos conhecimentos para a engenharia de produ¢do nas areas de gestao da
qualidade, conhecimento e inovagéo.

As areas tematicas de gestao da qualidade, conhecimento e inovacéo, tratam de
temas relevantes para otimizac&o dos recursos organizacionais. A constante mutacao
neste cenario torna necessaria a inovagao na forma de pensar e fazer gestao, planejar
e controlar as organizagOes, para que estas tornem-se agentes de desenvolvimento
técnico-cientifico, econémico e social.

A gestdo da qualidade e inovagao estédo intimamente ligadas. Para atender os
requisitos do mercado as organizagdes precisam inovar e gerenciar conhecimentos,
sejam eles do mercado ou do préprio ambiente interno, tornando-a mais competitiva e
focada no desenvolvimento sustentavel.

Este volume dedicado a gestdo da qualidade, conhecimento e inovacgéao,
traz artigos que tratam de temas emergentes sobre o0 papel da gestdo e aplicacao
de ferramentas da qualidade, gestdao do conhecimento e informacao, inovacéo e
desenvolvimentos de novos produtos.

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 avancgos cientificos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de novos
conhecimentos e inovagdes, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imerséao em
novas reflexdes acerca dos tépicos relevantes na area de engenharia de producao.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado
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CAPITULO 8

IMPLEMEI\JTAQAO DA METODOLOGIA 9S NOS
LABORATORIOS DE USINAGEM, FUNDICAO E
SOLDAGEM EM UMA INSTITUICAO DE ENSINO

Alex Sander Chaves da Silva
(UFSJ). E-mail: achaves@ufsj.edu.br

Rodrigo de Paula Fonseca

(UFSJ). E-mail: rodrigopfdigo@gmail.com
Tiago Dela Savia

(UFSJ). E-mail: tiagodsavia@outlook.com

Frederico Ozanan Neves
(UFSJ) E-mail: fred@ufsj.edu.br

RESUMO: A metodologia 9S pode ser
compreendida como um conjunto de acbes
que visam organizar o ambiente de trabalho e
provocar profunda mudang¢a comportamental.
Este trabalho visa a aplicagcao dessa
metodologia nas instalagdes dos Laboratérios
de Processos de Fabricacado de uma instituicao
de ensino, onde se realizam as atividades de
usinagem, fundicdo e soldagem. Inicialmente
foi feito um estudo sobre o0 assunto, para entao
aplicar cada senso. As andlises feitas ap0s
as aplicagdes informaram que 0s processos
foram beneficiados, com novos equipamentos
de protecdo e os materiais perigosos foram
armazenados da forma correta. Um novo
layout foi feito, e os materiais e ferramentas
ficaram mais faceis de se encontrar, a partir da
etiquetacdo e separacdo de cada. O espacgo
fisico do laboratério se manteve limpo e bem
organizado, em razao de treinamentos que
explicaram e conscientizaram sobre o 9S. O
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diagrama de Ishikawa também foi utilizado, com
a finalidade de evidenciar as a¢cbes tomadas
nos laboratdérios com a intencéo de aperfeicoar
a organizagao. Conclui-se que o trabalho trouxe
melhorias significativas para o ambiente em
niveis de gestéao, eficiéncia, limpeza e utilizacéo,
atingindo os objetivos do projeto.

PALAVRAS-CHAVE:
Organizacao; Fundicao;Diagrama de Ishikawa.

Programa 9S;

11 INTRODUCAO

O presente trabalho constitui-se na
implantacao do programa 9S nos laboratérios de
usinagem e fundicéo de cursos de engenharia
de uma instituicao de ensino superior, que, por
motivos de sigilo ndo tera o nome divulgado.
As organizagdes passam por constantes
mudancas e transformacdes no seu dia-a-dia,
seja adaptando-se as novas tecnologias, aos
novos produtos ou servicos, as mudancas

de processos internos, ou ainda, alterando

o comportamento das pessoas, conforme
Chiavenato (1999).
Segundo Raposo (2011), o mercado

procura por melhores praticas de producéao,
por meio de minimizacao de desperdicios com
o intuito de alcancar melhores resultados.
Entdao em qualquer organizagao, ou ambiente,
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sejam empresas de consultoria, industrias de transformacgao, mineragao, nos campos
agricolas, hospitais, escolas, laboratorios etc. & possivel e necessario a implantacéo de
programas de qualidade, como 0 9S, e em uma instituicao de ensino ndo seria diferente.
Muitas vezes € uma questdo de “sobrevivéncia”, competitividade e produtividade no
mercado globalizado de hoje.

Historicamente, nédo é possivel descrever o 9S sem lembrar do 5S, que teve
sua origem no Japao, logo apés o término da Il Guerra Mundial, quando houve a
necessidade de se conter o caos encontrado no pais. Os Sensos foram desenvolvidos
em forma de um programa no Japao (1950), através de uma campanha dedicada a
organizar o ambiente de trabalho, conserva-lo arrumado e limpo, e, também, manter
as condi¢des padréo e a disciplina necessaria para a execu¢ao de um bom trabalho
(GODOQY; MATOS, 2000).

Com a evolucgao da tecnologia e maior complexidade na resolucao de conflitos, o
programa 9S se baseia no programa 5S adicionando-se 4 sensos, ligados a aspectos
humanistas, que, conforme Gomes (1995), sédo destacadas pela auto realizacéo,
reconhecimento, segurancga e necessidades fisiolégicas.

No Brasil, sdo chamados de sensos, pois além de manter o nome original, também
refletem a ideia de profunda mudanca comportamental. A implantacéo de cada senso
segue uma sequéncia padrao, devido as correlagcdes encontradas entre eles. Todos os
sensos serao descritos a seguir, de acordo com Castro (2004):

1. Seiri (Senso de Selecdo): consiste na selecao de objetos (ou itens)
necessarios, descartando os desnecessarios e mantendo o restante no local
de trabalho facilitando o acesso.

2. Seiton (Senso de Ordenacgéao): vé-se necessario a ordenac¢ao no laboratério,
de maneira a facilitar a visualizagdo dos itens para que uso seja imediato,
isto &, sem perda de tempo. E importante que os processos de comunicagao
e informacéo estejam determinados.

3. Seisoh (Senso de Limpeza): a manutencdo de um ambiente limpo facilitara
a localizagéo de documentos e a identificacéo de problemas em maquinas e
equipamentos.

4. Seiketsu (Senso de Padronizacado): deixar os laboratdérios com um layout
idéntico em nivel de documentos, vestimenta, corpos de prova, ferramentas,
placas de identificacdo, enfim, tudo com uma identificacado para facilitar o
acesso dentro no laboratério.

5. ShikariYaro (Sensode Uniao): se refere anecessidade de todos os envolvidos
estarem unidos com o objetivo de atingirem os mesmos resultados.

6. Shido (Senso de Auto-treinamento): deve-se difundir no quadro administrativo
e docente, do valor de cada um. De forma particular, capacitar-se cada
vez mais em atendimento as necessidades da qualidade das pesquisas
desenvolvidas. E necessario que cada individuo busque sua qualidade
pessoal. Aprender em todas as oportunidades, de acordo com os anseios
da universidade.
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7. Niteiru (Senso de Aparéncia): € o Senso voltado exclusivamente para o

ser humano. Este Senso nao se restringe somente a aparéncia visual, mas
também ao vocabulario, educacéo e atendimento.

Setsuyaku (Senso de Economia): a conscientizacdo das pessoas quanto ao
combate ao desperdicio, visando gerar economia.

Shitsuke (Senso de Autodisciplina): é necessario praticar os oito sensos
anteriores para manter a Autodisciplina, visto que os conceitos devem se
incorporados para que se crie uma filosofia de vida. A manutencéo dos
propésitos e das metas é a esséncia do conceito de autodisciplina.

1.1 Objetivos

O objetivo principal € obter um aproveitamento e um rendimento maior nas

pesquisas e aulas praticas dos laboratérios de fundigéo, soldagem e usinagem da

instituicdo. Destacando em topicos, as finalidades propostas:
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Descarte do material desnecessario e eliminagdo do inutil;
Prevencéao de perdas;

Que os usuarios do laboratorio trabalhem de bom humor;
Preservacao da saude fisica, mental e seguranga dos usuarios;
Padronizacdo de bons habitos, procedimentos e normas;
Desenvolver a forga de vontade, a criatividade e o senso critico;
Prevencao de acidentes;

Prevencdes quanto paradas por quebras de algum equipamento;
Melhoria dos ambientes frequentados;

Melhoria da moral das pessoas;

Incentivo a criatividade;

Banheiros e ambientes mais limpos e organizados;

Local mais facil de trabalhar e mais bonito;

Melhoria da localizagéo de objetos no laboratério;

Melhoria no rendimento;

Melhoria da produtividade;

Melhoria do aproveitamento de materiais e equipamentos do laboratério;
Uso eficiente do tempo;

Melhoria do trabalho em equipe;

Melhoria da imagem do laboratério na universidade;




2| METODOLOGIA

Sabe-se que os laboratorios de fundicdo e usinagem tém por objetivo possibilitar
aos alunos a assimilagdo de conceitos basicos sobre os conteudos e a visualizagcéo
dos processos e equipamentos de fusédo e usinagem dos materiais de forma pratica, o
que é fundamental na sua formagao profissional.

Para a implantacdo do programa 9S nos laboratoérios, houve primariamente um
estudo sobre a literatura do contetdo.

Decidiu-se também implantar em cada laboratério por vez. Depois do estudo,
cada laboratorio foi fotografado antes de quaisquer mudancas, conforme Figuras 1 e 2,
para a instrucéo de possiveis mudancas e as analises de transformacgdes conquistadas
pela implantacéo do 9S. E interessante ressaltar que foi seguido & risca o cronograma

proposto pelo pré-projeto, para assim ter-se planejamento nas acoes.

Figural: Foto panoramica do Laboratério de Fundi¢cdo e Soldagem antes da implantacao do 9S.

Fonte: Dados dos autores.

Figura 2: Equipamentos do Laboratério de Usinagem antes da implantacdo do 9S.

Fonte: Dados dos autores.
2.1 Laboratério de usinagem

A usinagem (SOUZA, 2011) € uma operacgao que tem por fungao dar a uma peca

Engenharia de Producao na Contemporaneidade 2 Capitulo 8



a forma desejada, removendo-se o cavaco, que é o material retirado da unidade para
o fim pretendido.

O inicio da aplicacéo dos 9S se deu neste laboratorio. Primeiramente, de acordo
com o senso de selecéo, os objetos foram separados entre Uteis e inlUteis, sempre com
a ajuda de funcionarios, para que os inuteis fossem descartados ou reciclados no ferro
velho.

Depois houve uma completa organizacéo e limpeza de todo o laboratoério, das
maquinas de usinagem e dos armarios, e as ferramentas foram guardadas em locais
demarcados para cada uma. Além do mais, tudo foi etiquetado e mapeado, para
garantir um controle melhor e evitar o desperdicio de tempo procurando algum objeto.

2.2 Laboratério de fundicao

A fundicéo, em resumo, € um processo de escoar o metal liquido em um molde,
que contém uma cavidade com o formato desejado, e depois permitir que se resfrie e
solidifique.

Com processo de implantacdo do 9S semelhante ao do laboratério de usinagem,
0os primeiros sensos foram implantados (utilizacdo/selecdo/ordenacdo), o que
consistiu na separacdo dos materiais em necessarios e desnecessarios, sendo 0s
desnecessarios descartados e os necessarios realocados de acordo com a classificagao
designada, como por exemplo, material de aula pratica, chapas, barra de acgo e ferro
e equipamentos de protecédo individual. Foi feito pedido de caixas de madeira para a
universidade para a melhor guardar estes componentes.

Oscilindros foram colocados emum espaco adequado forado laboratério, tornando
o0 ambiente mais seguro e também foi feita uma nova instalagao para os processos de
soldagem, otimizando ainda mais o espaco no laboratério de fundicdo. Fornos, mesas,
misturadores e maquinas usadas no processo de fundicdo foram movidos de lugar, a
fim de facilitar a circulagéo durante os trabalhos e aulas de fundicdo. Também foram
colocados etiquetas a fim de facilitar a ordem e a identificacéo.

Em ambos os laboratérios, foram feitos treinamentos para os profissionais
envolvidos com o objetivo de conscientizar sobre 9S, e também foi realizada uma
pesquisa de satisfagdo com resultados bastante satisfatérios que serdo comentados
na secéo 3 deste trabalho.

31 RESULTADOS E DISCUSSAO

Apéds encerrar todas as modificagcbes e tiradas as fotografias, percebeu-
se claramente as diferencas no ambiente. Materiais que ndo eram usados foram
separados e descartados. Vale apontar que o resultado alcancado com aimplantagao do
Programa so6 foi possivel com a colabora¢ao de todos, indo de acordo com Chiavenato
(1999) citado por Eyng, Machado, Reis (2004) que diz, “A gestdo de pessoas nas
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organizagdes é a funcéo que permite a colaboracédo eficaz das pessoas”, sendo que
as mesmas tém condi¢des de aumentar ou limitar os pontos fortes ou fracos de uma
empresa, faz-se necessario que as pessoas sejam tratadas como fundamentos para a

eficdcia da empresa. Para evidenciar as mudancas seguem as Figuras 3, 4, 5, 6, 7e 8:

Figura 3: Panoramica do laboratério de Fundigéo e Soldagem, antes da aplicagéo do 9S.

Fonte: Dados dos autores.

Figura 4: Laboratorio de Fundicao e Soldagem: Mesa préxima da parede antes da aplicagcéo da
ferramenta (9S).

Fonte: Dados dos autores.

Figura 5: Panoramica do laboratoério de Fundicao e Soldagem, depois da aplicacéo do 9S.

Fonte: Dados dos autores.
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Figura 6: Armario do Laboratério de usinagem, na mesma ordem, antes (esquerda) e depois
(direita).

Fonte: Dados dos autores.

Figura 7: Nova organizagéo do laboratorio de usinagem, com as ferramentas organizadas.

Fonte: Dados dos autores.

Figura 8: Nova organizagao dos laboratérios de fundi¢cdo e soldagem com os materiais
devidamente separados.

Fonte: Dados dos autores.
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Em um local organizado e limpo, percebeu-se um grau de motivagédo maior entre
os trabalhadores e o trabalho também possibilitou a realizagdo posterior de um maior
numero de aulas praticas para alunos de pesquisa cientifica, mestrado e graduacéo.
Além disso, o ambiente se tornou um local mais facil de trabalhar e também mais
seguro.

Todos os sensos foram aplicados, senso de selecédo, ordenacédo, limpeza,
padronizac&o, unido, auto treinamento, aparéncia, economia e autodisciplina. Muitos
sensos se completam e vale acrescentar que também foi aplicado a responsabilidade
ambiental. A autodisciplina deve ser mantida pelas pessoas responsaveis pelo
laboratério, que estao conscientes disso através de treinamentos.

3.1 Aplicacao da ferramenta de qualidade - diagrama de Ishikawa

As ferramentas da qualidade sdo 6timas armas para a gestdo e melhoria da
qualidade. Em conforme com Mata-Lima (2007), a Gestdo da Qualidade propde
métodos analiticos baseados na integragéo de técnicas e ferramentas que contribuem
para a tomada de decisdo estruturada em fatos e na melhoria continua dos processos
e de seus respectivos resultados.

De acordo com Miguel (2006) e Vieira (1999) citado por Junior (2010, p. 107),
as Sete Ferramentas da Qualidade sao: histograma, diagrama de causa e efeito,
diagrama de correlacéo, grafico de Pareto, grafico de controle e folha de verificagéo.
Para este trabalho sera usado o de diagrama de causa e efeito (Ishikawa).

Segundo Mata-Lima (2007), o diagrama de Ishikawa ou causa e efeito € uma
ferramenta abrangente e decidiu-se aplica-la para facilitar o encontro das principais
causas de um problema ou objetivo especifico do laboratorio. Nesse caso, foi estipulado
um objetivo a ser atingido que foi a melhoria da organizacdo dos laboratérios. O
diagrama elaborado encontra-se localizado no anexo A, com o titulo: “A¢des para
melhorar a organizacéo e rendimento dos laboratorios”.

3.2 Analise do diagrama

O diagrama foi aplicado baseado na metodologia “6M” que consiste em:

Mao de Obra: Inclui todas as pessoas que utilizam o laboratério. Foi proposto
para essas pessoas o treinamento para a manutencdo do 9S ao longo do tempo,
assim se consegue gerir 0 conhecimento para que todos saibam sobre o programa e
ele se mantenha.

Materiais: E a matéria prima que esta sendo utilizada nos processos envolvidos.
Foi proposta a separacéo dos diversos materiais por tipo, tamanho e volume e também
a separacao de todos os itens com identificagcdo. Dessa forma, estima-se que o usuario
vai conseguir encontrar o que precisa de forma facil sem perder muito tempo.

Método: E como se faz determinada acédo ou trabalho. Consistiu na compra de

Engenharia de Producao na Contemporaneidade 2 Capitulo 8




novos materiais de protecdo, melhor alocacdo de maquinas e equipamentos além de
restringir a permissao de utilizagdo das instalagbes dos laboratorios somente para
pessoal autorizado ou acompanhado por um professor ou técnico.

Medidas: Cobre os instrumentos de medicdo e indicadores de resultados. Foi
apresentada a ideia de que um layout reestruturado com pecas identificadas deveria
proporcionar uma otimizag¢ao do laboratério.

Maquinas: Todas as maquinas e equipamentos presentes. Foi apontado neste
caso a identificacdo e melhor arranjo/layout.

Meio Ambiente: E o fator que envolve o ambiente em estudo o local de trabalho.
Foi orientada uma limpeza geral e acondicionamento correto dos materiais.

Esse diagrama retrata bem o objetivo da aplicagcao do 9S e os principais pontos
em que foram tomadas medidas. Para a mao de obra, foram feitos treinamentos como
foi proposto nesta ferramenta, como consequéncia os professores, técnicos e alunos
de mestrado e graduacao agora tem consciéncia sobre o 9S e sobre o que foi feito
nos laboratérios. Os materiais foram separados por tamanho, além também de serem
separados em tipos, como chapas metalicas, cilindros, etc. Também foram feitos
quadros proprios para as ferramentas além de tudo ter sido devidamente etiquetado.

Os métodos adotados nos trabalhos foram melhorados, foram comprados
novos equipamentos de protecao individual, como mascaras, luvas, botas, 6culos
e 0 novo layout em ambos os laboratorios deixou o processo mais seguro, sendo
agora possivel a realizacdo de um maior numero de aulas praticas com alunos da
graduacao. As medidas foram consequéncias dos métodos e claramente se observa
que os laboratérios foram otimizados, sendo que atualmente se consegue ter um
rendimento melhor neles.

O meio ambiente também foi limpo, materiais inuteis foram descartados, os 6leos
foram separados e os cilindros que nao estavam sendo usados foram colocados em
uma locacdo do lado de fora. As maquinas foram identificadas com a inten¢do de
facilitar para os novos alunos a localizagdo dos equipamentos, além de o layout ter
sido reestruturado.

O diagrama se mostrou uma ferramenta muito Util, em que todas as propostas
apresentadas foram aplicadas para atingir o objetivo de melhorar a organizar e o
rendimento, sendo esta meta alcancada.

3.3 Pesquisa de satisfacao

A pesquisa foi destinada para as pessoas que usam o laboratério com maior
frequéncia, que consistiu em 10 perguntas:

1. Quando vocé usa os laboratdrios, consegue encontrar 0 que precisa de
modo mais facil?

2. Vocé concorda que os laboratérios estédo mais limpos atualmente?

3. Adisposicao de maquinas e equipamentos esta melhor agora?
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4. Em sua opiniao, os laboratorios estdao mais seguros agora?
5. Vocé ja ouviu falar sobre ferramentas da qualidade ou programa 9S?

6. As ferramentas, armarios, maquinas e equipamentos estao padronizados e
etiquetados?

7. Os entrevistados tinham a opc¢&o: os materiais ou matérias-primas estao
separados e organizados?

8. Vocé consegue usar e realizar mais procedimentos ou pesquisas nos
laboratérios em um tempo menor?

9. Em sua opinido, houve melhoria da imagem? Os laboratérios estao mais
bonitos?

10.Vocé considera que a implantacédo do 9S foi importante, tanto no sentido
pessoal e moral e no sentido fisico das instalacées?

No questionario tinham as opcdes de marcar Insuficiente, Regular, Bom, Muito
Bom ou Otimo para cada pergunta. Cerca de 30% dos votos foram em Bom, 45% em
Muito Bom, 20% votaram em Otimo e 5% em Regular. Também houve um espaco
para levantar duvidas, opinides e observacbes, destacando-se a observacéo de
um professor: “A implantacdo do programa 9S € vital para qualquer organizacéo
empresarial. Foi muito produtivo o trabalho apresentado. Infelizmente os recursos
S80 escassos e nao depende do bolsista. Posso dizer que o layout, aspectos da
organizagao, ordenacao e disposicao de materiais foram melhorados. Comentarios
do usuéario: Aprovo a qualidade e dedicacdo do bolsista.” Pode-se destacar com o
trabalho que a limpeza, a separacéo e organizacédo de materiais foram os aspectos
que mais se destacaram de acordo com a pesquisa.

41 CONCLUSOES

Inicialmente, houve certa dificuldade ao se aplicar a metodologia japonesa no
ambiente dos laboratérios, visto que para a sua aplicacdo, seria necessaria uma
mudancga cultural em todo cenario em questdo. Entdo, para a manutencao das
mudancas ocorridas, foi realizada uma palestra explicativa para todos os usuarios do
laboratério.

Saindo da visdo do laboratorio e ampliando todo o conhecimento adquirido
para o mercado de trabalho, nota-se que atualmente, as empresas estao sofrendo
mudancas para se adequarem a demanda do cliente e as exigéncias do mercado.
Essas divergéncias podem ser interpretadas como um reflexo das dificuldades da
atualidade ou como antecipacéo as reacgdes futuras. Atualmente, identifica-se como
realidade, a busca pela exceléncia em qualidade, custo competitivo, moral e seguranca
como fatores cruciais para a sobrevivéncia das organizacoes.

Através da metodologia 9S pode-se criar vantagem competitiva que busca
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alcancar cada objetivo almejado pelas empresas. Cada senso envolvido no programa
em questao visa aperfeicoar uma area especifica de melhoria para uma empresa. Por
exemplo, o senso ShikariYaro, que pode ser interpretado como senso de uniao, traduz
a necessidade de que todos os envolvidos no projeto atinjam os mesmos resultados.
Ja o senso Shido, que se interpreta como o0 senso do Auto Treinamento, traduz a
necessidade difundir no quadro administrativo e docente, o valor que cada item, sem
menosprezar nenhuma fungéo ou cargo dentro do laboratorio.

Um dos sensos iniciais, chamado de Seiri, pode ser identificado como senso
de selecéo, traduzindo a importancia de selecionarmos cada item para o laboratério,
escolhendo os locais mais adequados ou até mesmo descartando certos materiais e
dessa forma, deixa-se de acumular materiais inuteis ao laboratério, sem acumulo de
lixo no ambiente de pesquisa.

Agindo em conjunto, o senso Seiton exerce uma fungcédo primordial, ja que foi
necessario se ordenar cada item do laboratorio, com a finalidade de facilitar o acesso
a cada material necessario.

Os laboratérios de usinagem, fundicéo e soldagem exigiram bastante trabalho, ja
que estes se encontravam muito desorganizados, e para sanar o problema foi utilizado
0 senso de limpeza, chamado Seisoh.Este se mostrou muito eficaz, visto que permitiu
o reaproveitamento de um comodo que estava, até entédo, sem utilidade.

Outro senso que se pode utilizar foi o Seiketsu, identificado como padronizagéo.
Observou-se que a alternativa permitiria maior organizac¢ao do laboratério, sendo que
foi através desta que se pode até mudar a ordem de como se dispunha o computador
do local, evitando acumulo de fios que geravam desordem no laboratério. Também
foi possivel separar alguns materiais para serem utilizados em aulas praticas no
laboratério de fundi¢cdo e soldagem.

Pelo senso Niteiru, que se traduziu como Senso de Aparéncia, s6 foi possivel
mudar a aparéncia do laboratério, pois ndo houve tempo para aplica-lo em seu sentido
completo, que implicaria na mudanca do vocabulario e do visual dos usuarios. Ja o
senso Setsuyaku, identificado como sendo o senso da economia, foi responsavel para
se identificar varios aspectos do laboratério que geravam desperdicio e como evita-
los. Finalmente, o Senso Shitsuke, identificado como o senso da autodisciplina, foi
responsavel por manter uma boa manutencao das mudancas até entéo.

Conclui-se, portanto, que aimplanta¢ao do programa 9S gerou diversas mudancgas
nos laboratérios e também nos profissionais envolvidos, ja que este projeto nao se
baseia apenas nas maquinas, ferramentas e no espaco disponivel, mas também na
moral, saude e satisfacdo das pessoas. Estima-se que os laboratorios serao utilizados
a partir deste trabalho com mais eficiéncia e seguranca. Sendo assim, os professores
poderdo realizar com mais facilidade suas atividades com seus alunos, gerando mais
conhecimento, o que implicard na melhoria da imagem dos cursos e da universidade.
O 9S é um processo continuo, possuindo inicio, mas nao tendo fim.
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ANEXO A - ACOES PARA MELHORAR A ORGANIZACAO E RENDIMENTO DOS
LABORATORIOS

METODOS

MEDIDAS MEIO AMBIENTE

Materiais acondicionados
de forma apropriada.

Somente profissionais

autlo r;(z)adt«)’s _po(:;ar:;o tllla Layout reestruturado,

o da r:l orllos S UL pecas identificadas,

LLCEnEndenic proporcionando otimizagio
do laboratorio.

Limpeza Geral.

MELHORIA DA
ORGANIZACAOE
> ] RENDIMENTODOS
LABORATORIOS.

Compra de novos equipamentos
de protecéo e melhor alocagéo
de maquinas e equipamentos.

Maéquinas
identificadas.

Separagio de todos
os itens com

Treinamento para a identificagiio.

Layout reestruturado manuten¢io do 9S
\ ergonomicamente. a0 longo do tempo.

MAQUINAS MAODE OBRA MATERIAIS

Diagrama de Ishikawa.

Separagio dos diversos
materiais por tipo,
tamanho e volume.

Fonte: Dados dos autos
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