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RESUMO: Em um mundo globalizado, as
mudancas de novos paradigmas s&o quase
instantaneas, e cabe a humanidade como um todo,
absorver e adaptar-se a essas modernizacoes. As
modalidades de contrato de trabalho apresentam
uma enorme diversidade, e estdo em constante
evolucdo, conforme as necessidades da
sociedade. A vistadisso, busca-se ambiciosamente
por tratativas que sucedem a satisfacdo e o
engajamento de colaboradores, e que seja, de
mesmo modo, vantajoso para o empregador. O
home office ou teletrabalho é resultado de um
conjunto de disposi¢des e argumentacbes sobre
a busca pela melhoria da produtividade dos
funcionarios, bem como uma economia financeira
para as empresas. O objetivo deste estudo é
apresentar pontos benéficos na implementagéo do
teletrabalho para diversos setores, expressar as
principais virtudes e prerrogativas deste modelo
funcional, abordando ainda, a legislagdo e as
burocracias desta efetivagédo. A pesquisa aborda
os conceitos e definicdbes do home office, seu
desenvolvimento e perspectivas no mundo atual.
Em carater qualitativo, a coleta de dados resulta

em uma andlise abrangente desta modalidade
e para tal,
questionamentobase quais os principais resultados
obtidos com a adocdo do contrato de trabalho
em regime residencial. Tendo como finalidade

empregaticia, utilizou-se como

0 desmembramento deste questionamento,
optou-se pela pesquisa bibliografica de artigos e
livros focados no tema especifico. Os resultados
concebem a uma conclusao bastante convincente
e adequada, chega-se a um consenso de diversos
proveitos, para o servidor tem-se primordialmente
uma melhoria na qualidade de vida, engajamento
e flexibilidade, ja para o empregador, € evidente
a diminuicdo de custos, que indiscutivelmente
€ de grande interesse, assim como a elevada
viséo da empresa perante funcionarios e clientes.
A flexibilizagdo das jornadas de trabalho é de
interesse de ambos, e a possibilidade de trabalhar
direto de sua residéncia trouxe aos dois lados
solugbes em comum acordo com suas premissas,
portanto sua importancia torna-se irrefutavel.

PALAVRAS-CHAVE: Teletrabalho, Modalidades

de Trabalho, Qualidade de Vida.

THE BENEFITS OF THE HOME
OFFICE MODALITY FOR FUNCTIONAL
PRODUCTIVITY
ABSTRACT: In a globalized world, the changes
of new paradigms are almost instantaneous, and
it is up to humanity as a whole to absorb and
adapt to these modernizations. The labor contract
modalities present an enormous diversity, and
are in constant evolution, according to society’s
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needs. In view of this, an ambitious search is being made for deals that succeed in satisfying
and engaging employees, and that are, likewise, advantageous to the employer. Home office
or telework is the result of a set of provisions and arguments about the search for improved
employee productivity, as well as financial savings for companies. The objective of this study
is to present beneficial points in the implementation of telework for various sectors, expressing
the main virtues and prerogatives of this functional model, also addressing the legislation
and bureaucracies of this effectuation. The research addresses the concepts and definitions
of home office, its development and perspectives in today’s world. In a qualitative character,
the data collection results in a comprehensive analysis of this employment modality, and
for such, it was used as a basic questioning which are the main results obtained with the
adoption of the work contract in a residential regime. With the purpose of dismembering this
questioning, it was opted for a bibliographical research of articles and books focused on the
specific theme. The results lead to a very convincing and adequate conclusion, there is a
consensus of several benefits, for the employee there is primarily an improvement in quality
of life, engagement and flexibility, for the employer, it is evident the reduction of costs, which
is undoubtedly of great interest, as well as the company’s higher vision before employees and
customers. The flexibility of working hours is of interest to both, and the possibility of working
directly from home brought to both sides solutions in agreement with its premises, therefore
its importance becomes irrefutable.

KEYWORDS: Telework, Work Modalities, Quality of Life.

INTRODUCAO

O home office ou trabalho em casa na tradugéo direta, ainda denominado na lingua
portuguesa como teletrabalho, € uma categoria de prestacdo de servigos exercido em
um compartimento que ndo seja do empregador, mais especificamente na propriedade
particular do empregado, e majoritariamente com a utilizacdo de ferramentas de
comunicacao e tecnologias. Segundo Basso; Barreto (2018), a globalizagdo dos meios de
producdo e a agregacédo de novas tecnologias, incorporando ainda com a necessidade de
adaptacéo da sociedade com a informacg&o em geral, resulta no surgimento dessa variante
de categorizacédo de trabalho, podendo ser visto como a atividade profissional realizada a
distancia, com a necessidade de meios telematicos.

Nilles (1997) constituiu ao teletrabalho a definicdo de qualquer alternativa para
substituir as viagens ao trabalho por tecnologias de informacéo. Jack Nilles é considerado o
pai do teletrabalho, tendo aplicado o primeiro conceito a esta modalidade ap6s apresentar
um estudo sobre possibilidades para redugédo de transito automotivo, aplicando ao home
office, a enorme vantagem de manter o fluxo profissional completamente eficiente sem a
necessidade de locomocéo do colaborador.

Para Mauro; Mello (2016), os empregadores utilizam-se do teletrabalho como um
atrativo para seus colaboradores, ocasionando a melhoria da produtividade e satisfacéo.



Esta estratégia é tida como uma maneira de negociacao entre a empresa e os funcionarios,
chegando a uma sensacao de comum acordo, resultando, para sociedade, a possibilidade
de estar em harmonia com a vida pessoal e profissional. As empresas apresentam varios
beneficios, entre eles: redugcédo de custos, ganhos de produtividade, melhores tempos de
resposta, entre outros. Ja para os funcionarios, temos melhorias na qualidade de vida,
como ter maior contato com a familia, reduzir o estresse e a tenséo profissional, resultando
em um melhor desempenho (ROCHA, 2021).

O objetivo deste estudo & apresentar os principais beneficios da modalidade de
servicos em home office, expondo técnicas e métodos estratégicos existentes, resultando
em uma analise satisfatoria a respeito da eficacia deste género empregaticio, voltada ao
funcionario e ao empregador.

METODOLOGIA

A histéria da humanidade é movida por perguntas em que o mundo da ciéncia se
baseia em responder as perguntas da vida e encontrar o melhor caminho para obter tais
respostas, por meio de pesquisas. Gil (2016) afirma que ha dois principais motivos para
uma pesquisa, sdo as razdes intelectuais ou praticas. A primeira esta diretamente ligada
ao simples agrado ao conhecimento, enquanto a segunda esta na obstinacdo de conhecer
adicionando as possibilidades da implantacdo deste aprendizado.

Para a elaboracdo do presente artigo, optou-se pela utilizacdo da pesquisa
bibliografica. Quanto a abordagem do problema, entende-se como qualitativa, visto que, o
pesquisador € a base primaria para a conclusado do estudo.

A pesquisa bibliografica € uma colecdo de fundamentos agregados em obras de
todos os conteldos. Seu proposito é encaminhar o leitor a busca de anélises de um dado
assunto, resultando em conhecimento. Sua base esta em diversos sistemas metodolégicos,
como a leitura e demais esquemas, catalogar, classificar, organizar, resumir, entre outros
(FACHIN, 2017). Esta modalidade de pesquisa esta em destaque, pois além de ser um dos
primeiros passos na instauracdo de qualquer estudo, apresenta um leque imensuravel de
principios e bases.

Aradjo (2013) considera que a abordagem qualitativa & rica e ampla em
particularidades, ponderando o conjunto de circunstancia de uma situagéo, os vieses do
pesquisador, narracoes e descri¢cdes, além dos interesses dos envolvidos. Corrobora-se
com tal definicéo, aplicando ainda, a finalidade de compreenséo do problema por meio de
apontamentos através do pesquisador, e ndo de dados exatos e estatisticos.

O embasamento teérico deste estudo ocorreu a partir de pesquisas cientificas,
livros, teses e artigos publicados, com o intuito de abranger os resultados benéficos deste
modelo trabalhista, em virtude da notoriedade no cenéario empregaticio atual e ainda



complementado através da reviséo da lei n°® 13.467, de 13 de julho de 2017, que abrange a

consolidagéo das leis do trabalho e regulariza o regime de teletrabalho.

RESULTADOS

Inicialmente observou-se uma insuficiéncia de abordagens recorrentes da
modalidade home office, possivelmente por ndo existir padrdo. A propria definicdo néo é
uniforme entre autores, gerando uma lacuna e inimeras discussdes. E preciso compreender
a variedade de modalidades de trabalho, onde tem-se funcionarios exclusivamente em seus
domicilios, funcionarios pendulares entre empresa e residéncia, trabalho némade em que
os colaboradores n&o ficam em um sé lugar, muito comum no setor de vendas, escritérios

satélites ou escritorios temporarios fora da matriz da empresa.

Haubrich; Froehlich (2020) concluiram em sua pesquisa, que os beneficios refletem
um alto grau de satisfacdo ao empregador e ao funcionéario. Neste campo, as diversas
classificagcdes se encontram em harmonia, desde que bem aplicado, o home office oferece
vantagens excedentes. Atabela 1 apresenta os beneficios do teletrabalho para o funcionério

€ para a empresa.

Beneficios para o funcionario Beneficios para a empresa

Maior produtividade e engajamento

profissional; Acréscimo de produtividade e satisfacdo do
Flexibilidade de horarios e ambientes; colaborador;

Reduc&o de custos com deslocamentos e Diminuig&o da rotatividade;

vestimentas; Reducgéo de custos com instalagdes fisicas;
Menor exposicao a riscos; Maiores oportunidades para PCD;
Qualidade de vida profissional e pessoal; Menos encargos de transportes;
Seguranca; Sustentabilidade;

Autonomia no layout da superficie de Atracéo de retengéo de recursos humanos.

trabalho e na organizagéo pessoal.

Tabela 1. Beneficios para funcionarios e empresa

Para a legislagdo, o teletrabalho foi regulamentado na Consolidagdo das Leis do
Trabalho (CLT) com a publicagdo da Lei n°® 13.647/17. Ainda que de forma substancial
e insuficiente, necessitando de maior extenséo, ja produz satisfatorias normatizacées e
regularizacdes. Ha uma maior liberdade, e, portanto, vantagem para novos contratados,
no qual a legislagdo permite definicdo dos termos de contratagdo acarretando consenso
entre funcionario e empregador. O Art. 75-C afirma que a prestagéo de servicos como
trabalho em casa devera estar claramente expressa no contrato individual de trabalho, que

especificara as atividades que seréo realizadas pelo colaborador.



DISCUSSAO

Com tantas particularidades, € notavel a existéncia de questionamentos entre
vantagens e desvantagens, todavia, o nivel de aprovacéo ainda é iminente. De acordo
com o entendimento de Reyes (2015) o trabalho a distancia &, sem dividas, uma forma
favoravel, viavel e de certo modo inovadora que se enquadra no modelo de producéo,
incrementa oportunidades e otimiza a relagéo entre a vida profissional e pessoal.

A modalidade home office tem seu marco a partir das mudangas no mercado de
trabalho, mesmo que ainda em fase inicial e visivelmente necessitando de adequacéo
(Haubrich; Froehlich, 2020). A legislacéo, ainda que falha, ja possibilita uma flexibilidade
que pode ser tida como benéfica para todos os interessados.

Observa-se ainda, que tal regime de trabalho é aplicavel ndo apenas a um setor
profissional. Rocha (2014) assegura que, considerando as distintas necessidades de cada
ramo, o trabalho em casa pode ser adotado por incontaveis areas profissionais.

CONSIDERACOES

A modalidade de home office vem, gradativamente, ganhando espacgo e destaque
no mercado de trabalho, podendo ser considerado um aditivo positivo para profissionais
e empresas. Na anélise sobre a legislacdo aplicavel, notou-se uma rasa sustentacgéo,
levantando a necessidade de normas especificas. Todavia, os beneficios e vantagens
evidenciam que esta evolugdo caminha para um cenario completamente favoravel.
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RESUMO: Os custos com
insumos vém se elevando ao longo do tempo,
portanto, para que se possa controlar desperdicios
e desvios, analisar valores ou qualquer fator que

investimentos em

prejudique o capital de giro e osinvestimentosfeitos,
faz-se necessario entender o comportamento e
importancia do controle de estoque. E possivel
quantificar a necessidade dos clientes baseados
no grau de importancia dos produtos, assim
como gastos dentro dos processos, oscilagbes
de mercado, utilizando ferramentas que possam
integrar estas informagdes. Este estudo objetiva
apresentar melhorias no controle de estoque de
uma pequena empresa, por meio da aplicagéo da
classificacdo ABC e a partir desta analise, buscar
ferramentas de apoio que possam quantificar
os dados e modernizar as praticas atuais da
empresa, que ainda faz uso de metodologias
analégicas e sem eficacia, otimizando o controle
das entradas, saidas e faltas de insumos. No
decorrer das pesquisas in loco para analisar a
rotina de trabalho, observou-se que, a medida em
que as etapas dos processos inerentes ao estoque
identificar

eram desenvolvidas, foi possivel

falhas que comprometem o andamento daqueles
processos e desta forma, a classificacdo ABC
foi selecionada, por ser uma anélise eficaz para
mapear os produtos com mais e menos demanda,
permitindo uma andlise sobre o comportamento
e as variagdes destes insumos. Ao aplicar os
dados na tabela, conseguimos quantificar, de
forma especifica a demanda de cada produto,
e a partir de entdao responder ao objetivo, de
maneira a apresentar as melhorias esperadas
como, inserir a empresa em um modelo mais
atual e com estoque mais moderno. Portanto,
apos a aplicacdo da ferramenta, sugere-se que a
demanda dos produtos deve estar em constante
andlise, e para se alcancar os resultados, deve se
considerar a implementacdo de um software que
controle a rotina e movimentac¢do dos produtos.
PALAVRAS-CHAVE: Melhoria, Insumos, Principio
de Pareto.

THE ABC CLASSIFICATION IN THE
ANALYSIS OF INVENTORY CONTROL IN A
SMALL COMPANY IN MANAUS-AM
ABSTRACT: The costs with investments in inputs
have been increasing over time, therefore, in order
to control waste and deviations, analyze values
or any factor that harms the working capital and
investments made, it is necessary to understand
the behavior and importance of inventory control.
It is possible to quantify the needs of customers
based on the degree of importance of products,
as well as expenses within the processes,
market fluctuations, using tools that can integrate

this information. This study aims to present
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improvements in the inventory control of a small company, by applying the ABC classification
and from this analysis, seek support tools that can quantify the data and modernize the current
practices of the company, which still makes use of analogical and inefficient methodologies,
optimizing the control of inputs, outputs and shortages of inputs. During the research in loco
to analyze the work routine, it was observed that, as the stages of the processes inherent to
the stock were developed, it was possible to identify flaws that compromised the progress of
those processes and thus, the ABC classification was selected, for being an effective analysis
to map the products with more and less demand, allowing an analysis of the behavior and
variations of these inputs. By applying the data in the table, we were able to quantify, in a
specific way, the demand of each product, and from then on to answer the objective, in order
to present the expected improvements, such as inserting the company in a more current
model and with more modern stock. Therefore, after applying the tool, it is suggested that
the demand for products should be constantly analyzed, and to achieve the results, the
implementation of software that controls the routine and movement of products should be
considered.

KEYWORDS: Improvement, Input, Pareto principle.

INTRODUCAO

As organizacdes, para que possam ter éxito no desenvolvimento de seus processos
internos, necessitam dar importancia a gestdo de estoque, bem como a movimentagao
de materiais. Manter quantidades de estoque em excesso, além de elevar custos, gerar
desperdicios da qualidade, ndo agrega valor ao produto final. Como estratégia, surge a
necessidade do controle de estoque, reduzindo custos e desperdicios, além do impacto na
eficiéncia operacional (SACAMOTO; BARBOSA, 2017).

Os processos relativos a suprimentos tém a agdo predominante da gestdo de
estoque, uma vez que os processos de demanda sdo mais imprevisiveis para controle. As
decisdes sobre o que suprir, quantidades e em que momento, fazem parte da agéo desse
processo, sendo possivel definir sobre quantidades de suprimentos através de equacéo
matematica e modelagem (SILVA, 2019). Segundo o autor, o estoque final desejado
decorre dos objetivos a serem atendidos plenamente, na condi¢do de demanda, criando
um estoque de seguranca que visa auxiliar nas demandas futuras além de, reduzir os
custos dos estoques, diminuindo os volumes e com isso minimizando os custos em pedidos
e estocagem.

Os custos com investimentos em insumos vém se elevando ao longo do tempo.
Portanto, para que se possa controlar desperdicios e desvios, analisar valores ou qualquer
fator que prejudique o capital de giro e os investimentos feitos, faz-se necessario entender
0 comportamento e importancia do controle de estoque. Existe ainda, uma variedade de
métodos para resolugéo de estoque que podem impactar o caixa e os custos operacionais,

se aplicados corretamente. Nao obstante, independente do método utilizado ou escolhido



por uma indistria ou ainda para um produto, a gestao de estoque possui metas proprias,
que podem melhorar ou otimizar seu processo (FERREIRA et al. 2019).

Desta forma, & notério que a gestdo estabelece praticas de administracdo e
distribuicdo de itens, evitando a falta de um determinado produto, assumindo um papel
fundamental nos processos de uma empresa. E importante manter informagées como
custo referente ao armazenamento dos produtos, equilibrando entdo a demanda com os
itens de estoque. E possivel quantificar a necessidade dos clientes baseados no grau
de importancia dos produtos, os gastos dentro dos processos, oscilacdes de mercado,
aplicando ferramentas que possam integrar estas informagdes (CUTRIM et al. 2019).

Este estudo objetiva apresentar melhorias no controle de estoque de um pequena
empresa, por meio da aplicacdo da classificacdo ABC e a partir desta andlise, buscar
ferramentas de apoio que possam quantificar os dados e modernizar as praticas atuais
da empresa, que ainda faz uso de metodologias anal6gicas e sem eficacia, otimizando o
controle das entradas, saidas e faltas de insumos.

METODOLOGIA

O objeto de analise deste estudo, é o estoque de uma pequena empresa que atua
desde 1994 em Manaus-AM prestando servigos de corte de chaves e codificagao, pelo fato
da mesma néo possuir um controle eficiente de seus insumos, o que é primordial para o
bom funcionamento de qualquer organizagéo.

No decorrer das pesquisas in loco para analisar a rotina de trabalho, observou-se
que, a medida em que as etapas dos processos inerentes ao estoque eram desenvolvidas,
foi possivel identificar falhas que comprometem o andamento daqueles processos. Apds
identificar as falhas e realizar a coleta de dados, foi necessario analisar os fatores de origem,
necessitando de metodologia especifica, portanto a classificagdo ABC foi selecionada, por
ser uma analise eficaz para mapear os produtos com mais e menos demanda, permitindo
observar o comportamento e as variagbes destes insumos.

A empresa possui um estoque de chaves que atende diversas categorias: veiculos,
fechaduras tradicionais, cofres e outros tipos de fechaduras menos convencionais, e para
a aplicagéo da ferramenta, foi considerado o seguinte cenario:

1. Alguns modelos tém muita demanda e outros néo; 2. Possui produtos obsoletos;
3. Os produtos de maior demanda entram em falta constante; 4. Insatisfacéo do cliente
pela falta do produto. Espera-se como resultados, respostas ao gestor que possibilitem a
aplicacéo de melhorias, comparar dados e analisar possiveis solucges.



RESULTADOS

Com o dominio de todas as informagdes dos itens e avaliando a classificacdo e
avaliando a teoria da curva ABC (Fenili, 2016), tem-se: O grupo A dos itens, com 80% da
receita; o grupo B, com 15% e o grupo C com 5% da receita, para obtengéo das respostas.
Os produtos foram registrados em tabela, informando o valor unitario para se chegar ao
célculo do valor total de itens.

O método possibilita classifica-los de forma que possam ser analisados por ordem
de relevancia, possibilitando ao gestor uma visdo mais ampla sobre os produtos. Ao aplicar
os dados, conseguimos quantificar, de forma especifica a demanda de cada produto, e a
partir de entdo responder ao objetivo, de maneira a apresentar as melhorias esperadas
como, inserir a empresa em um modelo mais atual e com estoque mais moderno (Tabela 1).

Apobs a aplicagédo da tabela os resultados obtidos contribuiram para que o gestor
pudesse tomar decisdes e analisar o cenario atual da empresa.

Produto Valor UNT Demanda Valor Trimestral Percentual Classificagcao
Chave M1 R$ 450,00 60 R$ 27.000,00 18,1%
Chave M2 R$ 450,00 50 R$ 22.500,00 15,1%
Chave M3 R$ 650,00 35 R$ 22.750,00 15,3%
Chave M4 R$ 450,00 28 R$ 12.600,00 8,5% A 79,8%
Chave M5 R$ 450,00 25 R$ 11.250,00 7,6%
Chave M6 R$ 650,00 23 R$ 14.950,00 10,0%
Chave M7 R$ 350,00 22 R$ 7.700,00 5,2%
Chave M8 R$ 500,00 15 R$ 7.500,00 5,0%
Chave M9 R$ 450,00 11 R$ 4.950,00 3,3%
Chave M10 R$ 350,00 5 R$ 1.750,00 1,2%
Chave M11 R$ 450,00 6 R$ 2.700,00 1,8% B 158%
Chave M12 R$ 850,00 5 R$ 4.250,00 2,9%
Chave M13 R$ 1.200,00 2 R$ 2.400,00 1,6%
Chave M14 R$ 650,00 5 R$ 3.250,00 2,2%
Chave M15 R$ 250,00 4 R$ 1.000,00 0,7%
STAM 543 R$ 7,00 80 R$ 560,00 0,4%
STAM 999 R$ 7,00 85 R$ 595,00 0,4% ¢ 4.4%
STAM 544 R$ 7,00 60 R$ 420,00 0,3%
PAPAIZ 428 R$ 7,00 38 R$ 266,00 0,2%
SOPRANO 952 R$ 7,00 32 R$ 224,00 0,2%
PAPAIZ 519 R$ 7,00 29 R$ 203,00 0,1%
417 R$ 148.818,00 100%

Tabela 1. Classificagdo trimestral dos produtos.



DISCUSSAO

Ao analisar a tabela de resultados, vemos que os itens dispostos na classificacdo
“A”, sd0 aqueles que a empresa precisara ter maior atengéo, pois, compoéem 79,8% do
faturamento da empresa, o que se aproxima da teoria ABC que defende que, a categoria
“A” como 80% do total de faturamento. Esta teoria se baseia no principio de Pareto 80/20,
na qual Koch (2015), afirma que, 80% dos resultados ou produtos, derivam de 20% das
causas. Entretanto, essa proporgcdo nem sempre sera exata, porém, o principio afirma que
a minoria das causas leva a maioria dos resultados ou consequéncias.

A classificagdo ABC permitiu uma visdo abrangente do estoque, favorecendo a
escolha mais assertiva quando a aquisi¢cao de softwares e ferramentas direcionadas a gerir
de forma mais eficiente. Oliveira (2011) relata que a ferramenta ABC, auxilia na definicao
e resolucdo de uma série de problemas empresariais de todos os ramos de atividade,
proporcionando informacdes de giro de estoque, evidenciando produtos quanto a sua
relevancia conforme as letras ABC, classificagéo funcional para obter resultados.

CONSIDERACOES

A abordagem deste estudo, evidencia a importancia que o controle de estoque tem
para as empresas, e que a sua correta gestéo traz beneficios em lucratividade, reducéo
de custos, organizagao, informagbes claras e objetivas. Portanto, ap6s a aplicagdo da
ferramenta, sugere-se que a demanda dos produtos deve estar em constante anélise,
devendo considerar a implementacao de um software que controle a rotina e movimentagéao

dos produtos.
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RESUMO: O programa 5S possibilita identificar
falhas,
a relacdo entre os setores, a produtividade
e, consequentemente, aumentar a motivagédo

melhorar o ambiente organizacional,

dos colaboradores. A metodologia consiste em
cinco etapas, como: Seiri (Senso de utilizagdo);
Seiton (Senso de organizagdo); Seiso (Senso
de limpeza); Seiketsu (Senso de padronizacédo e
salde) e Shitsuke (Senso de autodisciplina). O
presente trabalho objetivou aplicar o programa 5S
em uma industria de vidros temperados, localizada
em Manaus-AM, mediante a metodologia DMAIC,
bem como as ferramentas da qualidade que séo
associadas a ela, assim, foram determinados
0s principais problemas, medido o grau de
aderéncia das ferramentas na area, definidas
melhorias através de um plano de acdo por meio
da metodologia 5W1H e o acompanhamento
dos resultados. A metodologia utilizada foi a
descritiva qualitativa, no qual elaborou-se um
estudo de caso para implementar a ferramenta.
Os resultados da utilizagdo do 5S com o método
DMAIC indicaram o quanto as ferramentas sao
eficientes e significativas foram as melhorias

obtidas.
maneira de conduzir

Constatou-se melhorias, como: na
as tarefas cotidianas,
limpeza, organizagcdo do ambiente de trabalho, no
feedback aos stakeholders, nas atitudes pessoais
dos colaboradores, produtividade, no controle dos
desperdicios, motivagdo dos funcionérios e, na
cultura organizacional.

PALAVRAS-CHAVE: Produtividade, Organizacgéo,

Programa 5S.

APPLICATION OF THE 5S PROGRAM
THROUGH THE DMAIC TOOL IN A
TEMPERED GLASS INDUSTRY IN

MANAUS-AM
ABSTRACT: The 5S program makes it possible
to identify flaws, improve the organizational
the the
sectors, productivity, and consequently increase
employee motivation. The methodology consists
of five steps, such as: Seiri (Sense of utilization);

environment, relationship  between

Seiton (Sense of organization); Seiso (Sense of
cleanliness); Seiketsu (Sense of standardization
and health) and Shitsuke (Sense of self-discipline).
The present work aimed to apply the 5S program
in a tempered glass industry, located in Manaus-
AM, through the DMAIC methodology, as well as
the quality tools that are associated with it. Thus,
the main problems were determined, the degree of
adherence of the tools in the area was measured,
improvements were defined through an action
plan by means of the 5W1H methodology, and the
results were monitored. The methodology used to
be qualitative descriptive, in which a case study
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was developed to implement the tool. The results of the use of 5S with the DMAIC method
indicated how efficient the tools are and the significant improvements obtained. There were
improvements, such as: in the way of conducting daily tasks, cleanliness, organization of the
work environment, in the feedback to stakeholders, in the personal attitudes of employees,
productivity, waste control, employee motivation and, in the organizational culture.
KEYWORDS: Productivity, organization, 5S Program.

INTRODUCAO

A procura das organizagdes por um ambiente de trabalho organizado, saudavel e
que proporcione condi¢cdes seguras aos seus funcionarios tem sido motivo de preocupacéo.
Assim, o programa 5S junto com a ferramenta DMAIC, averigua a organizag¢ao do local de
trabalho e a padronizagéo dos processos produtivos, buscando torna-los eficientes através
da organizacdo dos materiais, eliminagéo daqueles considerados obsoletos, execucdo da
limpeza do ambiente de trabalho e constru¢cdo de um ambiente com salde fisica e mental
aos colaboradores.

O nome 5S provém das iniciais japonesas de cinco conceitos basicos que juntos
proporcionam excelentes resultados para as empresas, sendo eles: Seiri (Senso de
utilizacdo); Seiton (Senso de organizagéo); Seiso (Senso de limpeza); Seiketsu (Senso de
padronizacdo e saude) e Shitsuke (Senso de autodisciplina) (ARENA et al. 2011).

Tem-se entdo - Seiri (Senso de utilizagdo): o funcionario deve classificar o que é
atil e indtil, os itens que se encontram dentro do ambiente, separando e definindo, o que
fica e 0 que deve ser descartado, além de aplicar recursos de acordo com a necessidade,
evitando excessos, desperdicios e a ma utilizagdo (OLIVEIRA, 2013); Seiton (Senso de
organizagao): define lugares para a armazenagem dos objetos de acordo com o senso
de utilizagdo, onde os itens mais usados devem apresentar melhor acesso, identificados
e sinalizados, tornando-se mais faceis de encontrar (BALLESTERO-ALVAREZ, 2010);
Seiso (Senso de limpeza): é dever do colaborador saber da importancia de um ambiente
limpo, representando qualidade e seguranca para os demais funcionarios que transitam
no local, promovendo a limpeza da area para que assim possa ser identificado, quais as
rotinas e trabalhos geram mais sujeiras, modificando-as caso necessario (ROSSATO,
2016); Seiketsu (Senso de padronizagéo e saude): estabelece a padroniza¢do dos sensos
anteriores, conscientizando aos trabalhadores que o ambiente de trabalho deve ser
favoravel a saude e higiene dos funcionarios e clientes (CAMPOS et al. 2011); Shitsuke
(Senso de autodisciplina): desenvolve o habito de observar e seguir regras, normas, além
de ter autocontrole, paciéncia, persisténcia e respeito (ROSSATO, 2016).

Algumas das vantagens oferecidas pelo programa 5S séo: eliminagdo de documentos

desnecessarios, melhoria na comunicacao interna, melhoria na acessibilidade de itens,



maior aproveitamento dos espacos internos, melhoria do /ayout, melhoria do aspecto
visual das areas, maior limpeza no ambiente, padroniza¢do de tarefas, maior participacéo
dos colaboradores, economia de tempo e de esforgo, maior eficiéncia, maior agilidade e
diminui¢éo de custos (MOHAMMAD, 2017).

O objetivo deste estudo € aplicar o programa 5S em uma industria de vidros
temperados, situada em Manaus-AM, por meio da ferramenta DMAIC, além das
metodologias associadas a qualidade: 5W1H e Matriz de GUT.

METODOLOGIA

O presente estudo foi realizado em uma indastria do ramo de vidros temperados
localizada em Manaus-AM. A empresa atua no mercado ha mais dez anos, beneficiando e

distribuindo produtos direcionados a area da construcéo civil e decoragao.

De acordo com Lakatos; Marconi (2021), a classificagdo dos tipos de pesquisas
varia conforme a escolha do autor, obedecendo seus interesses, condicées, metodologia,
objetivos, objetos de estudo, entre outros, de acordo com a sua natureza, com seus

objetivos, quanto a forma de abordagem do problema e os procedimentos técnicos.

Em conformidade com o ponto de vista da abordagem, a metodologia apresentada
nesta pesquisa apresenta carater descritivo qualitativo. Desenvolveu-se um estudo de caso
que teve como finalidade analisar a aplicagéo da ferramenta 5S junto com a metodologia
DMAIC com foco na disposicdo dos ambientes para maior aproveitamento do espago
disponivel.

Visto que o 5S é um programa, existem passos a serem executados, estando
em concordancia com Carvalho (2018), que suscita os procedimentos de aplicacdo do
programa 5S como dependentes das caracteristicas da organizagédo, devendo cada uma
criar seu préprio método de aplicacédo, buscando respeitar as normas internas.

RESULTADOS

A analise dos resultados obtidos nos setores da empresa foi alcangada por meio da
coleta de informagdes voltadas para a construgdo da ferramenta DMAIC. Através da matriz
GUT foi possivel construir o plano de agcdo 5W1H, a ser executado na empresa, uma vez
que possibilitou a compreenséo das agdes consideradas prioritarias e uma melhor gestéo
da implementacao do programa 5S (Tabela 1).



Etapas Resultados

Foram definidos os problemas e os passos a serem seguidos nas

Etapa D- Definir proximas etapas.

Seguindo o DMAIC, ap6s a definicao da etapa anterior, foi possivel
medir o problema, com o objetivo de levantar os dados da situagéo atual
da area e assim analisar a etapa seguinte. Para realizar a andlise do
levantamento dos dados utilizou-se a ferramenta Check List, que busca
a avaliagédo da éarea através de atributos pré-determinados dentro de
cada senso.

Etapa M — Medir

Conforme os dados coletados, realizou-se uma andlise tanto qualitativa
quanto quantitativa do grau de implementagdo do programa 5S na
empresa. Nos pontos considerados principais durante a inspecéo
Etapa A — Analisar foram registradas fotos com o intuito de usar em campanhas de
conscientizacdo, além de observar a melhoria ap6s as agoes.

Foram realizadas reunides entre os responsaveis com a finalidade de
estruturar um plano de acdo 5W1H para que assim fosse alcangado o

Etapa | - Melhorar objetivo esperado.

Verificou-se a eficacia do plano de acéo da etapa anterior, além de

Etapa C — Controlar oz o ~
serem acrescentadas novas medicdes e avaliagdes no plano de acéo.

Tabela 1. Desenvolvimento do DMAIC para a aplicagéo do programa 5S.

Conforme a observagdo dos resultados adquiridos com o desenvolvimento do
DMAIC procedeu a aplicagéo do programa 5S, decorrente das ac¢des realizadas, onde péde-
se identificar excelentes beneficios, como: maior organizagdo, aumento de produtividade,
ganho de espaco fisico, reducéo de perda de matéria-prima e tempo, além de um ambiente
de trabalho saudavel.

DISCUSSAO

A ferramenta 5S é encarada como simples de ser implementada pela facil
aceitabilidade das partes interessadas. Em vista disso, gera resultados quase que
instantédneos e com baixo custo (BARATO; GASPAROTTO 2018).

O 5S é considerado como uma ferramenta de qualidade que busca melhorar as
condi¢cbes de trabalho e a qualidade de vida dos colaboradores. O programa trata-se de
um gerenciamento participativo, ou seja, cria condi¢bes favoraveis de trabalho para todos
0s niveis hierarquicos de uma organizagéo (SILVA et al. 2016). Os principais focos do 5S
s@0 promover a organizagao, limpeza e disciplina, possibilitando assim um ambiente de
trabalho com mais seguranca e produtividade (OLIVEIRA et al. 2015).

Apesar do 5S ser considerado uma ferramenta simples e pratica, ha a necessidade
que se desenvolva uma disciplina de organizacéo entre os colaboradores, ndo apenas
na fase de implementacdo, mas sobretudo no decorrer da manutengéo do programa. Os
sensos sdo direcionados para a execucao de inspegdes, para que assim as transformacgbes
sejam mantidas com o tempo (SILVA; GASPAROTTO 2019).



CONSIDERACOES

Diante dos resultados obtidos com o presente estudo, pdde-se observar que os
objetivos propostos inicialmente com a implementagéo do programa 5S foram considerados
positivos. Apds a implementag&o do programa, foram notadas mudang¢as como limpeza no
local de trabalho, maior organizagéo e produtividade dos colaboradores, menor desperdicio
de matéria-prima e tempo, além de minimizar os custos, os acidentes de trabalho e
aumentar o lucro e a qualidade da organizagdo. Os funcionarios mostram-se totalmente
comprometidos, garantindo assim o sucesso da implementacdo. Contudo, conclui-se que
essa € uma ferramenta que proporciona aos colaboradores um ambiente saudavel, seguro
e produtivo.
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RESUMO: FMEA (Failure Mode and Effect
€ uma metodologia aplicada para
riscos de um

Analysis)
prever falhas e verificar os
sistema produtivo, mediante o reconhecimento
das causas e efeitos para determinar os
procedimentos que serdo aplicados para impedir
as falhas. Definitivamente, o FMEA necessita
ser uma acédo “antes do evento”, e ndo uma
pratica “apés o evento”. O objetivo deste estudo
é aplicar a ferramenta de prevencdo de falha
FMEA em processo de fabricagdo de maquina
de cartdo magnético, a partir de um estudo
bibliografico acerca da ferramenta FMEA. Além de
desenvolver um checklist para realizar analises e
levantamento de dados dos processos produtivos
na empresa de fabricacdo de maquina de cartdo
magnético, propondo melhorias com a aplicagao
da ferramenta FMEA. Este estudo foi realizado
em uma indUstria e comércio de eletrénicos e
informatica localizada no PIM (Polo Industrial de
Manaus). Por meio do levantamento de dados foi
possivel adquirir informagdes que facilitam uma
compreensao imediata. Compreendemos que
embora existissem os planos de manutencdes

na empresa em estudo, ndo davam garantia
suficiente para as praticas de qualidade. Contudo,
os procedimentos de melhoria por meio de quatro
acoOes aos aspectos que mais evidenciaram indices
de falhas, considerando os aspectos de higiene,
etapas do processo de fabricacdo, otimizagéo,
armazenamento do material acabado, trouxeram
resultados que sustentaram a metodologia FMEA.
PALAVRAS-CHAVE: Custos,
Manutencao, Confiabilidade, Gestéao.

Reducédo de

APPLICATION OF FMEA FAILURE
PREVENTION TOOL IN MAGNETIC CARD
MACHINE MANUFACTURING PROCESS
ABSTRACT: FMEA (Failure Mode and Effect
Analysis) is a methodology applied to predict
failures and verify the risks of a production
system, by recognizing the causes and effects
to determine the procedures that will be applied
to prevent failures. In short, FMEA needs to be a
“before the event” action, not an “after the event”
practice. The objective of this study is to apply the
FMEA failure prevention tool in a magnetic card
machine manufacturing process, starting from
a bibliographic study about the FMEA tool. In
addition to developing a checklist to analyze and
collect data from the production processes in the
magnetic card machine manufacturing company,
proposing improvements with the application of the
FMEATtool. This study was performed in an industry
and commerce of electronics and information
technology located in the PIM (Industrial Pole of
Manaus). Through the data survey it was possible

Capitulo 4


https://blogdaqualidade.com.br/diagrama-de-ishikawa/

to acquire information that facilitated an immediate understanding. We understood that
although the maintenance plans existed in the company under study, they did not provide
sufficient guarantee for the quality practices. However, the improvement procedures through
four actions to the aspects that showed the highest failure rates, considering the aspects of
hygiene, manufacturing process steps, optimization, and finished material storage, brought
results that supported the FMEA methodology.

KEYWORDS: Cost Reduction, Maintenance, Reliability, Management.

INTRODUCAO

Atualmente as industrias fazem uso de uma variedade de técnicas que proporcionam
vantagens competitivas, em uma concorréncia que exige sistemas e produtos de melhor
desempenho possivel. A importancia das metas impostas resulta no maior controle de
desperdicio e na elaboragéo de processos produtivos. Com isto, € inevitavel aplicar técnicas
para solucionar problemas que ocorrem nos processos como o suprimento, a qualidade e

falha no fluxo produtivo.

A FMEA analisa todos os estagios, formas técnicas e execugbes minuciosamente
para adquirir e colaborar na priorizacdo dos meios potenciais de falhas. E uma ferramenta
de andlise de falhas que aponta melhorias no processo por meio da exploragéo de situagbes
problematicas. Assim sendo, as informagdes de saida da FMEA ou os procedimentos de
falha descobertos no periodo das analises sao como dados de entrada para o estudo de
confiabilidade e vice-versa. Entre as andlises ha a perspectiva de um menor nimero de
falhas (BRAILE; ANDRADE, 2013; SIQUEIRA, 2016).

A metodologia FMEA, produzida pela NASA, na década de 1960, ocorre a partir
da analise de processos, ocorrendo nas fases: 1) Sistematizagdo (estabelecer grupos e
cronogramay); 2) Organizagdo da competéncia (definir passos do processo produtivo a ser
investigado); 3) Analises; 4) Comentarios e explicagdes dos resultados; e 5) Andlise da
eficiéncia das praticas corretivas introduzidas (COSTA et al. 2011).

Definitivamente, o FMEA necessita ser uma acéo “antes do evento”, e ndo uma
pratica “ap6s o evento”. Para se alcancar bons resultados, a FMEA necessita ser realizada
antes de um procedimento de falha, ter sido introduzido ao processo sem a percepg¢ao.
Todos os levantamentos de dados séo relacionados em um documento, no aspecto de uma
tabela, que possibilita o rapido entendimento e analise dos resultados adquiridos (COSTA
et al. 2011; GUIMARAES, 2021).

O objetivo deste estudo é demonstrar a aplicagdo da ferramenta de prevencéo
de falha FMEA em um processo de fabricagdo de maquina de cartdo magnético. Além de
desenvolver um checklist para realizar andlises e obter dados dos processos produtivos
na empresa de fabricacdo de maquina de cartdo magnético, propondo melhorias com a



aplicacéo da ferramenta FMEA.

METODOLOGIA

Este estudo foi realizado em uma industria e comércio de eletrénicos e informatica
localizada no PIM (Polo Industrial de Manaus), reconhecida como o principal provedor de
servicos e fabricacdo de eletrénicos no Brasil. A empresa em estudo dispde de um mix
de produtos, como set-top, boxes, placas, armazenamentos de dados, como também,
automacao e uma equipe altamente qualificada.

As visitas realizadas nestareferida empresa possibilitaram uma abordagem de estudo
de caso baseado na observagdo que indaga um presente cenario entre circunstancias
existentes. Na pesquisa de campo utilizou-se um checklist para levantamento de dados,
que resultou em pesquisas qualitativas e estudos bibliogréaficos que possibilitaram revisbes
a respeito do assunto (PINHEIRO; BEZERRA, 2014).

Quanto aos objetivos, refere-se a uma pesquisa descritiva que busca apresentar
a introducdo da ferramenta FMEA em um processo de fabricagdo de maquina de cartdo
magnético, por decorréncia, entender suas implicagdes aos processos da indistria. Onde
foram verificadas as principais e possiveis falhas no setor de produgéo com uso do checklist
para aplicacéo da ferramenta de prevencéo de falha FMEA.

RESULTADOS

Por meio do levantamento de dados foi possivel adquirir informagdes que facilitam
uma imediata compreensdo e andlise dos resultados conseguidos. No entanto, foi
necessario percorrer por um dado processo, sendo eles: organizagdo com apoio de equipes
e prazos, etapas dos processos de estudo, analise do processo produtivo da maquina de
cartdo magnético, introducéo da ferramenta FMEA, teste de eficiéncia.

Com apoio dos lideres da éarea, foram determinadas quatro agdes classificadas
importantes na aplicacdo da ferramenta FMEA, considerando os aspectos de higiene,
etapas do processo de fabricaca@o, otimizacdo e armazenamento do material acabado.
Sendo estas as questdes analisadas que possuem pontos de falhas que foram trabalhados

€ apresentaram os resultados (Tabela 1).



Acéao e analises Modo Resultados

Maior produtividade, conservacao e bem

Limpeza da area Organizag&o estar.

Etapas do processo de Inspecdes diarias para a detecgéo de

M hecklist .
fabricacéo Checklis riscos e falhas
N Manutencdes programadas, auxiliando na
timiz Melhorar o pr = ’ P
o agao elhorar o processo prevengao de problemas mecéanicos.
Defini¢éo e identificagéo dos locais de
Armazenamen material armazenamento de acordo com demanda
azenamento do Inadequado

acabado de saida, auxiliando no processo de

movimentag¢ao e melhor visualizagao.

Tabela 1. Acdes e resultados da ferramenta FMEA.

ApOs a realizagdo das agdes descritas na tabela 1, podemos identificar que com o
uso do checklist diarios foi possivel a adaptacao e previséo de riscos e falhas que auxiliaram
na efetivagdo da metodologia FMEA.

DISCUSSAO

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) é uma metodologia aplicada para prever
falhas e verificar os riscos de um sistema produtivo, mediante o reconhecimento das causas
e efeitos para determinar os procedimentos que serédo aplicados para impedir as falhas.
O FMEA tem o propésito de apontar, restringir e retratar as ndo conformidades (modo
da falha) causadas pelos processos, com as ag¢des de precaugdo podendo reduzi-los ou
elimina-los (GARRIDO, 2017).

Aidentificagdo de falhas no periodo inicial, como também, a mensuragéo da gravidade
e riscos consequentes, possuem influéncias monetarias nas industrias (CARNAUBA;
SELLITTO, 2013). Essas varia¢gdes podem comprometer a competitividade das empresas,
desta forma, as decisdes tomadas nas fases iniciais das falhas reduzem a criticidade dos
problemas e contornam a¢des que podem eliminar, estudar e documentar as falhas com o
uso do FMEA (GUIMARAES, 2021).

CONSIDERACOES

A aplicacdo da ferramenta de prevencdo de falha FMEA trouxeram conceitos e
confiabilidade para a indUstria e comércio de eletrdnicos e informatica localizada no PIM
(Polo Industrial de Manaus), como forma de estratégia por meio da gestdo da manutengao
aderida pela empresa. O comprometimento dos colaboradores chaves para a introdugéo do
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FMEA evidencia que os diagnésticos de falhas, assim como as ag¢des tomadas, precisam
ser exercidos em grupos, de modo a potencializar a utilizacdo da ferramenta estruturando

os pontos mais afetados no processo de fabricagdo de maquina de cartdo magnético.

Compreendemos que embora existissem os planos de manutengées na empresa
em estudo, ndo davam garantia suficiente para as praticas de qualidade. Contudo, os
procedimentos de melhoria por meio de quatro agdes aos aspectos que mais evidenciaram
indices de falhas, considerando os aspectos de higiene, etapas do processo de fabricagéo,
otimizagdo, armazenamento do material acabado, trouxeram resultados que sustentaram
a metodologia FMEA.
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RESUMO: Este estudo tem como objetivo a
implementagéo do sistema PEP por meio da
ferramenta da gestdo da qualidade 5W2H, em
uma unidade hospitalar publica da cidade de
Manaus-AM; visando promover a otimizagédo do
processo de registros médicos relacionados ao
paciente. A pesquisa foi realizada in loco, em
uma unidade de terapia intensiva (UTI), onde
observou-se a necessidade de melhoria nos
processos que envolvem o prontuério do paciente
como: anamnese, exame fisico, resultados de
exames, hipéteses diagnoésticas e diagndsticos
definitivos, tratamentos realizados, evolugéo
diaria e procedimentos. Ao realizar a andlise dos
procedimentos desenvolvidos no setor, pode-se
verificar alguns pontos negativos direcionados ao
prontuario do paciente como: demora na entrega
de resultados de exames, atraso nas prescricées
médicas, dificil
evolugéo enquanto ao estado clinico do paciente,
decorrentes da ilegibilidade das
descritas, maiores custos, ocupacdo de espaco
fisico e ndo praticidade das atividades. Emresposta

a andlise do estudo realizado pode-se verificar

compreensdo dos dados de

informacdes

que a ineficacia dos procedimentos relacionados
ao modelo atual de prontuéario é especificamente
direcionada a sua estruturagcdo. Em virtude
desses aspectos nota-se que é imprescindivel a
implantacdo do PEP para otimizar gradativamente
todos os processos voltados para os registros
médicos, desenvolvendo assim um sistema mais
qualificado. Eimportante destacarque o PEP dispde
de inumeros beneficios que néo se limita apenas a
préatica clinica, mas também se inclui a pesquisa,
ensino e usuario propriamente dito; porém sabe-
se das dificuldades e o comprometimento para
implementacdo desse sistema, havendo maior
necessidade de discutir sobre o assunto com
mais exatidao, devido as suas repercussodes. O
sistema 5W2H é uma ferramenta de aplicagéo
indispensavel para qualquer organizagéo, por ser
de facil aplicabilidade e demonstrar resultados
esperados especificamente no que se diz respeito
a implantacdo do sistema PEP, conseguindo
identificar as falhas decorrentes do sistema
de prontuario atual, assim proporcionando a
otimizagdo do processo e contribuindo para um
gerenciamento mais eficaz e efetivo.
PALAVRAS-CHAVE:
Otimizac&o.

Prontuério, Método,

THE USE OF THE 5W2H TOOLAS A
DIAGNOSIS IN THE IMPLEMENTATION OF
THE PEP SYSTEM IN A PUBLIC HOSPITAL

IN MANAUS-AM
ABSTRACT: This study aims to implement the PEP
system through the 5W2H quality management
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tool, in a public hospital unit in the city of Manaus-AM; aiming to promote the optimization of
the process of medical records related to the patient. The research was conducted in loco, in
an intensive care unit (ICU), where it was observed the need for improvement in the processes
that involve the patient’s medical records such as: medical history, physical examination, test
results, diagnostic hypotheses and definitive diagnosis, treatments performed, daily evolution
and procedures. When performing the analysis of the procedures developed in the sector,
one can verify some negative points directed to the patient’s medical record such as: delay
in the delivery of test results, delay in medical prescriptions, difficult understanding of the
evolution data while the patient’s clinical status, resulting from the illegibility of the described
information, higher costs, occupation of physical space and non-practicality of the activities. In
response to the analysis of the study, it can be verified that the inefficiency of the procedures
related to the current model of medical records is specifically directed to its structure. Because
of these aspects it is noted that it is essential to implement the PEP to gradually optimize
all processes related to medical records, thus developing a more qualified system. It is
important to highlight that the PEP has numerous benefits that are not limited only to clinical
practice, but also include research, teaching, and the user himself; however, the difficulties
and commitment to implement this system are known, with a greater need to discuss the
subject with more accuracy, due to its repercussions. The 5W2H system is an indispensable
tool for any organization because it is easily applicable and demonstrates expected results
specifically with regard to the implementation of the PEP system, identifying the flaws arising
from the current medical record system, thus providing the optimization of the process and
contributing to a more efficient and effective management.

KEYWORDS: Medical Record, Method, Optimization.

INTRODUCAO

Por intermédio da tecnologia, o prontuério eletrénico do paciente &€ um sistema com
aplicabilidade util aos servigos de saude que favorece por meio de seus dados a tomada de
decisdes, tratamentos e procedimentos relacionados ao paciente. Com o PEP, a seguranca
das informacdes relacionadas ao diagnéstico do paciente é indispensavel; reduzindo
variedades de falhas (OLIVEIRA, 2019).

Em virtude do acimulo de documentos médicos nas instituicdes hospitalares; a
tecnologia voltada para informatizacado tem sido fundamental, principalmente no que se
diz respeito as informagdes do paciente, proporcionando a facilidade na recuperacéo de
dados; evitando perdas, possibilitando a seguridade e rapidez e sobretudo oferecendo um
histérico mais completo (AMARAL, 2014).

Devido a imposi¢cao governamental as unidades hospitalares, inclusive os de ensino,
tem-se buscado solugbes para resolver os problemas, necessariamente voltados para a
qualidade do atendimento. Essas medidas podem ser executadas por meio de uma gestao
hospitalar eficiente direcionada para qualidade dos servigos, visando principalmente a



minimizacgdo dos erros no tratamento do paciente (OLIVEIRA, 2019).

O PEP, mesmo sendo um sistema essencial na area de saude, devido a sua
diversidade e seus beneficios oferecidos em substituicdo ao prontuério fisico de papel,
ainda é muito pouco usado nas instituigdes brasileiras. Este processo torna-se ainda mais
limitado quando a atencao esta especificamente voltada para area de atuagéo da tecnologia
da informagdo (MORETI; RONDINA; RONDINA, 2015).

O significado da sigla 5W2H ainda & um questionamento para muitos. No
entanto, podemos defini-la como um checklist de atividades, prazos e responsabilidades;
desenvolvida de forma clara e eficiente, seja em um projeto ou na aplicagéo de um processo
dentro de uma empresa (FROTA, 2020). O autor ainda cita que a estrutura da sigla 5W2H &
apresentada inicialmente em inglés, pondo em evidéncia sete diretrizes, estando estas bem
definidas, conseguindo excluir duvidas relacionadas a um processo ou atividade.

A ferramenta 5W2H por ser constituida a partir de uma praticidade aplicavel, pode
ser essencial devido sua funcionalidade a néo limitacdo das dimensbes das organizagées,
seja de pequeno, médio e grande porte; sendo assim ndo necessariamente utiliza-se
uma equipe especializada, estando apto qualquer profissional que entenda do processo e
desenvolva o método com éxito (ALVES et al. 2020).

Este estudo tem como objetivo a implementacdo do sistema PEP por meio da
ferramenta da gestdo da qualidade 5W2H, em uma unidade hospitalar publica da cidade de
Manaus-AM; visando promover a otimizacao do processo de registros médicos relacionados
ao paciente.

METODOLOGIA

Atuando ha mais de 20 anos no atendimento pediatrico de média e alta complexidade,
a unidade hospitalar selecionada para o estudo é destaque no Sistema Unico de Salde
(SUS), sendo uma das principais referéncias na Regidao Norte e especificamente em
Manaus - AM.

A pesquisa foi realizada in loco, em uma unidade de terapia intensiva (UTI), onde
observou-se a necessidade de melhoria nos processos que envolvem o prontuario do
paciente como: anamnese, exame fisico, resultados de exames, hipéteses diagnosticas e
diagnosticos definitivos, tratamentos realizados, evolugao diaria e procedimentos.

A partir dos dados coletados, utilizou-se a ferramenta 5W2H, para o entendimento
das agdes necessarias na implementagcdo do sistema PEP, identificado como proposta
para otimizacao do processo, por ser um sistema que dispde das informagdes precisas em
tempo real, diferindo do modelo atual.

Com a efetivagdo do sistema eletrénico espera-se alcangar os resultados



satisfatérios tornando-se o processo de registros médicos automatizados, viabilizando a
reducdo de custo e tempo no decorrer da realizacdo de atividades, liberacdo de espacgo
fisico, seguridade e legibilidade das informagbes do paciente, acesso rapido e remoto,

personalizacéo, entre outras vantagens oferecidas.

RESULTADOS

Ao realizar a analise dos procedimentos desenvolvidos no setor, pode-se verificar
alguns pontos negativos direcionados ao prontuario do paciente como: demora na entrega
de resultados de exames, atraso nas prescricbes médicas, dificil compreensdo dos dados
de evolugcdo enquanto ao estado clinico do paciente, decorrentes da ilegibilidade das
informagdes descritas, maiores custos, ocupacdo de espaco fisico e nao praticidade das
atividades.

Com a utilizagdo da ferramenta 5W2H obteve-se respostas efetivas para melhor
estruturar os procedimentos ligados ao paciente na implementacdo do sistema (PEP),
aperfeicoando o modelo atual (Tabela 1).

Em resposta a analise pbéde-se verificar que a ineficacia dos procedimentos
relacionados ao modelo atual de prontuario é especificamente direcionada a sua

estruturagdo.
IMPLANTAGCAO DO SISTEMA

WHAT Deve ser feito um estudo para a implementagéo do sistema PEP na UTI.

WHY Para a realizagdo de melhorias no modelo de prontuario atual.
5W WHEN O sistema sera instaurado assim que o estudo for aprovado.

WHO Governo do Estado.

WHERE Na unidade de terapia intensiva da referida unidade hospitalar.
HOW . . . . .
Sera implantado o sistema na UTl interligando os demais setores

oH envolvidos no processo.

HOW . . .

MUCH A negociar com a contratante assim que o estudo estiver aprovado.

Tabela 1. Aplicagéo da ferramenta 5W2H em mudancas de processo.

Em virtude desses aspectos nota-se que € imprescindivel a implantagdo do PEP
para otimizar gradativamente todos os processos voltados para os registros médicos,

desenvolvendo assim um sistema mais qualificado.



DISCUSSAO

O plano de a¢éo (5W2H) nada mais € que um plano que consiste em agdes e
trabalhos a serem executados, com o propoésito de alcangar resultados almejados. Nota-
se que realizar as tarefas do plano ndo € algo facil, dai a importancia que o responsavel
pelo plano tenha conhecimentos necessarios para execugdo das acdes (SILVA, 2015). E
importante destacar que o PEP dispde de inumeros beneficios que ndo se limita apenas
a pratica clinica, mas também se inclui a pesquisa, ensino e usuario propriamente dito;
porém sabe-se das dificuldades e o comprometimento para implementacéao desse sistema,
havendo maior necessidade de discutir sobre 0 assunto com mais exatidéo, devido as suas

repercussdes (ALMEIDA et al. 2016).

De uma forma geral a ferramenta 5W2H resume-se em realizar perguntas com o
objetivo de obter respostas fundamentais que implicara no apoio ao planejamento a ser
desenvolvido (ALVES et al. 2020). O autor ainda cita que para as empresas que almejam
crescer e realizar bons planejamentos a planilha 5W2H é de grande utilidade. O PEP sendo
uma nova tecnologia ainda sofre resisténcia por parte de algumas instituicdes, no que se
refere ao custo de sua implantagdo e manuseio, havendo a necessidade de treinamento
especifico, estando dependente estruturalmente de informatica e energia elétrica (AMARAL,
2014).

CONSIDERACOES

Portanto, o sistema 5W2H é uma ferramenta de aplicacdo indispenséavel para
qualquer organizacéo, por ser de facil aplicabilidade e demonstrar resultados esperados
especificamente no que se diz respeito a implantacdo do sistema PEP, conseguindo
identificar as falhas decorrentes do sistema de prontuario atual, assim proporcionando a
otimizagé@o do processo e contribuindo para um gerenciamento mais eficaz e efetivo.
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RESUMO: Em um cenéario atual que exige
flexibilidade e agilidade, onde a competitividade &
parte do dia a dia, a Quarta Revolu¢do Industrial
traz consigo pensamentos e pilares para que
sejam alcancados esses objetivos, de maneira
gradual e sistémica, tornando-se essencial para
as empresas que buscam sua permanéncia
no mercado, bem como seus impactos no
mercado atual e sua extrema importancia na
sobrevivéncia das industrias. Bem como, a
atuacédo desse novo pensar no Brasil, com o foco
no setor automobilistico, além de perspectivas e
incentivos para que esse novo tipo de se fazer a
manufatura passe a ser cada vez mais presente,
refletindo positivamente na economia, vagas de
emprego, capacitagées e melhorias na qualidade
de trabalho. Como derivado disso, o presente
artigo explana a maneira na qual a gestdo e a
manufatura aplicada ao pensamento imposto
pela industria 4.0 sera posto em pratica nas
organizagdes, através da Educacgéo Corporativa,
que tem como ideia institucionalizar uma cultura
de aprendizagem continua e objetivo principal

a formacdo e capacitar os colaboradores, de

maneira que eles possam oferecer as melhores
entregas para a organizagcdo. Além de citar a
utilizacdo de ferramentas de medicdes inteligentes
e identificacdo de radiofrequéncia, buscando
uma maior redugdo dos custos e uma maior
competitividade entre as organizagbes. A pesquisa
deu-se através de estudos bibliograficos, que
evidenciaram a veracidade de tais suposicoes,
exemplificado no artigo, pela introdugdo das
ferramentas na empresa Volkswagen e em como
essas ferramentas reduziram custos e otimizam
processos da manufatura da organizacdo, além
de motivar seus colaboradores.
PALAVRAS-CHAVE: Quarta Revolugéo Industrial,
Educacéo Corporativa, Reducgéo de Custos.

INDUSTRY 4.0: THE IMPACTS ON

MANAGEMENT AND BRAZILIAN

AUTOMOBILE MANUFACTURING
ABSTRACT: In a current scenario that requires
where competitiveness
is part of everyday life, the Fourth Industrial

flexibility and agility,

Revolution brings with it thoughts and pillars for
these objectives to be achieved gradually and
systemically, becoming essential for companies
seeking to remain in the market, as well as it is
impacts on the current market and its extreme
importance in the survival of industries. As well
as, the performance of this new thinking in Brazil,
with a focus on the automotive sector, as well as
perspectives and incentives for this new type of
manufacturing to become increasingly present,
reflecting positively on the economy, job openings,
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training, and improvements in the quality of work. As a result, this article explains the way
in which management and manufacturing applied to the thought imposed by Industry 4.0
will be put into practice in organizations, through Corporate Education, which has the idea
of institutionalizing a culture of continuous learning and the main objective of training and
qualifying employees, so that they can offer the best deliveries for the organization. Besides
citing the use of intelligent measurement tools and radio frequency identification, seeking a
greater reduction in costs and greater competitiveness among organizations. The research
was done through bibliographic studies, which showed the veracity of such assumptions,
exemplified in the article, by the introduction of the tools in the Volkswagen company and how
these tools reduced costs and optimized the organization’s manufacturing processes, besides
motivating its collaborators.

KEYWORDS: Fourth Industrial Revolution, Corporate Education, Cost Reduction.

INTRODUCAO

A competitividade juntamente com a alta demanda do mundo atual trazem consigo
a constante necessidade de mudanca. Pensando nisso, surge no Brasil, a necessidade
de se implementar no setor automobilistico as caracteristicas da industria 4.0. Tendo
isso em vista, serdo abordadas as perspectivas que o Brasil tem quanto a sua aplicagéo,
as tendéncias de atuais gestdes e a aplicacdo de algumas inovagdes tecnolbgicas na
manufatura automobilistica, como maneira de reduzir custos e aumentar a capacidade de
gestao eficaz.

De acordo com Sukarai; Zuchi (2018) com o surgimento da indistria, o modo na
qual mundo pensava alterou-se drasticamente, modificando inclusive o desenvolvimento
de toda uma sociedade, sendo um dos principais pilares para a aceleragao e até mesmo,
crescimento da economia mundial, o capitalismo. Logo, a tecnologia deve partilhar de
uma evolugdo continua para atender a nova demanda e modelo de industria, além da
adequacao dos colaboradores quanto a sua capacidade perante a nova realidade que
advém da revolugéao 4.0.

Schwab (2016) indica que a Quarta revolugéo ira impactar diversos setores, dentre
eles, a economia, quanto ao PIB, investimentos, consumo e empregos, além de impactar a
produtividade, pois a utilizacdo desse novo modo de produzir tera influéncia direta tanto na
funcionalidade quanto na qualidade dos produtos e servicos. Além do novo pensar sobre
competitividade no cenario mundial, tendo como principal pilar a inovagao.

Pereira; Simonetto (2018) descrevem que a utilizagcdo dos sistemas ciber-fisicos e
a Internet das Coisas (loT) facilitam a formacao de grandes redes e até mesmo, a tomada
de decisbes autbnomas, trazendo consigo uma visédo simplificada de sistemas cada vez
mais complexos. Além das perspectivas para o Brasil, que vao desde a criacdo de redes de
testes e simulagdes com parceiros da Alemanha até o engajamento de pequenas e médias



empresas.

Como importante ferramenta para o desenvolvimento das competéncias existentes
nos trabalhadores, a Educacdo Corporativa traz diversas vantagens, como o estimulo
da cultura, promogdo de uma maior inovagdo em processos, além do estimulo da
competitividade nas empresas (AIRES; KEMPNER-MOREIRA; FREIRE, 2017) e diz que
a gestdo do conhecimento além de movimentar toda uma organizagéo, a longo prazo,
muda o pensamento do individuo, refletindo em mudancgas grupais como a mudanga
comportamental, e principalmente da cultura da organizacdo possibilitando uma
competitividade sustentavel.

Conforme explicitado pelo BNDES (2018), algumas propostas politicas voltadas
para a Quarta Revolugéo Industrial no Brasil serdo essenciais, tais como, na inovagéao e
manufatura avancada, sendo abordada a internacionalizacdo como meio de cooperacéo
para que o processo interno de capacitagdo seja acelerado, visto que as tecnologias da
industria 4.0 sdo muito recentes, outro aspecto pautado seria a intensificagdo dos acordos
internacionais para com empresas de pesquisa tecnolégica.

Ainda conforme o BNDES (2018), para com a manufatura avangada, mais
especificamente os centros de pesquisa em engenharia de manufatura avancada, em 2017
a Fapesp abriu um edital para que empresas e alguns consorcios pudessem manifestar seu
interesse em participar desses centros, a iniciativa trouxe consigo pontos muito relevantes,

tais como, financiamento de longo prazo e até mesmo uma definigdo de um foco de atuagéo.

Aimplantacdo dessa nova maneira de se pensar ha manufatura quanto as diretrizes
daindustria 4.0 ir4 acarretar decisdes cada vez mais descentralizadas, além de tarefas mais
automatizadas e informagbes ainda mais seguras conforme o tempo de implementag¢éo do
pensar da Quarta Revolucéao Industrial (ALBERTIN et al. 2017).

Albertin et al. (2019) ainda explanam que, de fato, com a integracéo de toda a
cadeia de valores que propde esse novo pensar, a automagao lean sera a maior procura de
toda e qualquer empresa que utilize o0 método de producdo enxuta, para que assim, seus
colaboradores possam vir a se tornar os chamados “operadores inteligentes”, objetivando
uma macro visdo desse operario melhorando diversos aspectos da produg¢édo, como por
exemplo, o seu tempo de ciclo.

Assim como exposto por Mendes; Siemon; Campos (2017), a aplicagcdo de
ferramentas da industria 4.0 na Volkswagen vem modificando a maneira na qual a manufatura
€ vista, um exemplo disso é a ferramenta RFID (radio frequency identification) utilizada
na manufatura, na qual é implantado um microchip dentro dos veiculos que estdo sendo
produzidos, e através de uma tag instalada nos veiculos é possivel incluir e até mesmo,
gravar novos dados ao longo do processo de manufatura, fazendo com que assim, as
maquinas, robds e dispositivos possam tomar decisdes em tempo real quanto a operagdes



solicitadas no sistema de manufatura. Ainda demonstram que na fabrica, atualmente, a
medic¢ao inteligente também é uma realidade. Sendo essas aplica¢cdes de enorme ganho

na vantagem competitiva da organizagéo, assim como uma maior eficiéncia organizacional.

Sendo assim, o presente artigo tem como objetivo evidenciar as mudangas na
gestao brasileira, bem como a manufatura realizada em empresas do polo automobilistico
com a atual revolugdo 4.0, e por fim, mostrar as aplicagbes das inovagdes tecnologicas
na manufatura automobilistica como forma de aumentar a vantagem competitiva da
organizagéo.

METODOLOGIA

A histéria da Volkswagen conta com décadas de producéo de inUmeros veiculos
de sucesso, chegando ao Brasil por volta de 1953, sua maior misséo € o desenvolvimento e
producdo de maneira econOmica, ofertando assim, veiculos mais atrativos e com a melhor
qualidade do mundo. Hoje em dia, conta com diversas inovacdes, como por exemplo,
aplicativos voltados para realidade aumentada.

Tendo como base, pesquisas bibliograficas exploratérias e método qualitativo (GIL;
2017), o presente estudo tem a finalidade de expor, de maneira dedutiva, a principais
mudancas ocorridas no ambito da gestao organizacional, bem como a maneira de se fazer
as operacdes de manufatura na fabrica automobilistica brasileira, analisando algumas
mudancas e vantagens ap6s a implementacéao de pilares da Industria 4.0, como, maiores
vantagens competitivas, aumento da produtividade e qualidade nessas operagdes.

RESULTADOS

Resultante da anélise dos artigos, é visto que, a mudanga ocasionada pelo advento
daindustria 4.0, de fato, apesar de dificil aplicagcéo o uso das tecnologias garante um tempo
de vida e uma maior competitividade entre as empresas, sendo de fundamental importancia
entdo, a Educagéo Corporativa, ja que ela trouxe consigo um ganho imensuravel para uma
empresa, sendo este o comprometimento do funcionario para com o objetivo da empresa.

Em conjunto a este, apds estudo, foi visto que a implementagéo de ferramentas de
auxilio da manufatura da Volkswagen, como a medicéo inteligente, mostraram-se eficazes
na reducdo de custos, e no aumento da sua competitividade, uma vez que houve um
aumento de produgéo ao serem implantados os procedimentos como o da ferramenta RFID

(radio frequency identification) citada ao longo do artigo.

A partir desses resultados, foi possivel entdo, a identificagdo da influéncia da gestéo
atual, assim como na introdugdo de novas ferramentas na manufatura automobilistica
brasileira, que devera encara-las como uma necessidade para sobrevivéncia desta. Além



de que, com o auxilio dessas ferramentas, torna-se cada vez mais palpavel as mudancas
de grande impacto que possam gerar lucro tanto monetéario quanto de tempo.

DISCUSSAO

O elo entre desenvolvimento de pessoas e novas tecnologias é fundamental, visto
que o compartilhamento do conhecimento organizacional € um genuino produto da Industria
4.0, que ira possibilitara o desenvolvimento de vantagens competitivas sustentaveis para
as organizacdes (AIRES; KEMPNER-MOREIRA; FREIRE; 2017).

As empresas que se mantém inertes ndo alcancardo a integracdo que é téo
importante para a indastria 4.0. Para que assim possa ser cultivado um ambiente digital, é
preciso ter uma lideranga comprometida. E fato que as empresas terdo de trabalhar para
superar os desafios buscando sempre desenvolver competéncias e integrar processos
através da automatizagcao (MENDES; SIEMON; CAMPOS; 2017).

Os novos desenvolvimentos tecnoldgicos permitirdo agregar valor de diversas
maneiras ao longo do processo da manufatura. Assim como o0s equipamentos, que
trabalhardo de forma colaborativa com os operadores € com 0S processos necessarios
para realizagcdo do produto, enfatizando no trabalho humano as tarefas de programacéo e
monitoramento de equipamentos e produtos que se comunicam entre si (ALBERTIN et al.
2017).

CONSIDERACOES

O presente artigo trouxe uma avaliagdo acerca da mudanga de gestdo assim
como, sua influéncia na organizacdo. Além dos beneficios da implementagcdo das
ferramentas da Industria 4.0 na manufatura brasileira. Nesse contexto, as informacgbes
apresentadas evidenciam que a Industria 4.0 faz com que haja uma melhora expressiva
no dmbito organizacional brasileiro, fazendo com que essas industrias estejam cada vez
mais atualizadas e preparadas para a competitividade mundial, influenciando assim,
diretamente a economia do pais, assim como na qualidade do trabalho prestado pelos
seus colaboradores. Podemos concluir entdo, que € de suma importancia que a introdugéo
de ferramentas de auxilio na manufatura, como exemplificado pela Volkswagen, para que

sejam reduzidos custos ao longo de toda producéo, além do aumento na qualidade.
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RESUMO: O gerenciamento de residuos solidos
€ considerado um dos principais desafios
enfrentados no mundo atual. A probleméatica
residual é proveniente do impulsionamento das
praticas de consumos, nos quais diariamente
geram toneladas de rejeitos e residuos que
sdo destinados a aterros sanitarios e lixes a
céu aberto, quando poderiam ser reciclados
ou reutilizados. Desta forma, a finalidade deste
estudo é propor a elaboragdo do Plano de
Gerenciamento de Residuos Sélidos para um
departamento de moveis de uma empresa do
varejo localizada no municipio de Manaus-AM. Em
virtude do recebimento mensal de mercadorias
no departamento objeto deste estudo e da
auséncia da correta aplicagcdo das etapas para
gerenciamento dos residuos, conforme descritas
no Plano Nacional de Residuos Sélidos — PNRS,
realizou-se o0 acompanhamento dos principais
residuos gerados no més de abril do ano corrente,
sendo identificados os componentes plastico,
papel/papeldo, tecidos e residuos de madeira.
Ainda, a analise realizada obteve como resultado

a geracao de 80% residuos de Classe Il A — Néo
Inerte e 20% de Classe Il B — Inertes, o que reforga
a necessidade de implementar um adequado
Plano de de Gerenciamento de Residuos Solidos
— PGRS para realizar a correta segregagéo
e destinagdo dos residuos sélidos, visando a
saude dos colaboradores e da manutengéo meio
ambiente.

PALAVRAS-CHAVE: Residuos Solidos, PGRS,
Departamento de Varejo Moveleiro.

DIAGNOSIS OF WASTE GENERATED

IN A FURNITURE DEPARTAMENT OF A
COMPANY IN THE CITY OF MANAUS - AM
ABSTRACT: Solid waste
considered one of the main challenges faced in
the current world. The residual problem comes

management is

from the impetus of consumption practices, these
consumptions that daily generate tons of tailings
that are sent to landfills and garbage dumps,
when they could be recycled or reused. Thus,
the purpose of this research is to propose the
preparation of a Solid Waste Management Plan for
a furniture department of a retail company located
in Manaus, Amazonas state capital. Due to the
monthly receipt of goods in the department object
of this study and the lack of correct application of
the steps for waste management, as described in
the Brazilian National Solid Waste Plan - PNRS,
the main waste generated in April of the current
year, identifying plastic, paper/cardboard, fabrics
and wood waste components. Furthermore, the
analysis performed resulted in the generation of
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eighty percent (80%) of the Class Il waste - Non-Inert and twenty percent (20%) Class Il B -
Inert waste, which reinforces the need to implement an adequate Solid Waste Management
Plan to carry out the correct segregation and disposal of waste solid, aiming at the health of
employees and the maintenance of the environment.

KEYWORDS: Solid Waste, PGRS, Furniture Retail Department.

INTRODUCAO

Os problemas decorrentes da geracao e descarte inadequado dos residuos solidos
(RS) ocorrem desde o inicio da civilizagdo, onde o homem, por possuir conhecimentos
escassos neste periodo, deixava seus rastros de sobrevivéncia sobre o meio ambiente e,
com o passar do tempo, eram decompostos pela agdo da natureza (HEMPE; NOGUERA,
2012).

A modernizacdo urbana concomitante ao rapido desenvolvimento socioeconémico,
ao longo dos anos, impactou no aumento da geragao de residuos sélidos, pois & medida
em que se produziam diversos bens de consumo, a demanda para obté-los, também

aumentava.

Segundo o Instituto de Pesquisa Econémica Aplicada - IPEA (2017), a composic¢ao
dos residuos descartados no Brasil ocorre por: matéria organica (sobras de alimentos,
alimentos deteriorados, lixo de banheiro) 57,4%, 16,5% de plastico, 13,2% de papel e
papeldo, 2,3% de vidro, 1,6% de material ferroso, 0,5% de aluminio, 0,5% de inertes e
8,1% de outros materiais.

Partindo deste contexto, as atividades de comércio varejista, como loja de moéveis, os
residuos com maiores utilizagdes sao de embalagens plasticas e papel/papeldo, pois, sdo
aplicados para proteger os produtos que sdo vendidos e comprados. Zago (2017) afirma
que o manejo inadequado dos Residuos Solidos — RS afeta a fauna, flora, solos, aguas,
contribuindo na proliferagéo de vetores e causando diversos outros danos ambientais.

Considerando esta problematica ambiental, houve a necessidade de estabelecer
critérios voltados ao manejo adequado dos Residuos Solidos — RS, de forma a exigir
dos setores publico, privado e da sociedade civil compromisso e responsabilidade
socioambiental quanto sua a geracéo, classificagcdo, acondicionamento, armazenamento,
transporte e destinagéo final, informagdes detalhadas em um Plano de Gerenciamento de
Residuos Sélidos — PGRS (EMBRAPA, 2018), documento técnico que visa indicar as etapas
para a reducéo da quantidade de residuos s6lidos gerados, mas também é um instrumento
que preconiza a responsabilidade sobre a¢cdes que possam ser efetivas e eficazes quanto
a redugao dos residuos (CORREIA; GALVAO, 2010).

De acordo com Politica Nacional de Residuos Soélidos (PNRS), Lei n°® 12.305, que
dispde acerca dos principios, objetivos e instrumentos, bem como sobre as diretrizes



relativas a gestado integrada e ao gerenciamento de residuos solidos, o gerenciamento
de residuos é um conjunto de agbes exercidas, direta ou indiretamente, nas etapas de
coleta, transporte, transbordo, tratamento e destinacgéo final ambientalmente adequada dos
residuos soélidos e disposi¢éo final ambientalmente adequada dos rejeitos.

Diante deste entendimento, a presente proposta representa o diagnéstico dos
residuos gerados a partir do PGRS - Plano de Gerenciamento de Residuos Soélidos
em um Departamento de Mdveis de uma empresa varejista na cidade de Manaus, AM,
evidenciando os principais residuos identificados como forma de minimizar a geracéo de
residuos na fonte.

METODOLOGIA

Este estudo caracteriza-se como pesquisa exploratéria, tendo como objetivo de
acordo com Gil (2002), proporcionar maior familiaridade com o problema, com vistas a
constituir hipéteses, uma vez que este abrange levantamento bibliografico e anélise de

exemplos.

A analise foi realizada em um Departamento de Moveis de uma loja varejista na
Cidade de Manaus — AM, possuindo mais de 20 anos de operagédo no mercado manauara.
A empresa, aparenta se enquadrar a alinea “b” do inciso Il, do art. 20. da Politica Nacional

de Residuos Soélidos onde existe a necessidade de elaboracdo do PGRS.

Para consolidar o referencial teérico-metodolégico do estudo foi imprescindivel a
consulta a diversas fontes bibliograficas, sendo realizado neste trabalho o levantamento
por meio de livros, artigos, teses, leis, resolu¢des, resenhas, dentre outras fontes.

O estudo in loco foi realizado no més de abril do ano de 2021, sendo identificada a
quantidade de objetos que entram no setor de venda de moveis, tais como sofas, camas,
mesas, cadeiras, entre outros. Uma vez que estes objetos sdo enviados pela fabrica para
comercializagdo, passam por revestimento por camadas de papéis/papeldo, plastico e
tecidos, além do uso de pallets para fins de disposicdo de méveis que fazem contato direto

com o solo.

As informagdes coletadas foram inseridas em uma planilha do Microsoft Excel, para
tratamento dos dados.

RESULTADOS

Observou-se que a loja ndo possui controle da quantidade, volumetria, peso
especifico e demais parametros de residuos gerados mensalmente, desta maneira, os
nuameros inseridos na tabela 1 referem-se a quantidade de vezes que os residuos foram

identificados a cada chegada dos produtos.



N° Tipo de residuos Quantitativo de residuos Classificagao

1 PAPELAO 44 Classe IIA ndo inerte

2 PLASTICO 22 Classe IlA ndo inerte

3 ISOPOR 12 Classe IIB inerte

4 MADEIRA 4 Classe IlA ndo inerte

5 TEXTIL 2 Classe IIA ndo inerte
TOTAL 84

Tabela 1. Identificacé@o do tipo, quantidade e classificagéo de residuos.

Foram observados cinco tipos de residuos diferentes, gerados no més de abril
sendo eles: papelédo (52%), plastico (26%), isopor (14%), madeira (5%) e téxtil (3%). Suas
classificagdes, conforme a Norma ABNT 10004, sdo de Residuos Classe Il A— N&o Inertes
(80%) e Residuos Classe Il B-Inertes (20%). Nota-se que o0s residuos pertencentes a
Classe Il A — Néo Inerte, foi o mais gerado pelo departamento da empresa observada.
Materiais, madeira e téxtil, representaram os menores valores, tendo em vista que suas
aplicagdes sdo concentradas em moveis especificos.

O local onde o ambiente lojista localiza-se possui coleta seletiva, estabelecido por
meio de Termo de Ajustamento de Conduta Ambiental — TACA celebrado a época da sua
construgéo, por conta do Licenciamento Ambiental da atividade.

DISCUSSAO

Silva (2013) afirma que os residuos de papéis, papeléo, plastico, vidros, caixas, entre
outros, sdo os mais encontrados em lojas de departamentos, corroborando com o estudo.
Assim, de forma a cumprir a Lei n® 12.305/10, art. 20, inciso Il, alinea “b”, a elaborac¢ao do
PGRS é dever de todos os estabelecimentos comerciais que “gerem residuos que, mesmo
caracterizados como nao perigosos, por sua natureza, composi¢do ou volume, ndo sejam
equiparados aos residuos domiciliares pelo poder publico municipal”.

Junior; Silva; Bandeira (2018) inferem que o gerenciamento de residuos consiste em
acdes que devem ser praticadas em todas as fases estabelecidas pela PNRS. No entanto,
de acordo com Simioni; Picolotto (2020), por meio de um estudo quali-quantitativo dos
residuos gerados por Shopping Center no estado de SC, observou-se a geragéo por dia de
11,3%, de residuos de papelédo, sendo verificado ainda que o Centro Comercial ndo cumpre
de forma eficiente as etapas de segregacéao e destinacéo final exigidas perante lei.

Destarte, ainda que seja elaborado e executado o Plano de Gerenciamento de
Residuos Solidos, deve-se garantir que cada componente seria adequadamente separado,
podendo ser reaproveitado, reciclado e até mesmo um tipo de fonte de renda (SILVA;
CARVALHO, 2011).



CONSIDERACOES

Foram identificadas composicbes de residuos tipicos de empreendimentos
comerciais, com grande parte dos residuos considerados reciclaveis, devendo ser
direcionados a cooperativas ou ainda as empresas especializadas na reutilizagdo ou
reciclagem destes. Assim, o Plano de Gerenciamento de Residuos Sélidos vai além de um
documento técnico que identifica tdo somente os variados tipos e o volume dos residuos

gerados, devendo essencialmente indicar ainda praticas ambientalmente saudaveis.

Por estar situado no interior de centro comercial que realiza a coleta seletiva, o
empreendimento em anélise aparenta possuir a parte final do gerenciamento dos residuos
de forma ambientalmente adequada, em relacdo a destinacgéo final de residuos, no entanto,
no que tange ao planejamento adequado de toda a sistematica de gerenciamento, observa-
se a necessidade da melhorias de um Plano de Gerenciamento de Residuos Sélidos —
PGRS para que sejam definidas as responsabilidades da empresa.
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RESUMO: A manutengdo, cada vez mais

importante, como atividade que influencia
diretamente nos resultados da empresa, passou
a assumir presenca significativa nas decisdes
estratégicas da alta administragdo. Possuir
uma gestdo logistica de manutencdo eficiente
incrementa o processo de qualidade, causando
um aumento da confiabilidade operacional,
reducdo de custos, garantia de seguranca do
trabalho e da preservacdo do meio ambiente.
Este estudo foi realizado em uma distribuidora
de gas por meio de tubulagbes na cidade de
Manaus-AM, onde a mesma possui clientes
por praticamente todo o perimetro municipal. A
proposta é implementar uma nova logistica de
operacdo, pois o numero de clientes da mesma
esta crescendo exponencialmente, tornando
todo o plano estratégico mais complexo, o que
refletiu claramente nos resultados de 2019. A
partir de entao foi feito um planejamento utilizando
a ferramenta do ciclo PDCA (Planejar, Fazer,
Verificar e Agir), visando implantar um processo de
melhoria continua, onde foi criado a Manutencéo

Preventiva Padréo que engloba todas as atividades

AM

pertinentes a um cliente, que antes eram feitas de
forma separada e com diferentes periodicidades,
e definiu-se o check list como ferramenta de
implementacdo da nova logistica adotada, em
cada unidade operacional. Com aplicacdo deste
novo modelo de atuagéo, o resultado do indice
de utilizagdo da mao de obra disponivel em 2020
subiu de forma muito consideravel atingindo a
meta estipulada pela geréncia de operagdo e
manutencdo da empresa no inicio do mesmo
ano, apresentando um crescimento de 23,7%,
0 que representa uma maior produtividade para
o setor de forma geral, bem como uma redugéo
nos custos que podem ser convertidos em outras
frentes permitindo que a empresa explore novas
oportunidades.

PALAVRAS-CHAVE: Gestdo Logistica, Eficiéncia,
Planejamento, Melhoria Continua.

APPLICATION OF THE CHECK LIST
TOOL TO OPTIMIZE MAINTENANCE IN
A NATURAL GAS DISTRIBUTOR FROM

MANAUS-AM

ABSTRACT: Maintenance

importance as an activity that directly influences

has increasing
the company’s results, which is why it has come
to assume a significant presence in the strategic
decisions of senior management. Having efficient
maintenance logistics management increases the
quality process, causing an increase in operational
reliability, cost reduction, guarantee of work safety
and the preservation of the environment. This study
was carried out in a gas distributor through pipes
in the city of Manaus-AM, where it has customers
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for practically the entire municipal perimeter. The proposal is to implement a new operating
logistics, as the number of its customers is growing exponentially, making the entire strategic
plan more complex, which is clearly reflected in the 2019 results. From then, a planning was
made using the PDCA cycle tool (Plan, Do, Verify and Act), aiming to implement a process of
continuous improvement, where the Standard Preventive Maintenance was created, which
encompasses all activities relevant to a client, which before, they were done separately and
with different intervals, and the checklist was defined as a tool for implementing the new
logistics in each operating unit. With the application of this new operating model, the result
of the utilization rate of available labor in 2020 rose very considerably, reaching the goal
stipulated by the company’s operation and maintenance management at the beginning of the
same year, showing a growth of 23, 7%, which represents greater productivity for the sector
in general, as well as a reduction in the costs that can be converted on other fronts, allowing
the company to explore new opportunities.

KEYWORDS: Logistics Management, Efficient, Planning, Continuous Improvement.

INTRODUCAO

Durante muito tempo em perfuragdes de pogos pela busca de petréleo, a descoberta
de gas natural era rapidamente associada ao fracasso. Porém, o mesmo se tornou cada
vez mais escasso, onde o gas natural passou a ganhar notoriedade e deixou de ser apenas
um residuo para se tornar um produto principal (ANDRETT, 2021).

De acordo com Stabile (2020), as mudancas de consumo estédo acontecendo desde
0 uso doméstico até o industrial, com o objetivo de tornar a utilizagao de recursos no planeta
mais sustentavel, onde o cenario para o Gas Natural (GN) se tornou bastante promissor.

A producdo mundial de GN alcancou em 2019, a marca de 4 trilhées de ms3,
registrando um aumento de 3,4% em relagdo a 2018, e um acréscimo de 843 bilhdes de
m3, nos ultimos 10 anos. Enquanto o consumo segue 0 mesmo panorama, passando de
3,16 trilhdes de m? para 3,92 trilhdes de m3 ao longo da Ultima década, segundo o Anuério
Estatistico Brasileiro do Petréleo, Gas Natural e Biocombustiveis publicado pela Agéncia
Nacional de Petroleo (ANP, 2020).

A Manutenc¢édo é um conjunto de atividades que permite aumentar a confiabilidade e
a disponibilidade dos equipamentos, ou seja, objetiva reduzir ou eliminar o nimero de falhas
na producéo ou distribuicdo (BRITO, 2017). Ademais, realizar a gestdo de manutencéo em
uma distribuidora de gas canalizado é uma tarefa desafiadora, visto que difere de outras
empresas que possuem linhas de producédo fixas em sua sede com os equipamentos a
sofrer manutencéo.

Segundo Alves (2018), a Logistica de Manutencédo esta correlacionada com os
aspectos das mudancgas inesperadas, e tem como fungdo, na economia, a expectativa de
durar por mais tempo 0s meios mecanicos, visando alcan¢ar uma produgéo superior, € na



expressao tecnoldgica, procura desenvolver novas tecnologias e métodos.

O setor de Operacoes e Manutengdes da fornecedora de gas natural objeto de estudo
deste trabalho, possui dificuldades quanto a sua logistica, o que prejudica o cumprimento
das atividades na prestacao de servico, indicando a necessidade de ajustar as condi¢cbes
operacionais, para a manutencao, visto as localidades estarem dispersas pela cidade de
Manaus.

Frente ao exposto, o objetivo deste trabalho é buscar a otimizacdo logistica da
manutencdo preventiva em uma empresa distribuidora de gas natural canalizado em
Manaus-Am, utilizando a ferramenta check list como instrumento de implementacéo das
modificagdes necessarias para se alcangar uma maior produtividade da méao de obra
especializada.

METODOLOGIA

Este estudo originou-se apdés a observagdo dos constantes resultados ruins do
indice de Homem-Hora Disponivel x Homem-Hora Utilizado, gerados automaticamente pelo
software de manutencao usado na empresa foco do trabalho, apontando a necessidade de

melhorias para um maior aproveitamento da méo de obra especializada.

A proposta € implementar mudancas logisticas na forma de realizar a manutencéo
preventiva, assim, inicialmente foi aplicado a ferramenta PDCA para o planejamento
das modificagdes. Conforme Fornari (2010), o PDCA é um método de gerenciamento de
processos ou sistemas com foco na melhoria continua, € a maneira mais adequada para se
atingir as metas estabelecidas no planejamento estratégico (Tabela 1).

PLANEJAR FAZER CHECAR AGIR
Planejar modificages na Realizar auditorias e ~
manutencao preventiva, Implantar novo tipo inspegdes dos check list Fazer correcdes

necessarias para a

criando uma Manutgngao de manuten¢éo resultgntes e fotos, para melhoria continua no
Preventiva Padrao geral, utilizando a medir os resultados e sistema de gestio da
englobando todos os ferramenta check list. | qualidade alcancadas. ges
- i manutencéo.
procedimentos. Analisar feedback.

Tabela 1. Ciclo PDCA

Apds concluido o planejamento das medidas a serem aplicadas, foi desenvolvido o
check listincluindo todas as atividades que devem ser feitas na nova Manutengéo Preventiva

Padrao, de forma a auxiliar os colaboradores no desenvolvimento de suas tarefas, a fim de



garantir o cumprimento de todas as manutencdes preventivas necessarias em um cliente.
De acordo com Galdino et al. (2016), o check list &€ uma ferramenta de facil compreenséo
que estabelece os eventos e os dados que devem ser coletados, sdo instrumentos que
organizam o processo e buscam a qualidade. Por fim, foi realizada uma andlise quantitativa
dos resultados obtidos.

RESULTADOS

O setor de manutencéo da empresa foco deste trabalho finalizou o ano de 2019
com uma média de 37,5% utilizagdo da méo de obra disponivel, 0 que demonstrou uma
baixa eficiéncia na produtividade de sua mao de obra. Visando melhorar os gestores
responsaveis pela area estabeleceram como meta para 2020 trabalhar para elevar este
indicador entre 60% a 70%.

Para se alcancar um melhor desempenho foi criado a Manutencdo Preventiva
Padrédo (MPP) visando que os colaboradores passassem menos tempo em deslocamento,
esta MPP foi implementada através de um check list contendo as 13 atividades padréo para
cada cliente.

Dessa forma, as manutencgées que antes possuiam diferentes periodicidades, foram
reduzidas todas a mesma frequéncia de 4 meses, seguindo a menor periodicidade dentre
elas. E 0s 60 clientes industriais foram divididos durante o ano, ficando 15 clientes por més,
sendo que cada um deles passa por 3 MPP em um ano.

A nova logistica de manutencgao foi implantada em abril/2020, onde no primeiro més
o resultado nédo sofreu grande impacto, dado a realizagdo de muitos, porém nos meses
subsequentes o indicador comecgou a melhorar gradativamente conforme esperado (Figura

1).
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Figura 1. Comparacéo do indice de utilizagdo do HH entre 2019 e 2020.



O ano de 2020 terminou com média de 61,2% de utilizagdo do HH disponivel,
atingindo o resultado esperado, considerando os meses a partir de abril onde se iniciou a

nova logistica.

DISCUSSAO

Até a década de 1930, a manutengdo tinha importancia secundaria, sendo
executada pelo proprio operador. Porém, em fungcdo da Segunda Guerra Mundial, surgiu
a necessidade do aumento da producgdo, onde comecaram a corrigir falhas e evita-las
também (BRITO, 2017).

Segundo Alves (2018), no atual cenario de globalizacdo existe uma alta
concorréncia entre as empresas, onde é necessario evitar cada vez mais desperdicios
ou perdas financeiras. Dessa forma, a busca por diferenciais competitivos através de
novas tecnologias e métodos mais eficientes é constante, onde a aplicabilidade da
gestao logistica da manutencéo tem importancia fundamental no sistema produtivo e na
alocacdo de recursos dentro das empresas, pois este gerenciamento encarrega-se do
dimensionamento estratégico, que sendo realizada de maneira apropriada ira alcancgar

vantagens interessantes por meio da disponibilidade operacional.

De acordo com Fornari (2010), a ferramenta mais adequada para se utilizar na
melhoria de processos € o ciclo PDCA, pois consiste em um modelo dindmico onde a
concluséo implica ho comego do préximo ciclo, afirmando que um processo sempre pode
ter uma nova andlise, resultando em um novo processo de mudanga. Conforme Galdino et
al. (2016), a aplicagéo do ciclo PDCA pressupde a utilizagéo de diversas ferramentas para
implementacéo do planejado, como o check list, e quando combinadas adequadamente
criam o que se chama de gestéao.

CONSIDERACOES

A distribuidora de gas canalizado, aqui observada, apresentou um aumento
expressivo no numero de clientes nos Ultimos trés anos, com isso a logistica se tornou
mais complexa, por isso era necessario otimizar a logistica de operag¢édo. Assim, por meio
do PDCA e check listfoi criada a Manutencao Preventiva Padréo, que atingiu o resultado de
61,2% do HH disponivel no ano de 2020, representando um aumento de 23,7% em relagéo

ao ano anterior.
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RESUMO: A evolugéo da
ultrapassando os limites e transformando a forma

tecnologia esta

como as pessoas e o mundo fazem transacoes.
Hoje, estamos acostumados com a automagao
em todos os setores existentes nas mais diversas
areas profissionais. A area logistica € uma das
gue mais crescem em investimentos tecnologicos,
tanto em suas formas diversas de entrega como
no seu aprimoramento interno de processos
que s&o inumeraveis devido as possibilidades
existentes, aprimorando também a eficiéncia
na cadeia de suprimentos, diminuindo custos e
falhas. O nosso projeto visa uma melhoria no setor
de desembarque e embarque de mercadorias,
onde se acompanha todo o processo de
liberacdo da
mercadoria. Durante muito tempo a empresa

armazenamento, etiquetagem e
apresentou uma lentiddo nesses processos.
A solugdo encontrada foi o desenvolvimento
de cronémetros em formato de painéis digitais
alocado em pontos estratégicos de toda a linha,
que se inicia com a chegada da mercadoria, logo
depois, o controle de qualidade, armazenamento

LOGISTICA

com etiquetagem e logo depois a expedicao da
mercadoria. Foi necessaria a parametrizagéo das
variaveis de controle, tempo de espera e regras
de negécio O projeto mostrou-se eficaz reduzindo
o desperdicio de tempo que existia antes de sua
implantacdo, porém se faz ainda necesséario o
monitoramento do processo por meio de gestores
responsaveis e que faga valer as novas normas
referentes ao tempo de cada processo a serem
executadas dentro dos parametros exigidos.
PALAVRAS-CHAVE: Tecnologia, Docas, Painéis
Digitais, Cron6metro.

OPERATIONAL INDICATORS:
IMPLEMENTATION OF IMPROVEMENTS
IN THE FLOW OF MOVEMENTS AND
PROCESSES OF A COMPANY IN THE
LOGISTICS FIELD
ABSTRACT: The evolution of technology is
pushing the boundaries and transforming the way
people and the world transact. Today, we are used
to automation in all sectors, existing in the most
diverse professional areas. The logistics area is
one of the fastest growing in terms of technological
investments, bothinits various forms of delivery and
in its internal improvement of processes, which are
innumerable due to the existing possibilities, also
improving efficiency in the supply chain, reducing
costs and failures. Our project aims to improve the
area of unloading and loading of goods, where the
entire process of storage, labeling and release of
goods is monitored. For a long time, the company
presented a slowdown in these processes. The
solution found was the development of timers in
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the form of digital panels allocated at strategic points throughout the line, which starts with the
arrival of the goods, then quality control, storage with labeling and soon after the shipment of
the goods. It was necessary to parameterize the control variables, waiting time and business
rules. The project proved to be effective in reducing the waste of time that existed before its
implementation, but it is still necessary to monitor the process through responsible managers
that enforce the new rules regarding the time of each process to be performed within the
required parameters.

KEYWORDS: Technology, Docks, Digital Panels, Timer.

INTRODUCAO

No atual cenario, a busca pela competitividade esta ficando mais comum entre as
instituicoes de todo o mundo. Diferenciar-se da concorréncia em termos de qualidade,
flexibilidade, servico, inovagéo e respostas rapidas as altera¢gdes do mercado transformou-
se em uma das caracteristicas mais importantes da gestdo estratégica das empresas
(MACEDO, 2014).

Segundo Slack (2017) medir e avaliar a adequagéo do processo e o desempenho de
todo o sistema produtivo é a Unica forma de garantir os objetivos estratégicos da empresa,
prazo, qualidade, flexibilidade e custo. Com a necessidade de adequar essas qualidades de
desempenho e melhorias de métricas nos processos logisticos existentes na empresa em
estudo, se faz necessario a criacdo de mecanismo que possa avaliar esse desempenho e
possibilitar assim que a empresa consiga de forma simples e sem gerar despesas a criagao
de uma solugcé@o que possa tornar o setor de embarque e desembarque de mercadorias
mais ageis.

A traducédo do nosso tema é a identificacdo da necessidade de tragar um plano de
acao capaz de aumentar a eficiéncia dos processos logisticos em estudo. Propbem-se
a construgcédo de cronébmetros no formato de painéis digitais nas docas com a finalidade
de melhorar o controle da produtividade, a fim de estabelecer acbes sobre as atividades,
reduzindo seu tempo de espera. As agdes irdo auxiliar na aproximacéo do tempo ideal para
cada atividade e por consequéncia a meta ideal para cada etapa.

METODOLOGIA

Esta etapa apresenta a classificagdo da pesquisa quanto a sua natureza. A
metodologia pode ser definida como facilitadora da geracdo de entendimento, uma
ferramenta capaz de ajudar a entender o procedimento de procura de respostas e o proprio
processo de posicionamento (LAKATOS, 2014).

Para o desenvolvimento do projeto escolheu-se em primeiro momento um estudo de

natureza exploratéria que visa a observacgao dos fatos e aprimoramento do conhecimento,



aumentando assim a experiéncia, para atingir melhor o problema investigado (BULGACOQOV,
2016). As entrevistas informais com pessoas envolvidas no processo e o levantamento
da analise no local do processo facilitam assim o entendimento e conhecimento sobre o
assunto abordado (NOVAES, 2015).

O foco principal do projeto é identificar atrasos na entrega de mercadorias do
terminal, por isso, um estudo qualitativo foi selecionado no segundo momento. Segundo
Oliveira (2017), trata-se de uma forma de método, cujo resultado € proporcionar uma
perspectiva ampla e uma melhor compreensédo dos antecedentes e fatos que deram origem
ao problema, ao mesmo tempo em que se pretende compreender 0 processo no sentido

mais forte.

O projeto é aplicado a uma empresa do setor de logistica para conseguir uma
melhor gestdo do tempo entre os processos por meio do desenvolvimento de painéis
digitais, levando em consideracao as variaveis de controle, tempo de espera e regras de
negdcio. Isso significa avaliar um conjunto de processos relativamente simples, mas devem
ser claramente definidos e detalhados para evitar divergéncias no tempo do processo e na
agilidade para resolver os problemas de movimentag¢éo de carga.

RESULTADOS

Durante muitos anos a falta de investimentos fez com que a empresa olhasse
seus processos com mais atengdo e notasse que se apresentavam obsoletos quanto as
necessidades da empresa atual atrasa a entrega dos produtos nas lojas e organiza melhor
as docas no carregamento dos caminhdes, resultando em perda de tempo e reducéao do
nivel de servigco (Tabela 1).

Fluxo de processo Tempo estimado do processo
Ordem Parte do Processo Hs/Min
1 Desembarque Sem tempo estimado
2 Controle de Qualidade Sem tempo estimado
3 Deposito Sem tempo estimado
4 Etiquetagem por palete Sem tempo estimado
5 Expedicéao Sem tempo estimado

Tabela 1. Sistema de Embarque e Desembarque.

Nota-se todo o sistema de embarque e desembarque das docas em dire¢do ao
depbésito e depois o traslado da mercadoria em direcdo ao seu objetivo final. A tabela

ndo possui um sistema de controle de fluxo ocasionando assim uma desorganizagéo no



processo de transporte de mercadoria (Tabela 2).

Fluxo de processo Tempo estimado do processo
Ordem Parte do Processo Hs/Min
1 Desembarque 1:30
2 Controle de Qualidade 2:00
3 Deposito 1:00
4 Etiquetagem por palete 1:30
5 Expedicéo 1:30

Tabela 2. Apresentagéo do fluxo com implantagéo do painel digital.

Observou-se a implantagdo de painéis com crondémetro auxiliando a movimentagéo
entre a doca e o depoésito e depois a expedicéo. E notdrio que apenas a instalacédo dos
painéis possibilitou uma velocidade maior entre 0s processos que antes apresentavam
ociosidade e agora mostra uma maior produtividade do tempo. Agilizando os processos
logisticos.

Essas agbdes tanto na implantagdo do cron6metro como na reorganizagdo dos
setores, aproximam os processos logisticos dentro dos indicadores de produtividades
exigidas por normas institucionais de determinadas empresas, onde se podem adaptar
essa estrutura conforme as necessidades particulares de cada empresa na qual se oferece
o trabalho de transporte logistico.

DISCUSSAO

Quando se analisa o fluxo atual, percebe-se as melhorias no impacto logistico
comparado a estrutura anterior. Pois a ocorréncia de tal impacto ja era esperado devido ao
método do trabalho proposto. No aprofundamento dos estudos, verificou-se a necessidade
de um mapeamento detalhado de todo o trabalho anterior, junto com a contribuicdo dos
colaboradores em querer somar com o projeto de melhoria. Pois a cultura organizacional
em muitos casos atrapalha as implementac¢des de melhorias nas empresas. A importancia
de um bom acompanhamento junto as equipes pode ajudar a entender melhor o pensar
desses colaboradores.

Mudancas na estrutura organizacional acabardo reformando sua cultura corporativa
e, em muitos casos, distorcendo o que deveria ser mantido. Foram contratadas profissionais
que ndo se alinhavam a natureza da empresa e alteradas politicas internas importantes
para promover o crescimento (SANTOS, 2017).

Branski (2018) afirma que o conceito de logistica atualmente engloba a totalidade
dos fluxos de processo e informagdo, portanto, abrange as ligagbes entre diferentes



processos da cadeias de suprimentos. Com esta visdo do conceito de logistica estdo as

possibilidades do desenvolvimento tecnologico, em especial a Tecnologia da Informagéo.

CONSIDERACOES

As docas devem ter uma preocupac¢ao muito grande pelo o setor de logistica, uma
vez que sdo os pontos de acesso ao galpdo. E necessario um bom dinamismo para se
ter uma boa produtividade no desembarque e embarque de mercadorias. A instalacéo
de cronébmetro em forma de painéis digitais em pontos estratégicos dos processos de
desembarque e embarque possibilitou uma melhoria significativa em todo o processo antes
afetado pela lentiddo, aumentando assim sinergia entre o setor de logistica e os demais
setores da empresa.
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RESUMO: As dificuldades da qualidade no

ambiente hospitalar, estimulou-se a recorrer
a metodologias que s&o muito utilizadas no
setor industrial, conhecidas como filosofias
orientais, dentre elas temos a metodologia Lean
Manufacturing. Em frente a todos os desafios,
manter-se competitivos com uma boa colocag¢éo
no mercado sugestiona cada vez mais a novos
paradigmas de gestédo. Inovagdes, flexibilidade,
presteza sdo algumas praticas necessarias para
atender as demandas, importando-se também
com padrbes de seguranca e qualidade. Desta
maneira, as exigéncias do mercado e da alta
competitividade estdo obrigando as empresas
a repensarem seus métodos, técnicas e demais
formas de trabalho. O objetivo deste estudo
é analisar e implantar a metodologia Lean
Manufacturing na gestdo hospitalar de uma
organizagdo em Manaus - AM, para a reducao de
desperdicios, otimizacdo de processos e maior
produtividade, determinando procedimentos para
a padronizagdo. A empresa objeto de estudo
é uma rede hospitalar localizada na cidade de

Manaus -AM, com sede em Fortaleza - CE, que

possui 28 unidades no territério brasileiro. A
coleta de dados ocorreu mediante visitas para
observagdes e entrevistas e maiores detalhes
por meio de analise documental. Pois através das
analises e coletas de dados tornou-se possivel
descrever e implementar um modelo de gestédo
enxuto no setor laboratorial que através do LM
auxiliou na melhoria das praticas realizadas
dentro do ambiente laboratorial, administrando
os periodos de manutencéo dos equipamentos e
ajuste de layout em busca de otimizar o tempo dos
funcionéarios e espaco do setor. Com isto, devido a
aplicacéo, o periodo de parada dos equipamentos
foi reduzido devido a TPM (Manuten¢éo Produtiva
Total) ganhando eficiéncia no tempo na rotina e
rotatividade de processos e mudanca de layout.
Os resultados mostram que muitos problemas
foram solucionados com a aplicagdo do LM,
seguindo os critérios que a ferramenta possui que
visam a reducéo de desperdicios.

PALAVRAS-CHAVE:
Otimizacgéo, Produtividade, Redugéo de Custos.

Manufatura Enxuta,

THE LEAN METHODOLOGY AS
CONTINUOUS IMPROVEMENT IN
AS HOSPITAL ENVIRONMENT OF AN

ORGANIZATION IN MANAUS- AM
ABSTRACT: The difficulties of quality in the hospital
environment stimulated the use of methodologies
that are widely used in the industrial sector, known
as oriental philosophies, among them we have
the Lean Manufacturing methodology. In front of
all the challenges, staying competitive with a good
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placement in the market increasingly suggests new management paradigms. Innovations,
flexibility, promptness are some necessary practices to meet the demands, also caring
about safety and quality standards. In this way, the demands of the market and the high
competitiveness are forcing companies to rethink their methods, techniques, and other ways
of working. The objective of this study is to analyze and implement the Lean Manufacturing
methodology in the hospital management of an organization in Manaus - AM, in order to
reduce waste, optimize processes and increase productivity, determining procedures for
standardization. The company studied is a hospital network located in the city of Manaus-AM,
with headquarters in Fortaleza - CE, which has 28 units in the Brazilian territory. The data
collection occurred through visits for observations and interviews and more details through
document analysis. Through the analysis and data collection it became possible to describe
and implement a lean management model in the laboratory sector that through the LM helped
to improve the practices performed within the laboratory environment, managing the periods
of equipment maintenance and layout adjustment in search of optimizing the employees’ time
and space in the sector. With this, due to the application, the equipment downtime period was
reduced due to TPM (Total Productive Maintenance), gaining efficiency in the routine time and
process rotation and layout change. The results show that many problems were solved with
the application of the TPM, following the criteria that the tool has that aim to reduce waste.
KEYWORDS: Lean Manufacturing, Optimization, Productivity, Cost Reduction.

INTRODUCAO

Atualmente muitas experiéncias estdo sendo conduzidas no meio hospitalar para
inserir sistemas e filosofias de gestdo da qualidade, até mesmo porque novos paradigmas
e muitas ferramentas vém sendo testadas. Podemos observar uma vasta mudan¢ca em
vista dos Ultimos anos, uma série de questdes que permanecem em evolugdo a respeito
da qualidade nas mais variadas conjunturas, como também no meio hospitalar (VALENTE;
ESTEVES; PADILHA, 2012).

Os conceitos de LM foram notados em meados de 1980 com a exposicdo dos
efeitos de um projeto de analise articulados pelo Instituto de Tecnologia de Massachusetts
- MIT (Massachusetts Institute of Technology) que explorou as técnicas gerenciais e
suas melhorias em organizacGes de referéncia, que por sua vez, comprovou que esta
metodologia conduz fortemente no posicionamento e competitividade entre as nagdes

(SILVA et al. 2011), enfocando a redugao de desperdicio.

Segundo Plytiuk; Buzzi (2011), a filosofia enxuta € um pensamento que motiva na
pratica de alguns principios importantes, possuindo foco na redug¢ao dos desperdicios, além
de agregar maiores valores a companhia e aos clientes, gerando uma nova forma de pensar.
As organizacgOes do setor hospitalar e saude, atualmente demonstram descontentamento
das partes envolvidas nos seus processos.
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Em frente a todos os desafios, manter-se competitivos com uma boa colocacgéo no
mercado sugestiona cada vez mais a novos paradigmas de gestéo. Inovacoes, flexibilidade,
presteza sdo algumas praticas necessarias para atender as demandas, importando-se
também com padrbes de seguranca e qualidade. Desta maneira, as exigéncias do mercado
e da alta competitividade estéo obrigando as empresas a repensarem seus modos, técnicas
e demais formas de trabalho (BARBOSA; BARBOSA; SANTOS, 2016).

Conforme Barbosa; Barbosa; Santos (2016), o conceito de produgcdo enxuta no
ambito hospitalar fortalece cada vez mais as estratégias de gestdo podendo ser aplicadas
em todas as organizacgbes, acima de tudo, em fungé@o da sua aplicabilidade na melhoria
de processos favorecendo acerca da concorréncia das empresas do setor de saude, po
perdas, geradas por falhas, movimentagéo, paradas, excessos de processos etc.

O objetivo deste estudo é analisar e implantar a metodologia Lean Manufacturing
na gestao hospitalar de uma organizagdo em Manaus AM, para a reducao de desperdicios,
otimizagdo de processos e maior produtividade, determinando procedimentos para a
padronizacéo.

METODOLOGIA

A empresa objeto de estudo € uma rede hospitalar localizada na cidade de Manaus-
AM, com sede em Fortaleza - CE, que possui 28 unidades no territorio brasileiro. A coleta
de dados ocorreu mediante visitas para observagdes e entrevistas e maiores detalhes por

meio de analise documental.

A metodologia de pesquisa aplicada para o andamento deste artigo foi o estudo de
caso, que € uma maneira de pesquisa empirica para apurar um acontecimento em seu
cenario real (LIMA, 2016). Este tema destaca grande repercussédo devido & metodologia
LM trazer muitos beneficios para as organizagdes, sendo possivel atingir uma série de
objetivos a respeito de melhorias.

A pesquisa é de carater qualitativo e descritivo, pois através das analises e coletas
de dados tornou-se possivel descrever e implementar um modelo de gestdo enxuto, que
através do LM auxiliou na melhoria das praticas realizadas dentro do ambiente hospitalar,
administrando os periodos de manutencéo dos equipamentos e ajuste de layout em busca
de otimizar o tempo dos funcionarios e espaco do setor. Com isto, devido a aplicagédo, o
periodo de parada dos equipamentos foi reduzido devido a TPM (Manutencéo Produtiva
Total) ganhando eficiéncia no tempo na rotina e rotatividade de processos e mudancga de

layout. Resultados estes que serdo apresentados no decorrer deste estudo.
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RESULTADOS

Apurou-se nos relatérios que ocorrem mensalmente uma média de 975 consultas
médicas e outros atendimentos. Os resultados mais nitidos da aplicacdo do LM foram
a respeito dos problemas mais comuns: grande fila de espera e manuten¢do dos
equipamentos. No primeiro momento, os resultados diretos foram exatamente, reducbes
de filas, otimizacao do fluxo de documentos, reducéo de falhas tornando-se uma empresa
estratégica (Tabela 1).

Aplicacdo do LM Resultados

Padronizagéao atendimento Reducéao de 16% custos receita total

Reducéo de filas de espera, fluxo de documentos, facil
limpeza

Ajuste layout/processos
Gestéo Visual/Mapeamento | Reducéo de fluxo de pessoas em 23%
Programagdes e 5'S Calendario de manutencéo corretivas dos equipamentos

Melhoria continua Auditorias diarias

Tabela 1. Aplicacéo do LM e seus resultados.

Os resultados mostram que muitos problemas foram solucionados com a aplicacao
do LM, seguindo os critérios da reducdo de desperdicios. Haja vista que, os resultados
positivos foram também relacionados a otimizacdo do fluxo e controle de pacientes,
comunicacao e instrumentos; ambiente mais limpo; reducdo de falhas e tempos (espera,
processamento e lead time) e custos.

DISCUSSAO

Farias; Araujo (2017), indicam que os hospitais possuem grande complexidade em
seus processos, indo muito além das técnicas de cuidados e prevencao a saude, por isso
requer boas praticas de gestdo conduzidas a melhoria de sua eficiéncia em sua rotina.
Todavia, em assuntos de gestéo, existem conflitos no meio das areas técnicas e chefias,
dado as demandas da rotina. Desta forma, a gestao hospitalar e os projetos de melhorias

ao ambiente hospitalar necessitam de maior atencgéo.

Gestores e colaboradores da operagdo vém buscando fundamentos a respeito de
processos que geram mais valor para o cliente com menores perdas: como tempo, falha,
layout e outros. A Toyota, no provimento de melhoria aos seus processos, criou a filosofia
Lean em funcéo da reducéo de desperdicios, retirando o que n&o gera valor para o negécio,
e, contudo, proporcionando eficiéncia nas suas etapas, seja produtiva, apoio ou gestéo.
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Resumidamente, o objetivo é reconhecer e eliminar desperdicios, otimizando as atividades
(CUNHA; CAMPOS; RIFARACHI, 2011).

Ferreira (2018) cita que a metodologia lean introduzida junto aos processos de
gestédo hospitalar gera grandes vantagens de inovagéo na saude, devido a capacidade
em movimentar uma vasta transformacado, otimizacdo de processos e eliminagcdo de
desperdicios com menos investimentos, gerando uma mudanga cultural, no que, todos os

envolvidos aos processos passam a ter uma nova forma de pensar e agir.

CONSIDERACOES

Buscando a melhoria continua e qualidade na assisténcia aos pacientes, novas
metodologias de gestéo através da tecnologia estdo sendo introduzidas na rotina hospitalar,
contribuindo para uma melhor diregéo e pratica de trabalho.

Aimplementacéo da LM na gestéo hospitalar, possibilitou a otimizac&o dos processos
de trabalho, buscando conduzir da melhor forma os elementos mais problematicos mediante
0 processo de padronizagéo de atendimento. Considerando todos esses aspectos, pode-se
notar que a metodologia LM além de transformar os processos fisicos, também contribuem
com uma nova forma de pensar e atuar, possibilitando uma nova cultura e enriquecendo de
forma positiva, a evolugéo das préaticas gerenciais hospitalares.
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CAPITULO 11
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RESUMO: Os processos dentro das organizagdes
estdo sujeitos a mudangas todos os dias, sejam
elas previstas ou de urgéncia. Portanto, ter um
sistema de gerenciamento que consiga controlar,
ao méaximo, as mudangas, foi a grande justificativa
para esse trabalho que foi desenvolvido para
atender uma necessidade observada dentro
de uma grande empresa do Polo Industrial
de Manaus do ramo de bens de consumo.
Mudancga € a passagem de algo que se encontra
em um determinado estado para um estado
diferente, podendo envolver uma interrupgéo,
uma transformagdo, dentre outros agentes e
normalmente se da em um processo que obedece
as etapas de descongelamento, mudanca e
recongelamento. Toda mudang¢a traz um certo
grau de risco para o processo que esta sendo
afetado, com isso, € de suma importancia que
juntamente com o gerenciamento das mudangas,
seja implementado uma boa metodologia para
gerenciar os riscos que sdo inerentes a qualquer
tipo de mudanga dentro de um processo.
Gerenciamento de

riscos é um processo

complicado que implica na aplicagéo sistematica

de politicas de gestéo, procedimentos e praticas
que visam realizar agbes para o apropriado
gerenciamento dos efeitos indesejados diante de
uma mudanga, sendo esta mudanca desejada ou
ndo. Para o desenvolvimento do sistema optou-
se pelo uso da plataforma Power Apps, que esta
dentro da Power Platform, da empresa Microsoft,
que proporciona o desenvolvimento de aplicativos
low code que podem ser facilmente executados em
qualquer tipo de dispositivo, incluindo smartphones
e tablets. Com o sistema desenvolvido foi possivel
concluir que as expectativas foram atingidas,
resolvendo os problemas que o sistema anterior
apresentava e que foram alguns dos motivadores
para esse trabalho.

PALAVRAS-CHAVE: Plataforma Power,
Code Aplicativo, Gestéo de Risco.

Low

IMPLEMENTATION OF A CHANGE
MANAGEMENT SYSTEM USING THE
MICROSOFT POWER APPS TOOL IN A
COMPANY IN THE MANAUS INDUSTRIAL
POLE

ABSTRACT: The processes the
organizations are subject to changes every day

within

and these changes can be predicted or urgent.
Therefore, having a management system able to
control all the changes is the major justification
for this study that was developed to meet a
demand observed in a big company of the Manaus
Industrial Pole in the consumer goods sector. A
change is a transition from a specific state to a
different state, which may involve an interruption,
a transformation, among other agents, and usually
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follow a process that obeys unfreezing, changing and refreezing phases. Every change brings
a certain rate of risk to the process. Thus, it is of utmost importance that together with the
management of changes, a good methodology is implemented to manage the risks that are
inherent to any type of change within a process. Risk management is a complicated process
that implies the systematic application of management policies, procedures and practices
that aim to take actions for the appropriate management of unwanted effects, whether this
change is desired or not. For the development of the system, we opted to use the Power Apps
platform, from Microsoft, which provides the development of low code applications that can
be easily executed by the most type of device, including all smart phones and tablets. Having
the system finished we were able to conclude that the expectations were reached, solving the
problems that the previous system presented and that were some of the motivators for this
work.

KEYWORDS: Power Platform, Low Code Application, Risk Management.

INTRODUCAO

Segundo Chiavenato (2014), mudanca é a passagem de alguma coisa que se
encontra em um determinado estado para um estado diferente. Mudanga pode envolver
uma interrupgdo, uma transformacgéo, dentre outros agentes e normalmente se dd em um

processo que obedece as etapas de descongelamento, mudanga e recongelamento.

Descongelamento: busca da ruptura com o atual estado; Mudanca: as novas ideias
séo testadas e colocadas em pratica; Recongelamento: as ideias testadas e aprovadas séo
incorporadas dando assim inicio ao novo estado, antes planejado.

Para as situacbes adversas, conhecidas como situagdes de risco, faz-se necessario
existir um processo estabelecido para gerencia-los. Para Galante (2015), gerenciamento
de riscos € um processo complicado que implica na aplicagdo sistematica de politicas de
gestao, procedimentos e praticas que visam realizar agGes para o apropriado gerenciamento
dos efeitos indesejados.

Diante da necessidade de implementacdo de uma solugdo empresarial por meio
de softwares, as empresas normalmente subcontratam o servico de uma empresa
para o desenvolvimento dessa aplicagdo. O surgimento da chamada programacao No-
Code permitiu a profissionais comuns, que nao sao programadores em sua esséncia, a
possibilidade de desenvolvimento de aplicativos que vao cobrir as mais diversas demandas
dentro das organizagdes (WASZKOWSKI, 2019).

O autor ainda descreve que uma plataforma de desenvolvimento No-Code &€ um
compilado de ferramentas desenvolvidas para programadores e, principalmente, para ndo
programadores, 0 que permite o desenvolvimento e entrega rapida de aplicativos com um
esfor¢go minimo para desenvolver a codificagéo e no esforgo para a instalagéo, configuracéo

do ambientes, treinamento e implementagéo.
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O Power Apps, da empresa Microsoft, € uma ferramenta que proporciona a
construcdo de aplicativos utilizando baixo nivel de codificagéo. Esses aplicativos podem
ser executados em varios tipos de dispositivos, inclusive smartphones e tablets, usando o
chamado ambiente sem cddigo baseado apenas em funcgdes ja existentes na plataforma e
funcionando com a maioria dos servigcos do Microsoft Office (PALMER, 2020).

O objetivo deste estudo & mostrar o fluxo pratico de implementacdo de uma
ferramenta que visa gerenciar as mudancas planejadas que ocorrem dentro dos processos
da empresa, utilizando-se o Power Apps, que é uma plataforma de desenvolvimento de
aplicacdes eletronicas, da empresa Microsoft.

METODOLOGIA

GIL (2017) cita que em uma pesquisa qualitativa & possivel se conhecer com
precedéncia o que se busca. Da mesma forma, nas pesquisas qualitativas, o desempenho
do estudo toma condicionamento a medida que o estudo & desenvolvido.

As metodologias aplicadas neste trabalho s&o qualitativas e quantitativas, sendo
desenvolvida através de consultas a obras cientificas, bem como, através de observagbes
em campo, analisando a problematica, debatendo a proposta, implementando a solugéo
definida e analisando o resultado.

O trabalho foi desenvolvido em uma empresa do Polo Industrial de Manaus,
estabelecida na cidade a cerca de 45 anos, do ramo de bens de consumo e que conta com
um quadro de aproximadamente 1000 funcionarios.

A coleta de informacdes, foram baseadas em reunides do tipo brainstorm, onde
algumas éreas, tidas como principais, discutiam e entravam em consenso sobre o rumo a
ser tomado para que a solucdo fosse implementada de forma a se utilizar os recursos da

forma mais racional possivel.

O periodo total, desde as primeiras reunides até o teste final com a solugéo aplicada,
deu-se entre mar¢o e setembro de 2020, sendo os ultimos dois meses a fase pratica para

testes de usabilidade e ajustes para cobrir as necessidades levantadas.

RESULTADOS

Foram levantados pelo grupo véarios pontos que incentivaram o desenvolvimento
de um novo sistema para gerenciar as mudangas sistematicas ocorridas dentro da
empresa. Dentre os principais motivadores estavam: o ultimo sistema nao era proprietario;
necessidade de suporte de terceiros; custo com suporte técnico, demora no suporte, pouca
possibilidade de customizac&o.

Como resultado geral, foi desenvolvido um novo sistema de gerenciamento
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de mudancgas todo baseado na plataforma Power Apps, que é uma plataforma para
desenvolvimento de aplicagbes, da empresa Microsoft, que permite pessoas com baixo
conhecimento em desenvolvimento de aplicativos, desenvolvendo aplicativos para as mais

diversas solucgodes.

O novo sistema atendeu as expectativas, resolvendo os problemas apresentados
como pode ser observado na tabela 1, quando comparado com o sistema anterior.

Sistema anterior Novo sistema
Desenvolvido por terceiros Totalmente desenvolvido internamente
Necessidade de suporte externo na Todo suporte é feito pelo time interno que
solugéo de problemas desenvolveu o sistema
Custo com licenca e suporte técnico Custo zero
Demora no suporte Suporte imediato
. - N Totalmente customizavel de acordo com as
Baixa ibilidade de customizaca )
poss ed sto gao necessidades e demandas

Tabela 1. Comparagéo entre antigo e novo sistema desenvolvido em Power Apps.

DISCUSSAO

O Gerenciamento de Riscos de um projeto envolve os processos de planejar,
identificar, analisar, planejar as respostas, bem como o monitoramento e o controle dos
riscos tendo como objetivo a maximizagao da exposicao referente aos eventos positivos e,
por conseguinte, minimizar a exposicao aos eventos contrarios. Gerenciar os riscos deve
ser uma medida estratégica em todas as organizagdes, e deve estar presente auxiliando
sempre todas as tomadas de decisbes (PMI, 2013).

Varias técnicas podem ser usadas na identificagcdo das incertezas que podem afetar
um ou mais objetivos da organizacéo. E apropriado que os fatores apresentados a seguir,
bem como a relagdo entre eles sejam considerados: fontes tangiveis e intangiveis de risco;
causas e eventos; ameacas e oportunidades; vulnerabilidades; mudang¢as no contexto
externo e no contexto interno; indicadores dos riscos eminentes; valor dos ativos, recursos;
impactos nos objetivos; limitacbes de conhecimento e de confiabilidade da informacéao;
vieses, hipbteses e crengas dos envolvidos (ABNT: NBR ISO 31000, 2018).
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CONSIDERACOES

Este trabalho teve o intuito de apresentar uma solugéo para a implementag¢éo de um
sistema que pudesse controlar as mudangas sistematicas ocorridas dentro da organizagéo
onde foi feito o estudo. A proposta de desenvolver o sistema baseando-se em ferramentas
tecnolégicas de facil aplicagéo e baixo custo mostrou-se muito viavel e atingiu todas as
expectativas que foram formadas no inicio do projeto. O uso da ferramenta Power Apps
proporcionou o cumprimento das etapas com um grau bastante elevado de assertividade,
isto €, pouco retrabalho foi requerido. Com isso conclui-se que foi entregue um sistema
simples, porém robusto, de baixo custo e que atende todos os requisitos que foram
colocados como objetivos.
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RESUMO: O custo com
processos tem sido nas empresas um fator

ferramentas nos

determinante para implantacdo de ferramentas
Lean com intuito de reduzir custos e desperdicios
no processo. O objetivo deste ftrabalho é
apresentar de que formas as ferramentas podem
auxiliar na melhoria do processo de retrabalho
das matrizes, com alto indice de scrap, onde
analisamos os dados e propomos solucdes
com base nestas metodologias. A coleta de
dados ocorreu através de observagdes e dados
extraidos de banco existentes na empresa,
as andlises foram realizadas em um setor de
ferramentaria, setor responsavel pelo retrabalho
das matrizes. A gestdo Lean engloba uma série
de metodologia aplicada a manufatura e tem como
objetivo principal a eliminacdo de desperdicios
de recursos, a melhoria continua com intuito de
reduzir os custos com ferramentas, o ciclo PDCA
para gerenciamento por meio de uma diretriz
do controle e monitoramento e como tomada
decisdo o diagrama Ishikawa. Foi apresentado
a ideia de mudanca de método de usinagem

convencional, que se utiliza ferramentas de corte,
para usinagem ndo convencional, a eletroerosao
a penetracdo, que se utiliza descarga elétricas
através do eletrodo eletrolitico, o que apo6s as
analises posteriores e comparativos anteriores,
pode se observar que a melhoria superou todas
as expectativas.

PALAVRAS- CHAVE: Kaizen, PDCA, Custos.

IMPROVEMENT IN THE REWORK
METHOD OF HOT FORGE GEAR
MATRICES
ABSTRACT: The cost of tools in processes
has been a determining factor for companies to
implement Lean tools to reduce costs and waste
in the process. The objective of this work is to
present the ways in which the tools can help in the
improvement of the matrix rework process, with a
high scrap index, where we analyze the data and
propose solutions based on these methodologies.
The data collection took place through observations
and data extracted from the bank existing in the
company, the analyzes were carried out in a tooling
sector, the sector responsible for the rework of the
dies. Lean management encompasses a series of
methodology applied to manufacturing and its main
objective is the elimination of waste of resources,
continuous improvement with the aim of reducing
tool costs, the PDCA cycle for management
through a control and monitoring guideline and
decision making the Ishikawa diagram. It was
presented the idea of changing the conventional
machining method, which uses cutting tools,
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for non-conventional machining, penetration EDM, which uses electrical discharge through
the electrolytic electrode, which after the previous and previous comparative analyzes, the
improvement exceeded all expectations.

KEYWORDS: Kaizen, PDCA, Costs.

INTRODUCAO

Uma empresa se posiciona no mercado quando possui a capacidade de fornecer ao
cliente, um produto em grande escala e com baixo custo. Contudo € necessario utilizar as
ferramentas que sdo capazes de aumentar a eficiéncia produtiva, reduzir custos e melhorar
a qualidade do produto e das operacoes das industrias, sempre em busca de melhorias e
alcancando os objetivos da empresa (SUSKI;BAHER,2021).

Entretanto, é necesséario que a ferramenta utilizada se torne parte da cultura da
empresa como um método progressivo com efeito de desenvolver, baseado em trabalho

em equipe em buscas de resultados e metas (RAMOS, 2016).

De acordo com Matheus (2012), o Kaizen tem como ideia dentro das empresas uma
cultura organizacional de melhoria continua, tendo como significado KAl de melhoria e ZEN
de continua, uma ferramenta de solugédo de problemas, que indica aplicagdo de melhorias,
em condi¢des de coletas e a organizagdo de dados para analise do processo atual e de
oportunidades de melhorias, e projetar a reducao de custos em lucro para empresa.

Conforme Sanches (2011), qualquer produto para ser desenvolvido precisa passar
pelo um processo de fabricacdo, e um dos mais importantes e muito utilizado é o processo
de usinagem, por meio da remocédo de cavacos, desgaste durante a usinagem ocorrido
pelos cortes interrompidos e os atritos com cavacos e a superficie das pecas.

Entretanto alguns moldes necessitam de uma alta dureza as forgas de atrito precisam
de uma camada de nitretacéo, devido o desgaste e trincas prematuras, que s&o as maiores
causa das limitagcbes de vida, precisando utilizar uma ferramenta com tecnologia para
usinagem, com isto acaba elevando o custo com ferramentas (PETRACCO FILHO, 2021).

Conforme Penczkoski (2015), o processo de usinagem n&o convencional,
eletroeroséo a penetracgéo, indica ser capaz de usinar formas complexas sem intervencéao
pela dureza do material. Muito utilizado em ferramentaria de moldes e matrizes, que

consiste na remocao de material pelo efeito das descargas elétricas.

De acordo com Silva (2016), tendo que determinar o material para a usinagem o
eletrodo de cobre e fundamental para o processo e através desse material que conduz
a descarga elétrica, os parametros fixos e varidveis conforme a tabela fornecida pelo
fabricante da maquina, e os testes para observar as condicdes do material e obtencéo
de confiabilidade no método atual e defender os resultados de custos no processo de
usinagem anterior.
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O objetivo deste estudo esta focado na apresentacdo da melhoria do método de
retrabalho das Matrizes de Engrenagens para conhecer quais os efeitos da aplicagéo de

usinagem em eletroerosao a penetragéo, substituindo as fresas.

METODOLOGIA

Este estudo foi realizado em uma industria do polo industrial de Manaus, que
fornece componentes mecanicos e conjunto de transmissé@o para veiculos de duas rodas.
A proposta originou-se ap6s a observacédo dentro do setor de ferramentaria, em que havia
uma grande quantidade de desgaste de ferramentas de corte, utilizado no processo de
retrabalho de matrizes de engrenagens de forja a quente, na maquina centro de usinagem.

O fator decisivo desse estudo foi o alto indice de scrap de ferramentas no processo.
Nesse contexto, a melhoria continua kaizen foi desenvolvida por meio do uso do ciclo
PDCA. Apos a analise inicial, identificou-se a necessidade de uma melhoria, buscando a
reducao do indice de scrap, apresentando a ideia ao setor, dando inicio a coleta de dados,
via analise de um banco existente da fabrica. A etapa seguinte foi a observacao diaria
do processo de usinagem e definicbes de algumas atividades na mudanc¢a do método de
retrabalho (Tabela 1).

Etapas Processos Metodologia

1°

20

3°

4°

Foram estabelecidos os objetivos e 0s processos necessarios
Planejamento para se atingir a meta em cima da problematica

Na solugéao do problema foi a utilizagéo do processo de
Execucéo usinagem nao convencional a eletroeroséo a penetracao

Verificou-se as eficacias das a¢des na maquina, capacidade
produtiva, desenvolvimento do eletrodo utilizando software CAD/

Verificagao CAM/CAE

Reviséo da fase anterior em alguns efeitos secundarios e ajustes

Agao possiveis

Tabela 1. Processo de etapas da estratégia PDCA.

No auxilio da tomada de decisdo foi utilizado o diagrama de Ishikawa, para
organizacgéao e classificagdo. Ao analisar a relagéo entre o efeito e a problematica, utilizou-
se 4 categorias: Maquinas, Método, Material e Mao de obra (Figura 1).
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RESULTADOS

Figura 1. Diagrama de causa e efeitos.

Foi identificado que a maior causa que eleva o indice de scrap de ferramentas esta

relacionado as condi¢des na usinagem das matrizes fechadas, como camada de nitretacgéo,

dureza e corte interrompido. Buscou-se um novo método, propondo uma ideia, a partir da

aplicagcéo das etapas do PDCA (Tabela 2).

Fases

Objetivo

Resultado

Planejamento

Execucéo

Verificagao

Acao

Desbaste das Matrizes

Mudancga do método

Eficiéncia e eficacia do
trabalho proposto

Padronizagédo do novo
método

Usinagem na eletroerosao a penetracao

Execucéo dos novos parametros e eletrodo
conforme a tabela da maquina

Reducéo de custo com fresa e tempo de
usinagem no acabamento no processo do centro
de usinagem

Alteracéo no procedimento do retrabalho e
treinamento para os operadores

Tabela 2. Processo de aplicagdo da estratégia PDCA.
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DISCUSSAO

No processo de usinagem, a condi¢cao da ferramenta relacionado ao seu desgaste
interfere na qualidade da pecga, onde as ferramentas estéo sujeitas as aplicagdes de forcas
externas e aquecimentos, os atritos com o cavaco e a superficie da pe¢a com dureza de
56 HRC. O eletrodo destaca-se como uma ferramenta de remocao de cavaco, de material
de cobre eletrolitico, para o processo de eletroerosdo como um 6timo condutor e bom
resultado na rugosidade e sobremetal, para acabamento. Os parametros de usinagem
na eletroerosdo precisam ser conforme as condi¢cdes fornecidas pelo fabricante do
equipamento, observando o material da matriz e o eletrodo, por meio de descargas de
corrente elétrica gerada pelo eletrodo de usinagem e a pecga, submersos em um liquido
dielétrico, que age como isolante.

CONSIDERACOES

O estudo apresentou no processo de desbaste das matrizes na eletroerosao, a
utilizagcdo do eletrodo ferramenta, como um resultado positivo em cima das causas raiz,
a camada de nitretagdo, o corte interrompido e a dureza da matriz, para desenvolver o
eletrodo ferramenta foi utilizado NX Siemens PLM um software CAD/CAM/CAE, conforme
as cavidades da matriz com dimensdes menores, para deixar o sobremetal para
acabamento, durante a usinagem do desbaste os principais componentes que controlam
o ciclo de usinagem. S&o a corrente pico (IP), o tempo ativado (ON) e o tempo desativado
(OFF), a aplicagdo do método com resultado de oito (8) pecas/ciclo com um eletrodo
ferramenta, sendo que o eletrodo pode ser retrabalhado e reutilizado, eliminando as fresas
de desbaste, onde o acabamento teve ganho no tempo de usinagem (46%) e no custo
peca, apresentando em reunido de Diretoria, o projeto dado o sucesso da implantagéo e o
alcance do 1° lugar no GTM (Grup Top Meeting).
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RESUMO: O
desenvolvimento de um sistema de monitoramento

artigo proposto foca no
de temperatura e umidade utilizando uma rede de
sensores sem fio de baixo custo e facil manuseio
baseada em radiofrequéncias para transmisséo de
dados sem fio. A arquitetura do médulo do sistema
sem fio € composta por fontes de alimentacéo,
sensores e um sistema de n6 mestre baseado
principalmente na tecnologia de radiofrequéncia.
As vantagens desse sistema s&o baixo custo,
faixa de deteccéo de alta temperatura, umidade
do ar, gerenciamento de dados e resposta precisa
ao alarme de temperatura. O sistema possui baixo
consumo de energia e alto desempenho. Para
este projeto, um sistema de baixo custo, confiavel
e preciso pode ser projetado, o que € muito
adequado para monitoramento de parametros no
ambiente hostil exigido pela NR 15. Foi utilizado
0 método Kanban para simplificar o processo
de implantacdo de rede. O projeto foi testado no
laboratorio de pesquisas da empresa e realizado
um teste de duas semanas para monitorar
temperatura e umidade e comparar os dados

AMBIENTE INDUSTRIAL

com o sistema de monitoramento de calibracéo
utilizado no laboratério. Os dados coletados
sdo usados para avaliar a fungéo do sistema. O
projeto conseguiu atingir a meta idealizada no
plano original, ou seja, ler com preciséo o indice
de conforto interno a baixo custo, podendo-
se observar que a empresa em estudo esta
trabalhando em condigbes ideais. Com isso,
seus trabalhadores podem realizar seu trabalho
diario sem se preocupar em adoecer devido as
condigdes locais.

PALAVRAS-CHAVE: Rede Sem Fio, IndUstria,
Sensor, NR15, Conforto Ambiental..

COLLECTION OF TEMPERATURE
AND HUMIDITY INDICATORS BY
SENSORS NETWORK IN INDUSTRIAL
ENVIRONMENT
ABSTRACT: The proposed article focuses on
the development of a temperature and humidity
monitoring system using a low-cost and easy-
to-use wireless sensor network based on radio
frequencies for wireless data transmission. The
wireless system module architecture consists
of power supplies, sensors and a master node
system based primarily on radio frequency
technology. The advantages of this system are
low cost, high temperature detection range,
air humidity, data management and accurate
temperature alarm response. The system features
low power consumption and high performance.
For this project, a low cost, reliable and accurate
system can be designed, which is very suitable for

monitoring parameters in the hostile environment
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required by NR 15. The Kanban method was used to simplify the network deployment process.
The project was tested in the company’s research laboratory and carried out a two-week test
to monitor temperature and humidity and compare the data with the calibration monitoring
system used in the laboratory. The collected data is used to assess the system’s function. The
project was able to achieve the goal idealized in the original plan, that is, accurately reading
the internal comfort index at low cost, and it can be seen that the company under study is
working under ideal conditions. With this, its workers can carry out their daily work without
worrying about getting sick due to local conditions.

KEYWORDS: Wireless Network, Industry, Sensor, NR15, Environmental Comfort.

INTRODUCAO

Os sensores possuem uma vasta quantidade de utilidades, como sensores de
temperatura, umidade, presséo, velocidade e nivel de liquido para melhor controlar esses
fendmenos (BARROS, 2012). O objetivo maior dos sensores e a coleta de dados param se
verificar se as os dados coletados estédo dentro de padrdes ideais de funcionamento para
que nao ocasione algum transtorno futuro.

Segundo Lula (2012), o conforto ambiental esta relacionado principalmente a
variaveis como, ruido, iluminacdo, temperatura, umidade, velocidade do ar, radiagéo,
estado fisico e tipo de vestimenta da populacéo, entre as quais simbolizam a parte mais
importante da vida. O conforto de pessoas e funcionarios que precisam de um ambiente
de trabalho adequado na linha de producéo. Neste artigo somente serdo contempladas as
variaveis que caracterizam o conforto térmico (temperatura e umidade), além da variavel
iluminacao.

Rede por sensores sem fio (RSSF) tem se tornado cada vez mais usada e
implementada na vida real ao prolongar dos anos. No entanto, ela vem sendo limitada
pela barreira da energia, o que vem impedindo sua exploragdo com maior eficiéncia
(LOUREIRO, 2016). A alimentacdo energética de ndés sensores acontece através de
baterias que possuem recurso limitado, e mesmo que se possa obter energia de meios
externos continua sendo um recurso limitado que € consumido de forma meticulosa. Sendo
assim um critério de suma importancia para um projeto confiavel e eficiente de RSSF é um
gerenciamento otimizado e preciso de energia (SHELKE, 2013).

Com a coleta de dados feita pela rede de sensores sem fio, o sistema na qual
possui uma central denominada de gestor, tomara decisdes iniciando ou finalizando
o funcionamento de atuadores para criar condi¢des ideais para o trabalho na linha de
producdo. Assim, o objetivo proposto pelo artigo € criar um sistema de monitoramento de
indicadores ambientais utilizado para tal uma rede de sensor sem fio de baixo custo, porém

com exceléncia em suas operacoes.
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METODOLOGIA

Esta secédo descreve o método utilizado para o desenvolvimento do projeto. Foi
utilizado o método Kanban. Segundo Frota (2015) o Kanban é Aplicado como fluxo de
trabalho na empresa para dar nitidez ao projeto, facilitando assim mudancgas positivas
através do tempo. Assim, se tornou muito facil colocar em execugdo o método, pois nédo
precisa fazer muitas mudancas. O projeto foi desenvolvido conforme a seguinte sequéncia:
levantamento técnico das tecnologias, desenvolver os algoritmos de comunicagéo, expandir
algoritmos de captura e p6r fim a implementacdo da rede de sensores. Tendo assim o
objetivo de incentivar mudancas evolutivas e melhores no desenvolvimento do projeto.

Aprimeira etapa do projeto € entender como funciona a tecnologia utilizada. Por isso,
€ necessario estudar as regras de comunicacao e as melhores tecnologias de transmisséo,
€ através dela que se possa compreender a sua particularidade e fungéo. Da mesma forma,
€ necessario estudar o uso de plataformas de prot6tipos eletrénicos e sensores de umidade
e temperatura.

Logo ap0s a realizagdo do levantamento técnico e compreensdo de como cada
tecnologia funciona, foi necessario o desenvolvimento de um cédigo na linguagem C, para
determinar a comunicagéo entre nés.

RESULTADOS

Calor ou frio em quantidade, além de causar desconforto, irritabilidade, transpiracéo,
causa sérios problemas de salude, dependendo do grau de intensidade e de como
o funcionario esta exposto a ela. A tabela 1 apresenta o pardmetro médio de cada
temperatura.

Afericoes diarias IBUTG(°C) Trabalho
1 20,18 Permitido
2 22 Permitido
3 19 Permitido
4 21 Permitido

Tabela 1. Parametros médios de temperatura.

Observou-se que a temperatura média entre os setores desde a linha de produgéo,
escritérios e demais salas estdo entre os valores de 20° e 23° graus celsius. Dentro deste
parametro ndo ocasiona mal algum aos seus colaboradores.

IBUTG, valor esse que representa o efeito combinado entre a radiagéo térmica e
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temperatura de bulbo, da umidade e da velocidade do ar (COUTINHO, 2014). A tabela 2
apresenta valores coletados por sensores referentes a quatro afericbes no decorrer de

uma jornada de trabalho.

Temperatura Consequéncias
36°C, 37,5°C Faixa de temperatura normal do corpo
35°C Inicio da hipotermia com sintomas de apatia e fortes calafrios
30°C Atividade do coragao é drasticamente reduzida
20°C O corpo interrompe suas fun¢des devido a redugéo do metabolismo

Tabela 2. Interpretacédo do IBUTG, de acordo com a NR 15.

Observou-se pelos indices alcangados do Bulbo umido Termémetro de Globo, que
os valores observados estdo dentro dos padrbes permitidos pela NR 15.

A rede Sensorial Sem Fio nao detectou nem uma discrepéancia de valores dentro do
seu sensoriamento onde se baseia em valores pré-estabelecidos em suas configuragbes
na monitoracdo do ambiente industrial no qual ele foi projetado.

DISCUSSAO

Enfatiza-se que, o tempo necessario de coleta de dados é admissivel por meio de
céalculos matematicos. A analise dos paréametros obtidos pelos sensores referentes aos
dados das tabelas mostrou que a empresa se encontra dentro dos padrbes exigidos por
orgaos de saude e sindicatos. Porém foi verificado que a rede sensorial apresenta alguns
problemas recorrentes como queima de sensores, sistema de baterias e interferéncia na
transmissdo de dados e desconexao da rede devida a tremores de maquinas (CARVALHO
et al.2014).

Sabemos que as Redes de sensores € o futuro em transmissdo de dados na area
industrial devido sua topologia se ajustar a qualquer ambiente e ser flexivel a mudancas
e crescimento (SHELKE, 2013). Porém ainda falta um maior investimento nas redes de
sensores sem fio para uma melhor durabilidade em monitoramento de linhas de produgéo

da industria.

CONSIDERACOES

Com o sistema projetado sendo testado no laboratério da empresa foi possivel
observar o seu funcionamento corretamente. O seu tamanho, baixo consumo de energia
se tornou um sistema compacto, confiavel e flexivel. Neste protétipo, um ambiente de
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monitoramento foi um setor da linha de montagem da empresa. Foi notado que o protétipo
apresenta algumas caracteristicas como o siléncio de operagéo e alcance ideal dentro das

instalaces.

Durante o monitoramento néo foi registrado nem um valor anormal que impossibilita
o funcionamento das operagdes da empresa, pois todos os valores registrados estéo dentro
de padrdes estabelecidos para funcionamento.
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RESUMO: O método PDCA é utilizado pelas
organiza¢des para gerenciar 0S Seus processos
internos de forma a garantir o alcance de metas
estabelecidas, sua utilizaggo no ambiente
organizacional é um caminho para melhorar
os resultados e alavancar o desempenho
das empresas. A pesquisa é de cunho sendo
utilizados cinco artigos publicados entre os anos
de 2017 e 2021. Este trabalho tem como objetivo
mostrar a importancia do Ciclo PDCA para a
melhoria da qualidade de produtos e servigos
nas organizacdes. Como resultados na industria
de autopecas a implementagdo do PDCA, deu
reducéo de 61,2% para 20% de pecas retornadas.
A versatilidade do método PDCA atende as
necessidades do processo gerando resultados
reais, proporcionando o aperfeicoamento da
organizagao e dirimindo os problemas existentes.
Concluimos que o método PDCA é essencial para a
melhoria continua dos processos organizacionais
independente da area a ser aplicada e que apos
sua implementacdo a organizagdo conquista
diversos beneficios.

PALAVRAS-CHAVE:

Melhoria Continua,

Produtividade, Resultados.

THE IMPORTANCE OF THE PDCA CYCLE
TO IMPROVE PRODUCTIVITY
ABSTRACT: The PDCA method is used by
organizations to manage their internal processes
in order to ensure the achievement of established
goals, its use in the organizational environment
is a way to improve results and leverage the
companies’ performance. The research is based
on five articles published between 2017 and 2021.
This work aims to show the importance of the PDCA
Cycle for improving the quality of products and
services in organizations. As a result of the PDCA
implementation in the auto parts industry, there
was a reduction from 61.2% to 20% of returned
parts. The versatility of the PDCA method meets
the needs of the process, generating real results,
improving the organization and solving existing
problems. We conclude that the PDCA method
is essential for the continuous improvement of
organizational processes regardless of the area
to be applied and that after its implementation the

organization gains several benefits.
KEYWORDS:
Productivity, Results.

Continuous Improvement,

INTRODUCAO

O planejamento e controle de producéo,
nas organizagdes, exige a definicdo de itens de
controle e de verificagdo: sdo caracteristicas
utilizadas para avaliar os desejos subjetivos dos
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clientes transformando-as em grandezas mensuraveis de satisfacdo, de conhecimento de
todas as pessoas de uma organizagdo. Para controlar a producdo e, sobretudo, tomar
decisdes com maior precisdo, se faz necessario planejamento com base em fatos e dados,
ou seja, informagbes geradas no processo buscando e interpretando corretamente as

informacdes disponiveis como forma de eliminar o empirismo (BECKER, 2019).

O método PDCA é utilizado pelas organizagGes para gerenciar 0S seus processos
internos da forma a garantir 0 alcance de metas estabelecidas, tomando as informagdes
como fator de direcionamento das decisdes e o PDCA podera ser utilizado para manter o
resultado atingido ou na busca de um resultado melhor (BECKER, 2019).

As etapas do ciclo séo divididas em - Plan: a etapa de Planejamento, é considerada
a mais significativa, por ser o inicio do ciclo PDCA, pois a partir dela que os objetivos e
processos considerados essenciais séo estabelecidos para fornecer resultados de acordo
com a demanda do cliente. O planejamento é o estabelecimento de metas e objetivos de
acordo com as diretrizes da organizacdo, sendo selecionado um problema ou processo a
ser sanado (BECKER, 2019).

Do: nesta fase séo realizados os treinamentos dos envolvidos no método a ser
utilizado para execugéo, coleta e andlise de dados posteriormente (BECKER, 2019). Os
objetivos e metas séo tragados através de um plano de agdo estruturado para ser praticado
posteriormente (ARAUJO, 2017).

Check: observando essa etapa faz-se a verificagéo do que foi executado na segunda
fase (Do) baseando-se nas ac¢des da primeira fase (Plan) sendo as mesmas monitoradas
e formalizadas para a fase posterior (Action) (ARAUJO, 2017). Assim, os erros e falhas
podem ser detectados ao se comparar as metas desejadas com os resultados alcancados
de acordo com o estabelecido no planejamento (BECKER, 2019).

Action: Na quarta e ultima fase do ciclo PDCA séao realizadas as agdes corretivas
das falhas encontradas nas fases anteriores através de padronizagéo de agbes executadas
com eficacia comprovada gerando um novo ciclo de melhoria continua (BECKER, 2019). A
padronizacdo modifica ou confirma a ja existente gerando a eficacia das etapas e firmando
a melhoria continua almejada (ARAUJO, 2017).

Este trabalho tem como objetivo mostrar a importancia do Ciclo PDCA para a

melhoria da qualidade de produtos e servicos nas organizacdes.

METODOLOGIA

A coleta de dados foi realizada através de produgdes publicadas por meio das
seguintes bases de dados: Google Académico e Scientific Electronic Library Online
(SCIELO), utilizando as palavras-chave: Ciclo PDCA e ferramentas da qualidade, sendo
incluidas as publicagbes de 2017 a 2021, totalizando 5 artigos para as observagdes
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inerentes ao tema abordado. A pesquisa é bibliografica e documental, por ser baseada em
artigos ja publicados (FONSECA, 2002; GIL, 2017).

RESULTADOS

O PDCA como sendo uma ferramenta de qualidade apresenta inUmeras importancias

e promove dentro do processo produtivo melhorias principalmente nas areas de gestéo,

custos e na propria produgao.

Atabela 1 apresenta os artigos utilizados nesta pesquisa com: o ano de publicacéo,

seus autores, temas abordados e suas consideragdes.

Artigo

Analise

Aplicagdo do Método PDCA para
melhoria de um Processo Construtivo
de uma Empresa de Grande Porte.

Cunha; Abreu (2019)

Apos a aplicagdo do método, a construtora reestruturou a
equipe, investiu em treinamentos e em novas ferramentas
de gestdo de empreendimentos que visam o cumprimento
dos prazos e diminui¢do dos custos. Além disso, foi criado o
Programa de Desenvolvimento de Engenheiros. A empresa
péde melhorar a comunicagéo por meio do ritual de gestéo.

Andlise e aplicagdo da metodologia
PDCA para melhoria no processo
de produgédo de sobrecoxa de peru:
estudo de caso em um abatedouro de
aves.

Ferreira; Peruchi; De Melo Vieira, 2017

A pesquisa demonstrou que a aplicagdo do método PDCA e
de algumas ferramentas da qualidade no processo de corte
e refile de sobrecoxa de peru de um abatedouro de aves,
identificou possiveis falhas e propés melhorias para que as
reclamac6es dos clientes fossem eliminadas. Com o projeto
finalizado, a empresa obteve melhoria na produtividade do
setor, melhor distribuicdo de carga de trabalho por operador,
além da grande redugdo de reclamagbées ME, elevando
assim, todos os seus resultados.

A importancia do ciclo PDCA aplicado
a produtividade da industria no Brasil.

Gomes Filho; Gasparotto, 2019

Foi possivel afirmar que o uso do ciclo PDCA como
ferramenta da qualidade usados de forma integrada, para
a melhoria continua da qualidade da empresa, por meio da
elaboracédo de planos de agdo aumentou o rendimento da
empresa, podendo contribuir na melhoria da organizagéo.

A aplicagéo do método PDCA no setor
de desenvolvimento de produtos.

Henrique; Trombine, 2019

Ométodo PDCA, juntamente com a utilizagdo das ferramentas
de qualidade, auxilia na resolucédo de problemas néo apenas
de um setor, mas de toda organizacgéo, contribuindo de forma
significativa para visualizagdo dos processos existentes,
identificac@o das causas raizes que originam o problema, na
elaboragéo e execugao de um plano de agéao, na andlise de
resultados obtidos e esperados, na padronizagéo e busca
continua de melhorias.

Aplicacgo do método PDCA na
produgéo de pegas.

Becker, 2019

Foi constatado na etapa Agir do PDCA, a necessidade do
aumento do tempo de resfriamento de pecas para conter
0 empenamento, além das alteragdes dos parametros da
maquina, observando que a utilizagdo de um método para
a otimizacdo do processo seria essencial para alcancar os
requisitos especificados.

Tabela 1. Andlise bibliografica sobre PDCA.
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DISCUSSAO

No processo de refugo de uma industria de autopecas, aplicagdo do método PDCA,
claramente, os resultados apresentaram a importancia da implementagdo do indicador
de desempenho, dando um retorno para a organizagdo de 61,2% na redugédo de pecas
retornadas para 20% (CAVALLARI Jr. et al. 2020).

Os custos com agua, energia elétrica, horas extras, telefone, de outros processos
criticos podem ser reduzidos com a utilizagdo do PDCA proporcionando a organizacédo
resultados excelentes (HENRIQUE; TROMBINE, 2019).

A versatilidade do método PDCA atende as necessidades do processo gerando
resultados reais, proporcionando o aperfeicoamento da organizacdo e dirimindo os
problemas existentes. Todavia, a continuidade do método se faz necessaria para que sejam
mantidos os resultados alcangados (BECKER, 2019).

CONSIDERACOES

Ficou demonstrado, através da presente pesquisa, que o método PDCA é de
extrema importancia para a melhoria continua dos processos organizacionais em todas as
areas onde ¢ aplicado. Tem como vantagens, a reducdo de desperdicio, redugéo de custos,
melhoria nos resultados, comprometimento dos colaboradores, satisfacéo dos clientes, sdo
conquistas alcangadas ap6és sua implementacéao pelas organizagoes.
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CAPITULO 15
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RESUMO: A qualidade pode ser apresentada
como a procura dos melhores rendimentos no
ambito de performance, assim como os resultados
sobre todas as etapas do processo produtivo,
devendo ter como orientacdo a satisfacdo dos
clientes para superacdo das suas expectativas,
que compreendem todas as atividades de uma
organiza¢do. A melhoria continua é considerada
um aglomerado de a¢des elaboradas, na qualtodas
as partes da empresa visam a satisfagdo do cliente,
tanto para os internos, quanto para os externos.
Ela se emprega a partir do uso de metodologia
quando por equipes
multifuncionais e interdisciplinares proporcionando

sistematica, utilizada
uma verificagao rigida das problematicas crénicas,
que afetam os resultados, identificando, assim,
seus fatores raizes, permitindo a elaboragéo de
planos de acéo que quebrem com os paradigmas
estabelecidos. O objetivo do presente trabalho
€ analisar os processos de produgdo por meio
de ferramentas de qualidade, buscando a
resolucdo dos desperdicios. A eliminagcdo de
desperdicios tem sido foco das organizacgdes,
tornando as propostas de melhorias com base

em metodologias utilizadas mundialmente base
para estratégias de ampliagdo na posicdo de
mercado. A metodologia trata-se de uma pesquisa
exploratéria e descritiva por reunir informacdes a
fim de ampliar o conhecimento sobre o assunto
e conhecer as caracteristicas dos fendmenos
para coleta de dados fez-se uso da abordagem
qualitativa. Quanto ao desenvolvimento do
artigo para o levantamento de dados e proposta
de melhoria aos problemas foi utilizado cinco
ferramentas de qualidade: Histograma, Grafico
de Pareto, Grafico de Ishikawa e 5W2H. Para
planos de acéo eficientes de fato é obrigatorio a
adocédo de medidas corretivas para que a falha
seja eliminada e atrelado a medidas preventivas
as acdes apresentam resultados de fato, pois
sem a prevencdo é provavel que os problemas
identificados voltem a surgir sendo necessario
mais investimento. Fica constatado que a aplicacédo
das ferramentas da qualidade quando utilizados
no processo produtivo tem os seus resultados
extremamente eficientes, podendo atuar de forma
que os problemas sejam localizados e tem como
objetivo elimina-los.

PALAVRAS-CHAVE: 5W2H, Ishikawa, Diagrama
de Pareto, Histograma.

THE APPLICATION OF QUALITY TOOLS
FOR FAILURE ANALYSIS IN PRODUCTIVE
PROCESSES IN AN AUTOMOTIVE
INDUSTRY
ABSTRACT: Quality can be presented as
the search for the best yields in the scope of
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performance, as well as the results on all stages of the production process, and should
be guided by customer satisfaction to exceed their expectations, which comprise all the
activities of an organization. Continuous improvement is considered a cluster of elaborated
actions, in which all parts of the company aim at customer satisfaction, both for internal and
external customers. It is used based on the use of systematic methodology, when used
by multifunctional and interdisciplinary teams, providing a rigid verification of the chronic
problems that affect the results, thus identifying their root factors, allowing the elaboration of
action plans that break with the results. established paradigms The objective of the present
work is to analyze the production processes by means of quality tools, seeking the resolution
of waste. The elimination of waste has been the focus of organizations, making proposals for
improvements based on methodologies used worldwide as a basis for strategies to expand
the market position. The methodology is an exploratory and descriptive research for gathering
information in order to expand the knowledge on the subject and to know the characteristics
of the phenomena for data collection, a qualitative approach was used. Regarding the
development of the article for data collection and proposal to improve the problems, five
quality tools were used: Histogram, Pareto Graph, Ishikawa Graph and 5W2H. For effective
action plans, it is mandatory to adopt corrective measures so that the failure is eliminated and
linked to preventive measures, the actions actually show results, because without prevention
it is likely that the problems identified will arise again, requiring more investment. It is found
that the application of quality tools when used in the production process has its extremely
efficient results, being able to act in such a way that the problems are located and aims to
eliminate them.

KEYWORDS: 5W2H, Ishikawa, Pareto Diagram, Histogram.

INTRODUCAO

O conceito de qualidade para Chaves; Campelo (2016) é simples, para que a
prestacédo de servico possa concentrar as definicdes de qualidade sobre as atividades de
producdo. Assim, a gestdo da qualidade no processo, no que tange ao atendimento ao
mercado, em relagdo de consumo ou, de modo mais abrangente, indicando que a sociedade
como um todo gera um grande impacto para o futuro das empresas, pois depende do
modo em que operam e se transformam. O diagrama de causa-efeito, também nomeado de
diagrama de Ishikawa ou de espinha de peixe, € uma ferramenta muito utilizada na gestéo
da qualidade.

O objetivo deste estudo é analisar os processos de produgéo por meio de ferramentas
de qualidade, buscando resolucéo dos desperdicios. Os objetivos especificos delineados
séo: realizar levantamento de dados para avaliagéo da situacao atual da empresa, identificar
as ferramentas de qualidade para realizar o diagnostico para melhor planejamento das
acoes e propor solugdes para os problemas utilizando ferramentas de qualidade.
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METODOLOGIA

Trata-se de uma pesquisa bibliografica, documental e qualitativa, onde foram
avaliadas planilhas de report de produgéo diario do ano de 2020 junto ao setor de gestao
da qualidade. As ferramentas da qualidade foram aplicadas a fim de regulamentar as
frequéncias das ndo conformidades, mitigando-as, possibilitando inferir as causas e
efeitos. Assim, o presente artigo apresentou ferramentas de qualidade para a resolugéo
das ndo conformidades diagnosticadas: Histograma, Pareto, Diagrama de Ishikawa, 5SW2H.
Para esta proposta, aplicou-se a técnica 5W2H para criar um plano de acgbes e verificar
quais as oportunidades de melhoria e de que forma seria realizado, sendo um método para
elaboracgédo de planos de agbes que, por sua clareza, seguranca e direcao a acéo, tém sido
utilizados em diversas disciplinas.

RESULTADOS

A proposta de melhoria apresentada traz como beneficio a redugéo de defeitos por
contaminagédo no processo de inspec¢do visual durante a produgé@o de produtos acabados,
reduzindo custos e buscando eliminar os desperdicios de processo seguindo o0s conceitos
de manufatura enxuta fazendo uso das ferramentas Histograma, Pareto, Diagrama de
Ishikawa, 5W2H. Tendo em vista que a empresa S.A. Ltda estéa inserida no setor metallrgico
que se encontra em constante desenvolvimento, a busca por melhoria continua, qualidade
a menores custos torna-se essencial para a sobrevivéncia no mercado. Nao apenas para
a empresa supracitada e sim para todos as organizagdes que pretendem se manter ou
expandir negocios.

Na figura 1 verifica-se a identificacdo em percentual da quantidade relevante de
defeitos ao longo do ano, com maior uma representatividade no 1° trimestre com 1,20% de
unidades de itens reprovados, que impactam nos custos do processo, significativamente.

Figura 1. Histograma de percentual e quantidade sobre os defeitos anuais da empresa.
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Com a finalidade de estratificagdo dos dados quais os diversos tipos de problemas
que estavam ocorrendo no processo produtivo, inicialmente foram controlados também
os tipos de defeitos encontrados, para posterior elaboragcdo de um diagrama de Pareto
(Figura 2).

Figura 2. Diagrama de Pareto.

Este diagrama manifesta os problemas de rejei¢céo do item, que foram identificados
como problemas no suporte do assento soldado, sendo este, o que ocorre com maior
frequéncia no processo representando 31,87%. O segundo problema mais frequente é
defeitos no guidédo dos itens produzidos 62,64%. Seguido por de defeito no tubo inferior e
defeito no tubo superior.

No Diagrama de Ishikawa (Figura 3) conclui-se que os responsaveis pela defeitos
séo: instrucdo da operacgéo nao definida; ambiente com sujeira; tubula¢gdes do maquinério

sujo; operador sem treinamento.

Materiaiz ‘ ‘ Mio de obra ‘ ‘ Miquina

* Dperador sem
treinamento
* Ambiente com sujeira

Problemas no suporte
do Assento Seldado

*TubulagBes do
maguinérie sujo

*Instrucdo da operacio
n&o definida

Meétodo ‘ ‘ Meio ambiente ‘ ‘ Medidas

Figura 3. Diagrama de Ishikawa.
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O planejamento do 5W2H é de suma importancia para resultados alcancados
para a redugao de defeitos no processo produtivo para alcancar a grande satisfagédo por
todos envolvidos no processo, como diretores, supervisores e os demais colaboradores
(Tabela 1).

O Que Fazer? Quem? Onde? Como? Quando? Quanto?

Definir instrucdo de  Gerente de Méquina de Manutenc&o 7 dias R$ 3.500

trabalho Producéo solda
Fazer treinamento Recursos . .
e reciclagem Humanos Colaboradores Treinamento 14 dias R$ 5.000,00

Gerente de  Engenhariade Engenharia

Producéo processo de processo 3 dias R$ 2.000,00

Reorganizar layout

Fazer limpeza

periodica das Gerente de Setor de
maquinas e Manutengdo  manutengao

equipamentos

Manutencéo 7 dias R$ 5.000,00

Total R$ 15.500

Tabela 1. Aplicagéo da ferramenta 5W2H para a representacao dos resultados.

DISCUSSAO

De acordo com Lauritino et al. (2019), a proposta de melhoria foi desenvolvida por
meio de ferramentas de qualidade de facil entendimento, que proporcionam mudangas de
cultura relacionadas a limpeza e organizagao do ambiente. Aimeida et al. (2019) citam que
com a adogédo do histograma como ferramenta de monitoramento, por meio de historicos
de processo, identificar problemas, analisar periodo critico além de auxiliar na tomada de
decisdes perante os problemas. Dentro desta 6tica, Ribeiro et al. (2019), indicam que pareto
possibilitou o levantamento de dados, para analisar o processo, identificando a principal
falha no processo de fabricacdo. Para Batalha Neto; Paes (2020), os planos de agéo para
que sejam eficientes precisam adotar medidas corretivas obrigatorias para que a falha seja
eliminada. No entendimento de Santos; Silva (2019), o 5W2H apresenta os responsaveis
pela mudanca, assim como os custos na solugdo, que no caso torna-se investimento de
melhoria pois é possivel reduzir o nimero de pecas rejeitadas no processo, ocasionando a
reducao dos custos de processo.

CONSIDERACOES

A elaboragdo do artigo demonstrou de maneira objetiva que a aplicagdo das

ferramentas da qualidade dentro da empresa, torna-se um grande mecanismo de gestédo
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e melhoria do processo, combatendo desperdicios e aumento produtividade, tendo grande
aliado para tomada de decisdo. Demonstrou-se a oportunidade de melhoria por meio de
praticas acessiveis e de baixo custo e que proporcionam beneficios reais a organizagao.
Fica constatado que a aplicagdo das ferramentas da qualidade quando utilizados no
processo produtivo tem os seus resultados extremamente eficientes, podendo atuar de

forma que os problemas sejam localizados e tem como objetivo elimina-los do processo.
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CAPITULO 16

PROCESSOS DE PRODUCAO PARA VALIDACAO
DE UMA AUDITORIA UTILIZANDO O 5S EM UMA
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RESUMO: As auditorias rednem dois termos
ativos de operacdo: avaliagdo e andlise, essas
analises e acompanhamentos podem ocorrer por
meio de checklist de auditoria de 5S. O 5S apoia
com o avango dos conceitos bésicos a respeito do
que é crucial, como organizar, limpar, padronizar e
preservar os beneficios conseguidos. A utilizagao
da metodologia 5S por meio de inspecdes e
auditorias torna-se um ponto importante para
manter uma boa rotina da zona. Nesse contexto,
essa andlise utiliza a metodologia 5S para
validacdo de auditoria no processo de producéo
em uma empresa do PIM, que deve compreender
a importancia dessa metodologia, elaborando
procedimentos para padronizacdo das atividades
de autorias e 5S em uma empresa do PIM, além
de descrever como ocorrerd o controle, registros
e resultados dos procedimentos de autorias e 5S
em uma empresa do PIM. A empresa em estudo é
brasileira atuante em solu¢des de seguranca, redes
e comunicagdo. Portadora de certificacbes como
a ISO 14001 na matriz, que garante a operacgao
sobre seus aspectos e impactos ambientais, e a
ISO 9001. Para o estudo de caso, foram realizadas

EMPRESA DO PIM

a pesquisa em campo por meio de visita técnica
na empresa citada. Estes meios metodolégicos
identificacdo das
necessidades acerca de melhorias em processos,

utilizados, possibilitaram a
como sugestdo promover a pratica de auditoria
na rotina produtiva desta empresa do PIM, tais
melhorias também poderédo ser manuseadas por
meio da metodologia 5S. A pratica desenvolveu-se
no setor de producao com atenc&o aos processos
de auditorias. O setor € composto por duas areas,
onde atuam 20 operarios, que devido as desordens
dos processos, utensilios e ferramentas sem uso
e sujeira no local, ocasionava grande demora no
processo produtivo, fadiga e desconforto devido
as condi¢des de higiene do ambiente, além de
desperdicios e outras irregularidades apontadas.
Apds a introdugdo, identificou-se resultados
positivos quanto aos indices na redugdo de
retrabalho de 41%, reduziu-se também o periodo
de setup devido a otimiza¢ao do tempo pelo motivo
da eliminag¢do de materiais sem utilizacéo e outros
obstaculos que atrapalhavam o processo. De
maneira geral, todos os funcionarios contribuiram
nas atividades, pois este programa exige um
envolvimento total para que seja efetivado com
sucesso.

PALAVRAS-CHAVE:

Melhoria.

Organizagdo, Sensos,

PRODUCTION PROCESSES FOR
VALIDATION OF A5S AUDIT INAPIM
COMPANY

ABSTRACT: Audits bring together two active terms
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of operation: evaluation and analysis, these analyses and follow-ups can occur by means of a
58S audit checklist. 5S supports the advancement of basic concepts regarding what is crucial,
how to organize, clean, standardize, and preserve the benefits achieved. The use of the 5S
methodology through inspections and audits becomes an important point to maintain a good
routine in the area. In this context, this analysis uses the 5S methodology for audit validation
in the production process in a PIM company, which must understand the importance of this
methodology, elaborating procedures for standardizing the authoring and 5S activities in a
PIM company, besides describing how the control, records, and results of the authoring and
58 procedures will occur in a PIM company. The company under study is a Brazilian company
active in security, networking, and communication solutions. The company has ISO 14001
and ISO 9001 certifications, which guarantee the company’s operations with regard to their
environmental aspects and impacts. For the case study, field research was carried out through
a technical visit to the company. These methodological means used, enabled the identification
of the needs for process improvements, as a suggestion to promote the audit practice in the
productive routine of this PIM company, such improvements can also be handled through the
58 methodology. The practice was developed in the production sector with attention to the
auditing processes. The sector is composed of two areas, where 20 workers work, which due
to the disorder of the processes, utensils, and tools without use and dirt in the place, caused
great delay in the production process, fatigue, and discomfort due to the hygienic conditions
of the environment, besides waste and other irregularities pointed out. After the introduction,
positive results were identified as to the rework reduction rates of 41%, the setup period
was also reduced due to the optimization of time by eliminating unused materials and other
obstacles that hindered the process. In general, all employees contributed to the activities,
because this program requires total involvement to be successfully implemented.
KEYWORDS: Organization, Senses, Improvement.

INTRODUCAO

As auditorias de processos sdo métodos reservados, que para ter eficiéncia nos
processos por meio de um ambiente adequado, estudam e assimilam o modo pelo qual
o produto acabado, como: orientacbes de tarefa, padrées de atividades e outros meios
elaborados para pilotar o andamento da producdo e retnem dois termos de operagéo:
avaliacéo e analise, que podem ocorrer por meio de checklist de auditoria de 5S.

O 5S apoia com o avanco dos conceitos béasicos a respeito do que é crucial,
como organizar, limpar, padronizar e preservar os beneficios conseguidos. O kaizen
participa para nutrir o principio basico do processo de manufatura enxuta. O nivelamento
dos principios e a pratica ocorreram do seguinte modo: reciclagem de todo o grupo de
operarios a respeito dos conceitos de 5S e kaizen; ensaios dos auditores de 5S com ficha
de auditoria; orientacdes de inspe¢des periddicas as areas a serem auditadas (DAUCH; Da
SILVA; JABBOUR, 2016; PEREIRA; DANTAS, 2011).
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No entanto, ha os beneficios como a reestruturagéo no layout, que agrega qualidade
no envolvimento aos projetos, como na relagdo entre os colaboradores comprometidos e
na disciplina, como também na evolugédo das atividades. Porém existem as dificuldades
que podem surgir, como 0 bloqueio da compreensdo da metodologia por parte dos
colaboradores, aspectos culturais e de como interagir o 5S com outras metodologias de
qualidade (DIMARIO et al. 2020). Por auséncia de orientagbes, ainda hd uma parcela de
pessoas que entende a metodologia 5S como apenas um meio de organizar ou limpar
um ambiente ou ainda como um meio para descarte de utensilios, arrumacao de bens e
ferramentas (PEREIRA; DANTAS 2011).

O foco do programa, é desenvolver pessoas em direcdo a responsabilidade e
envolvimento no trabalho, auxiliando ainda na comunicacgéo interpessoal e de layout, um
padrdo que encoraja os funcionarios a refletirem a respeito do seu ambiente e habitos
(PINTO, 2016). O mesmo autor indica que grandes organiza¢des que possuem Sucesso na
padronizacdo do programa, sentem satisfacdo em compartilhar o crescimento obtido com
este comportamento de melhoria continua.

Nesse contexto, essa andlise utiliza a metodologia 5S para validagéo de auditoria no
processo de produgédo em uma empresa do PIM, que deve compreender a importancia dessa
metodologia, elaborando procedimentos para padronizacdo das atividades de autorias,
além de descrever como ocorrera o controle, registros e resultados dos procedimentos de
autorias e 5S em uma empresa do PIM.

METODOLOGIA

A empresa em estudo é brasileira com quatro (4) unidades no pais, uma filial na
cidade de Manaus-AM, unidade Matriz em S&o José-SC, e filiais SC e MG, além de uma
equipe com mais de 50 colaboradores na China. Atuante em solugbes de seguranca,
redes, comunicagéo. Portadora de certificagbes como a ISO 14001 na matriz, que garante
a operagao sobre seus aspectos e impactos ambientais, e a ISO 9001.

O estudo ocorreu na unidade Manaus, onde inicialmente foi realizado um estudo
bibliogréfico para entender as definicbes e as caracteristicas da qualidade e da metodologia
58S, por instrumento de livros, artigos acerca do assunto (PINTO, 2016). Para o estudo de
caso, foram realizadas a pesquisa em campo por meio de visita técnica na empresa citada,
para realizar a coleta de dados, analises em relatorio e no ambiente de trabalho. Para o
alcance dos resultados, foi realizada auditorias por meio de checklist, essas auditorias
sendo realizadas de modo programado nos setores onde ocorrem 0S processos da
producdo. Desta forma, a abordagem realizada foi qualitativa, por ocorrer uma investigacao,
hip6teses e abordagem aos problemas formulados.

Estes meios metodoldgicos utilizados, possibilitaram a identificagdo das necessidade
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acerca de melhorias em processos, como sugestdo promover a pratica de auditoria na
rotina produtiva desta empresa do PIM, tais melhorias também poderédo ser manuseadas
por meio da metodologia 5S. Foram analisados sequencialmente: a classificacdo de itens,
layout, higiene e ambiente, processos e auditorias.

RESULTADOS

A introducédo da metodologia 5S acontece de forma diferente em cada empresa,
de acordo com as suas necessidades, mecanismos e caracteristicas. Na empresa em
estudo, houve uma iniciativa da alta geréncia junto as equipes, a implementagéo ocorreu
e sucedeu-se em grandes resultados. A pratica desenvolveu-se no setor de produgéo com
atencao aos processos de auditorias. O setor € composto por duas areas, onde atuam 20
operarios, que devido as desordens dos processos, utensilios e ferramentas sem uso e
sujeira no local, ocasionava grande demora no processo produtivo, fadiga e desconforto,
além de desperdicios e outras irregularidades apontadas.

Apo6s a introdugéo, identificou-se resultados positivos quanto aos indices na reducéo
de retrabalho de 41%, reduziu-se também o periodo de setup dado a otimizacdo do tempo
pelo motivo da eliminagcéo de materiais sem utiliza¢ao e outros obstaculos que atrapalhavam
0 processo, podemos evidenciar alguns detalhes na tabela 1.

Itens corrigidos Resultados (Contribuicdo do 5S)

Logistica Posicionamento dos objetos (equipagem, ferramentas, maquinas).
Stocks Reducgéao de pegas e ferramentas sem uso e a disposi¢ao de kanbans.
Movimentag¢éao Reduc¢éo de tempo de procura de itens, devido a organizagao.

Pausa (parada) Manutencado em dias reduz as paradas.

Producgéo (excedente) | Melhora no layout, controle de stocks.
Multi processos Com a ordenagéao dos processos limpos, otimiza-se 0os processos.

Falhas Detectados na rotina do 5S.

Tabela 1. Itens favorecidos e resultados.

A metodologia 5S resultou no desenvolvimento de pessoas, a respeito de disciplina,
responsabilidade e preocupacgéo sobre as manutengdes das condi¢des de trabalho. Além do
mais, a metodologia facilitou no quesito de comunicag¢édo e no provimento de um ambiente
limpo, gerando bem estar aos colaboradores e terceiros.
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DISCUSSAO

Pereira; Dantas (2011) As companhias que introduzem o 5S tem como foco
administrar os comportamento dos colaboradores, para que tais transformagfes sejam
capazes para gerar qualidade aos processos empresariais proporcionando satisfacdo de
seus clientes, melhoria continua, como também, gerar uma ambiente da qualidade para
que os colaboradores consigam melhorar com suas capacidades. A metodologia 5S nas
organizagdes tem evidenciando que o 5S desenvolve uma vasta oportunidade de interagéo
dos colaboradores, conduzindo para o andamento de outras ferramentas da qualidade
mais elaboradas.

A respeito da introducdo da metodologia 5S s&o na maioria das vezes utilizadas
tais estratégias: informatizar a companhia, os colaboradores e terceiros acerca do que
€ a metodologia 5S; aplicar o senso de utilizagdo em conjunto com os funcionérios da
companhia; aplicar o senso de arrumacéo nos postos de trabalho; registrar e certificar
a aplicacdo do senso de limpeza na companhia; incentivar os funcionarios a respeito da
necessidade da padronizacéao das tarefas da organizacéo; e desenvolver o habito do senso
da autodisciplina na rotina (ROSSATO; BOLIGON; MEDEIROS, 2016).

Os meios disponiveis muitas vezes sao insuficientes, no entanto é fundamental
administrar o0 que realmente se faz necessario para o uso, daquelas ferramentas ou objetos
que nao serédo utilizados na rotina ou com frequéncia. Saber classificar e se livrar do que
ndo é necessario € a questéo principal da metodologia, e transformar essa percepcéo em
rotina para que haja mudanga cultural voltada para a melhoria continua (RAMBO, 2017).

CONSIDERACOES

O presente trabalho apresenta uma anélise e introdugcdo da metodologia 5S no
processo produtivo de uma empresa do PIM, atuante em solu¢gdes de seguranca, redes e
comunicacdo. Em busca de obter a padronizagdo nas atividades da rotina, como também
sustentar um bom ambiente, foi implementada a metodologia 5S, no qual promoveram
grandes conquistas e qualidade de vida dos colaboradores.

De maneira geral, todos os funcionarios contribuiram nas atividades, pois este
programa exige um envolvimento total para que seja efetivado com sucesso.

Como resultado principal, € importante destacar a melhoria no ambiente de trabalho,
como também quanto aos indices na reducéo de retrabalho de 41%, reduziu-se também o
periodo de setup devido a otimizagédo do tempo pelo motivo da eliminagédo de materiais sem
utilizagcéo e outros obstaculos que atrapalhavam o processo.
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RESUMO:
setor de controle e prevencdo de perdas neste
novo cenario gera uma analise relevante dentro
da organizacdo e da operacdo. E indispensavel

Implementar uma metodologia no

articular a responsabilidade e formacgéo de etapas
bem estruturadas, a partir da gestdo de estoque
e o provimento de entrada e saida de produtos.
O presente levantamento foi realizado em uma
transportadora em Manaus-AM, que esta ha quase
duas décadas fornecendo solugdes em logistica
integrada. Apartir disso, foirealizado primeiramente
um estudo por meio de revisdo bibliografica,
utilizando analises de contelidos teéricos sobre a
ferramenta da qualidade PDCA. Para tanto, fez-
se o plano de agdo das problematicas observadas
(falta de comunicagéo, narrativa das problematicas
do setor, otimizagdo das tratativas, finalizagédo do
processo, indenizagdo de cargas), e a partir desse
entendimento foi realizada a introdugéo do ciclo
PDCA. Assim, o objetivo deste estudo & avaliar
o ciclo PDCA no setor de controle e prevengao
de perdas (CPP) da area operacional de uma
transportadora de Manaus — AM, investigando
0 processo de controle de prevencéo de perdas

EM MANAUS - AM

atuais, entendendo os objetivos do setor, além de
apresentar as modificagdes com a implementagéo
do ciclo PDCA, elaborando padrdes em processos
para obter a tdo desejada exceléncia operacional.
A proposta desenvolvida foi configurada e
inserida ao ciclo PDCA, que teve como propésito
maior desenvolver a melhoria continua para
reestabelecer o0s procedimentos e reduzir os
indices de avarias nas cargas transportadas
pela transportadora, resultando na reducdo
de Onus, estabelecendo uma maior conexao
entre os individuos, processos e setores, que
resultou também em um bom e excelente clima
organizacional.
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EVALUATION OF THE PDCA CYCLE
IN THE SECTOR OF CONTROL
AND LOSS PREVENTION (CPP)

IN THE OPERATIONAL AREA OF A
TRANSPORTATION COMPANY IN
MANAUS - AM
ABSTRACT: Implementing a methodology in the
sector of control and loss prevention in this new
scenario generates a relevant analysis within the
organization and the operation. It is essential
to articulate the responsibility and formation of
well-structured steps, starting with inventory
management and the provision of product input
and output. The present survey was conducted in
a transportation company in Manaus-AM, which
has been providing integrated logistics solutions

for almost two decades. From then on, a study
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was first conducted by means of a literature review, using theoretical content analysis about
the PDCA quality tool. To this end, an action plan was made for the observed problems
(lack of communication, narrative of the sector’s problems, optimization of negotiations,
process completion, cargo compensation), and from this understanding, the PDCA cycle was
introduced. Thus, the objective of this study is to evaluate the PDCA cycle in the sector of
control and loss prevention (CPP) of the operational area of a transportation company in
Manaus - AM, investigating the current loss prevention control process, understanding the
objectives of the sector, besides presenting the modifications with the implementation of the
PDCA cycle, elaborating patterns in processes to obtain the so desired operational excellence.
The proposal developed was configured and inserted into the PDCA cycle, which had as a
major purpose to develop continuous improvement to reestablish the procedures and reduce
the damage rates in the cargo transported by the carrier, resulting in a reduction of the burden,
establishing a greater connection between individuals, processes, and sectors, which also
resulted in a good and excellent organizational climate.

KEYWORDS: Production Processes, Restructuring, Standardization.

INTRODUCAO

A pandemia do novo coronavirus e o isolamento social esta atingindo nitidamente a
vida de todos e a economia, envolvendo, € claro, o setor de logistica e transporte. Desse
modo, as organizagdes estdo precisando se reinventar e elaborar solu¢des para sustentar a
rede de abastecimentos arranjada e reduzir as despesas e perdas, onde nos ultimos anos,
vivenciamos uma realidade de “altas” vendas por intermédio de canais digitais, estando
a logistica mais uma vez causando a diferenga com a disposicdo de seus servicos no
transporte de alimentagéo, medicagéo, bens de consumo, e tudo mais de que a sociedade
reclusa carece (DUARTE, 2018).

Implementar uma metodologia no setor de controle e prevencéo de perdas neste
novo cenario gera uma andlise relevante dentro da organizacdo e da operagdo. E
indispensavel articular a responsabilidade e formacdo de etapas bem estruturadas, a
partir da gestéo de estoque e o provimento de entrada e saida de produto, até um estudo
detalhado do funcionamento desta operagdo para prevenir as perdas. O Ciclo PDCA
de acordo com Dos Santos; Rodriguez; Tupan (2017) flexibiliza resposta a problemas
envolvidos nestas operag¢des € uma das metodologias mais utilizadas, pois mantém uma
melhoria continua de processos. Esse método é aplicado para sanar disfungdes que nao
séo prontamente vistas, é tdo importante, pois permite a identificacéo de falhas, agindo em
busca da padronizagéo e melhoria continua.

Para tanto, os gestores precisam desenvolver a definicdo das orientagbes de
trabalho para cada operagéo. Nas ultimas fases do ciclo PDCA é aconselhado destinar
todos os pontos integrados no plano de agdo de melhoria a investigagdo de dados,
buscando verificar se ocorreu melhoria das perdas (DUARTE, 2018).
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A urgéncia das organizagbes em manter uma procura esforcada pela melhoria
das classes de qualidade em seu ambiente leva o dever de conter um controle sobre
modos eficientes de sustentagdo da qualidade, dos quais habitualmente sdo movidos por
ferramentas da qualidade. O ciclo PDCA é uma metodologia que objetiva a melhoria, além
de ser muito comum nos processos produtivos, muito eficiente em outros contextos como o
de servicos (UGLIARA, 2013; TECCHIO, 2017).

Para o sucesso das organizagdes € necessario um conjunto de fatores estratégicos, a
logistica de transporte procura ajustar as necessidades dos clientes a respeito da qualidade
dos produtos e/ou servigos, como podemos citar: os limites na entrega, no local e horario
correto, uns dos meios para sanar alguns problemas presentes é o aperfeicoamento de T.1.,
e metodologias como o PDCA para otimizar ainda mais os processos (CRUZ FRANCISCO;
JATI GILBERTO, 2018).

Desta forma, o PDCA analisa e investiga o ambiente de modo geral e/ou especifico,
determinando com maior clareza as limitagdes e gargalos no sistema logistico, para assim
propor condi¢cdes de melhorias ou otimizagao dos desempenhos (CRUZ FRANCISCO; JATI
GILBERTO, 2018).

Assim, o objetivo deste estudo é avaliar o ciclo PDCA no setor de controle e
prevencdo de perdas (CPP) da area operacional de uma transportadora de Manaus —
AM, investigando o processo de controle de prevengéo de perdas atuais, entendendo os
objetivos do setor, além de apresentar as modificagbes com a implementagédo do ciclo
PDCA, elaborando padrbées em processos para obter a exceléncia operacional.

METODOLOGIA

O presente levantamento foi realizado em uma transportadora em Manaus-AM,
que esta ha quase duas décadas fornecendo solugbes em logistica integrada, sendo
referéncia na malha rodoviéria, distribuicéo de cargas e logistica. A partir disso, foi realizado
um estudo por meio de revisdo bibliografica, utilizando analises de contetdos teoricos
sobre a ferramenta da qualidade PDCA. Com isto, foi possivel realizar uma abordagem
quali-quantitativa, para a realizagdo da metodologia aplicada no andamento do estudo,
sendo assim foi utilizado o ciclo PDCA, para a otimizagdo das operacgbes, em direcéo
as mudancas nos processos, € a partir dai elaborar os padrées para a obtencdo da tdo
desejada exceléncia operacional, envolveu uma pesquisa-agao.

Por meio dos levantamentos de dados foi possivel identificar as perdas de receita
de aproximadamente R$ 68.000,00 nos Ultimos trés meses, que devido a falta de controle,
treinamentos, monitoramento, e procedimentos, as cargas avariadas no transporte
necessitam ser indenizadas aos clientes, ou seja, ao invés de lucro, a transportadora

apresentou 6nus, tendo gastos que poderiam ser minimizados.
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RESULTADOS

Devido a necessidade de reavaliar os processos do setor de controle e prevengao
de perdas (CPP) da area operacional, submeteu-se a metodologia de estudos cientificos,
andlises operativas e outras metodologias. Para tanto, fez-se o plano de ac¢do das
probleméticas observadas (falta de comunicagéo, narrativa das problematicas do setor,
otimizagéo das tratativas, finalizag&o do processo, indenizagdo de cargas), e a partir desse
entendimento foi realizada a introdugéo do ciclo PDCA (Tabela 1).

Metodologia PDCA De que forma? Resultados

P: Andlise da atual situacédo
(limitagdes, apoio, estrutura do

Controle de progresso, compreensao

Anélise do setor de CPP e das tarefas, velocidade, boa

as areas relacionadas

plano) utilizacéo
Melhor relagéo, reflexa@o critica
D: Mudanca cultural, introdugdo | Criagcéo do plano de dos processos, ferramentas de
do novo PDCA melhoria aprendizagem, metas e objetivos
institucionais
Kpis: Indicador-chave de N -
C: Monitoramento e analises desempenho e inspecdes Problematizagao das praticas,

peribdicas avaliagéo, redugdo de redundancia
A: Estudo de desempenho
e definicdo de novos Projetos e planejamentos | Construgéo de novos conhecimentos
procedimentos

Tabela 1. Processos e resultados.

Por meio destes padrbes, o setor conseguiu otimizar seus fluxos, reduzindo a
redundancia para os fechamentos dos assuntos criticos de faltas e perdas. A nova proposta
deixou claro que este processo PDCA viabiliza os processos em busca da melhoria continua.
Contudo, houve uma reducéo de ocorréncias de indenizagéo, os dados estdo em apuracéo,
no entanto, no més que ocorreu a implementagdo, aconteceu apenas uma ocorréncia de

indenizagao parcial, ainda em tratativas.

DISCUSSAO

Silva (2013) cita que uma das metodologias mais abordadas na Gestéo da Qualidade
Total é a utilizagao do ciclo PDCA, uma ferramenta que realiza um controle do processo, por
meio de melhorias continuas, auxiliando no gerenciamento das tarefas de uma empresa.

Obtendo grandes resultados, proporcionando alternativas a gestao.

O planejamento é um sistema destinado a analises e solugbes racionais que
envolvem todas as fases até os obstaculos e dificuldades que impactam um dado processo,

podendo antecipar suas consequéncias futuras, uma vez que € bem acompanhado. Em
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vista disso, o planejamento € um processo que possui embasamentos cientificos que
articulam as andlises e as elabora¢des de solugbes. Assim, o planejamento tornou-se uma
estratégia quando associado ao ciclo PDCA (MAGALHAES; YAMASHITA, 2015), método
gerencial de tomada de decisoes.

CONSIDERACOES

Por intermédio de planejamento e plano de acg&o foi possivel atingir resultados
que transformaram o setor, referindo-se a questées de reducdes de custos, otimizacao
de processos, padronizagdo e outros. A proposta desenvolvida foi configurada no ciclo
PDCA, que teve como propésito maior desenvolver a melhoria continua para restabelecer
os procedimentos e reduzir os indices de avarias.

Com isto, além de resultados obtidos em numeros, uma das maiores realizagbes
foi o comprometimento dos colaboradores em contribuir com esta transformacéo cultural,

estabelecendo uma maior conexao entre os individuos e setores.
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RESUMO:
e determinar

Para se desvendar vantagens
objetivos para melhorias nas
organizagdes € fundamental produzir um processo
continuo que normalmente esta relacionado a
direcdo de agbes corretivas ou preventivas. Os
processos necessitam ter foco no cliente e, para
que ocorra a melhoria continua, desta forma
o ciclo PDCA é o mais adequado. Contudo, o
objetivo deste estudo busca reduzir o indice
de defeitos utilizando o PDCA como melhoria
continua em uma industria de eletroeletrOnicos
do PIM, realizando estudos dos processos de
testes (jigs), no setor de gravacéo de placas
para identificacdo dos gargalos e desenvolver
acoes de melhorias. A empresa em estudo teve
sua sede fundada em Manaus-AM, com atuagéo
na fabricacdo de periféricos para equipamentos
de informéatica. Com a identificagdo de altos
indices de defeitos no setor de testes, a diretoria
optou em concentrar-se na melhoria continua de
seus processos, para tanto, decidiu investir na
introdugdo da metodologia PDCA e designou esta
tarefa para a equipe de engenharia, responsavel
pelo acompanhamento dos testes de qualidade

do processo. Foram abordadas avaliacbes
para contribuir na demonstracdo de proposta e
implementacdo do PDCA, no desenvolvimento
de a¢des de melhorias na reducgéo dos indices de
defeitos, sucedido por meio das seguintes etapas:
estudo e conhecimento do sistema de producéo,
clareza dos sistemas de manutencédo existentes,
andlise dos dados, entendimento do sistema que a
indUstria operativa, revisao do histérico de falhas,
selecdo de dados e aplicacdo da metodologia
PDCA. Os
colocacao deste projeto de melhoria continua aos
gargalos em estudo contribuiram positivamente na

resultados alcangcados com a

melhoria continua do processo de testes. No mais,
para que esses resultados fossem alcancados
foram necessarios agcdes como, identificagcdo das
ineficiéncias e desperdicios; organograma do
novo projeto e processo de trabalho; instrugéo de
controle para a introducéo e padronizagéo do ciclo
PDCA para melhorar a qualidade do processo
juntamente ao bem estar dos colaboradores no
ambiente de trabalho.

PALAVRAS-CHAVE: Custos, Gargalo, Gestao,
Controle, Aperfeicoamento de Processos.

PDCA AS CONTINUOUS IMPROVEMENT
TO REDUCE THE DEFECT INDEX IN
THE PRODUCTION PROCESS IN A PIM
ELECTRONICS INDUSTRY
ABSTRACT: To unveil advantages and determine
objectives for improvements in organizations it is
fundamental to produce a continuous process that
normally is related to the direction of corrective
or preventive actions. The processes need to be
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customer-focused and, for continuous improvement to occur, the PDCA cycle is the most
appropriate. However, the objective of this study seeks to reduce the defect rate using the
PDCA as a continuous improvement in an electronics industry of the PIM, essaconducting
studies of the testing processes (jigs), in the board engraving sector to identify the bottlenecks
and develop improvement actions. The company under study was founded in Manaus-AM, with
activities in the manufacturing of peripherals for computer equipment. With the identification
of high rates of defects in the testing sector, the board of directors decided to focus on the
continuous improvement of its processes. For this, it decided to invest in the introduction
of the PDCA methodology and assigned this task to the engineering team, responsible for
monitoring the process quality tests. Evaluations were approached to contribute in the PDCA
proposal and implementation demonstration, in the development of improvement actions in
the reduction of defect rates, succeeded by the following steps: study and knowledge of the
production system, clarity of the existing maintenance systems, data analysis, understanding
of the system that the industry operates, review of the failure history, data selection and
application of the PDCA methodology. The results achieved by placing this continuous
improvement project to the bottlenecks under study contributed positively in the continuous
improvement of the testing process. However, for these results to be achieved, actions were
necessary, such as the identification of inefficiencies and waste; the organization chart of the
new project and work process; control instructions for the introduction and standardization
of the PDCA cycle to improve the quality of the process together with the well-being of the
employees in the work environment.

KEYWORDS: Costs, Bottleneck, Management, Control, Process Improvement.

INTRODUCAO

A busca pela reducéo de desperdicio nas industrias € alvo da melhoria da qualidade
e produtividade. As indUstrias que realizam processos de soldadura operam um sistema
de montagem de elementos, que comumente apresentam diversos problemas, como,
falhas, problemas de produgdo e controle de qualidade, utilizando testes associados as
metodologias da qualidade como o PDCA (BARBOSA, 2012).

Através do fluxo produtivo é possivel identificar a ordem da producgdo e com isto
associa-la as fases e aos objetivos do PDCA. A inicial “P” quer dizer plan, planejar o que
seréa feito; “D” significa executar, executa as agdes estratégicas planejadas criadas na
fase planejar; “C” denominado verificar, classifica os resultados projetados e analisa o
alcance dos objetivos pretendidos; a inicial “A” quer dizer atuar, isto é, assegura que os
resultados alcan¢ados na etapa da verificagdo sédo permanentes e eficazes no decorrer do
funcionamento da operacéo (BARBOSA, 2012).

O caminho para eliminar ou reduzir a variabilidade dos processos, ocorre por meio
das padronizagdes, monitorando os indices de defeitos e reduzindo o aumento de custos
diarios, onde, caso o individuo desenvolva uma nova forma de execug¢édo, melhorada, pode-
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se alterar o padréao (VIEIRA, 2014).

Neste contexto de padronizagéo, o KAIZEN resulta, sobretudo, na inspegéo continua
dos métodos, realizado pela aplicagdo do ciclo Deming. O ciclo PDCA, desenvolvido no
Japao apos a 2° Grande Guerra, consta de etapas e técnicas iniciadas com o esquema de
um projeto e em sequéncia o andamento das atividades planejadas. Logo apés a realizagéo
das atividades, é recomendado checar se o que foi realizado corresponde ao planejado e,
por fim apontar os parametros que sejam capazes de serem reduzidos ou eliminados para
conter falhas no produto ou no processo (VIEIRA, 2014).

Na éarea produtiva, a filosofia Lean Manufacturing (LM) favorece a eficacia, visto
que reavaliam tarefas que ndo apresentam utilidade aos produtos ou servigos (SIQUEIRA,
2019). O autor ainda cita que os critérios utilizados séo: valores, analisando o mercado;
fluxo de valor, estudar a cadeia produtiva; fluxo continuo: sem interrupcdes e desperdicios;
produgdo puxada; perfeicdo: aprimoramento continuo.

As organizacbes que aderem a metodologia PDCA mantém atencéo aos topicos:
realizar uma tarefa sem planejamento; a néo fiscaliza¢é@o; planejar, executar, checar e ndo
praticar; apos concluir o ciclo, jamais suspender a realizagéo de todas as etapas (SOUZA,
2016). Além disso, algumas organizagdes apresentam problemas ao introduzir o ciclo
PDCA, pela limitagdo ao trabalho em conjunto (SOUZA, 2016).

Contudo, o objetivo deste estudo busca reduzir o indice de defeitos utilizando o
PDCA como melhoria continua em uma industria de eletroeletrénicos do PIM, realizando
estudos dos processos de testes (jigs), no setor de gravacdo de placas para identificacao
dos gargalos e desenvolver acdes de melhorias.

METODOLOGIA

A empresa em estudo, fundada em Manaus-AM em 2016, atua na fabricacéo
de periféricos para equipamentos de informatica do PIM. Para atender suas demandas,
a companhia é composta de mais de 500 colaboradores distribuidos nos setores de
faturamento, producgéo, qualidade, vendas e outros. Com a identificacdo de altos indices
de defeitos no setor de testes, a diretoria optou em concentrar-se na melhoria continua de
seus processos, investindo na introdugdo do PDCA, designando para a implantagéo pela
equipe de engenharia, responsavel pelos testes de qualidade do processo.

O estudo experimental constitui-se de um estudo profundo, demonstrando suas
amplas particularidades de forma aparente. Porém, com auxilio de contetdos cientificos,

foi possivel realizar uma reviséo bibliografica (GIL, 2010).

A partir disso, pode-se explorar a real situagcdo dos processos da indUstria em
estudo, sendo realizada investigagbes sobre causas dos defeitos ocorridos no setor de
gravacéao de placas, nas seguintes etapas: conhecimento do sistema de producéo, clareza
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dos sistemas de manutencéo, analise dos dados, entendimento do sistema que a industria

opera, revisdo do histoérico de falhas, selecdo de dados e aplicagdo do PDCA.

RESULTADOS

Para a obtencéo de resultados, foram introduzidas metodologias aos sistemas do

setor de testes da empresa em estudo (Tabela 1).

Etapas PDCA Processos Metodologia
Plan Processo de planeiamento Identificaga@o das ineficiéncias e
planej desperdicios
Do Processo de execugio Organograma do novo projeto e processo de
trabalho
Check Processo de verificagdo Instrugcéo de controle
Act Processo da corregéo Introdugéo e padronizacgéo do ciclo PDCA

Tabela 1. Etapas e processos para introdugéo do ciclo PDCA.

A partir das metodologias e processos praticados foi possivel pontuar os indices de
defeito presentes nos processos de testes (jigs) no setor de gravagéo de placas. As agbes
tomadas com o uso de ciclo PDCA trouxeram diferentes resultados (Tabela 2).

PDCA Etapas Resultados
O problema: ajuste Jigs e
P manutencio Melhor desempenho
= Bloguear as causas do problema, redugéo
D Agao de paradas
C Verificacao Manutencéo periédica
A Padronizagéo Controle por meio de checklist

Tabela 2. Resultados obtidos com a introdugéo do PCDA.

Desta forma, ao introduzir o PDCA e padronizar os processos para melhor
desempenho produtivo, gerou-se maior eficiéncia nos processos de testes, reduzindo as
falhas e desvios, otimizando o tempo e oportunizando novas melhorias.

DISCUSSAO

Para se desvendar vantagens e determinar objetivos para melhorias nas
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organizagbes é fundamental produzir um processo continuo relacionado a direcédo de
acoes corretivas ou preventivas, necessitando ter foco no cliente. As fases da metodologia
mais adequada para o processo, sdo o PDCA: Plan- Do- Check- Act com atengéo total no
cliente, no desempenho dos processos, no andamento de atuais ferramentas ou técnicas,
ou ainda na melhoria continua (GONCALVES, 2017).

Henning et al. (2013), indicam que o ciclo PDCA nada mais é do que melhoria
continua, por ser eficaz, e por auxiliar no desempenho e na qualidade dos processos,
ndo sendo possivel esquecer sua importancia, principalmente em previsées de cenério de
mudancas. Por essa razédo, é importante a metodologia ser enraizada desde o principio.
O PDCA ocorre por meio das fases de estruturagédo, e por isso, possui caracteristicas
continuas. Cada ciclo é constituido por uma fase que necessita ser introduzida para que
a sequéncia possa ser exercida, possibilitando o processo sempre ser revisto, sendo
renovado no principio de cada novo ciclo, como um novo processamento de mudanca.

Varias possibilidades podem surgir com o uso do PDCA, podendo determinar
metas de melhorias analisadas pela alta dire¢éo, para com os colaboradores da operagéo,
sempre com a intengdo de incluir e dirigir forcas de melhoria continua. Deste modo, cada
metodologia ou ferramenta de melhoria carece de um planejamento, isto €, com estipulagéo
de metas, resultados, buscando eficacia, para obter os resultados de melhoria (ANDRADE,
2013).

CONSIDERACOES

Este estudo demonstrou a implantacéo da ferramenta PDCA, utilizada para melhoria
continua no processo de uma industria de eletroeletronicos do PIM, introduzindo aos
processos de testes (jigs) no setor de gravagéo de placas. Os resultados alcangados com
a colocagéo deste projeto de melhoria continua contribuiram positivamente na melhoria
continua do processo de testes, concluindo que pode ser atingindo a exceléncia da
qualidade, tornando a empresa mais competitiva.
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RESUMO: Para a protecdo de maquinas e
equipamentos, estabelece que a protecdo seja
garantida pela aplicacdo de um cofre, que é
a capacidade dos dispositivos de seguranca
para a maquina em um estado que a impede
evitando o acidente e
informando os operadores gragas a sensores
reduzindo

de ser incontrolavel,
que podem ser visuais ou SONOros,
assim paradas nas linhas de producdo, nédo
causando perda de produtividade e tempo pela
equipe técnica tentando resolver este problema.
O uso de sensores pode promover antecipacéo
de problemas de quebra de equipamentos,
impactando no aumento de desempenho e custos.
Este estudo visa avaliar o funcionamento
de maquinas em uma linha de producdo de
transformadores, a fim de identificar, a partir de
medi¢cGes continuas de comunica¢do com o mundo
exterior, passando por alarmes sonoros e visuais,
o estado da maquina, escritério do instrumento de
manutenc¢éo preditiva. E avisos de encerramento
de processo. Por fim, foi concluido que a utilizagéo
das maquinas da linha de sensores de produgéo
relacionadas

de transformadores, vantagens

a possibilidade de monitoramento continuo do
equipamento. Desta forma, um ganho pode ser
observado ap6s 0s sensores nas maquinas,
encerrando os problemas eram rotineiros,
causando também perda de entradas.

PALAVRAS-CHAVE: Produgdo, Sensores, NR12,

Poka Yoke.

IMPLEMENTATION OF AUDIBLE AND
VISUAL ALARMS AT THE OUTPUT OF
FURNACES FROM TRANSFORMER
PRODUCTION LINE MACHINES
ABSTRACT: For the protection of machinery
and equipment, it establishes that protection is
guaranteed by the application of a safe, which
is the capacity of the safety devices for the
machine in a state that prevents it from being
uncontrollable, preventing accidents and informing
operators thanks to sensors that can be visual
or audible, thus reducing downtime in production
lines, not causing loss of productivity and time by
the technical team trying to solve this problem.
The use of sensors can promote anticipation
of equipment breakdown problems, impacting
increased performance and costs. This study
aims to evaluate the operation of machines in a
transformer production line, in order to identify,
from continuous measurements of communication
with the outside world, through audible and visual
alarms, the state of the machine, maintenance
predictive. And process
termination notices. Finally, it was concluded that

instrument  office

the use of machines from the sensor line for the
production of transformers, advantages related to
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the possibility of continuous monitoring of the equipment. In this way, a gain can be observed
after the sensors on the machines, ending the problems that were routine, also causing loss
of inputs.

KEYWORDS: Production, Sensors, NR12, Poka Yoke.

INTRODUCAO

Na modernidade, as maquinas sédo importantes porque elas dinamizam os processos
de producgéo, asseguram qualidade ao que é fabricado, tornando o dia de trabalho mais
seguro, realizam atividades impensaveis ao ser humano dentre numerosos outros beneficios.
Na visdo de Reis (2016), a tecnologia € o principal mecanismo de mudancas global, sendo
que através da ta tecnologia diversos paises e empresas obtém vantagens competitivas e

por consequéncia, um crescimento significativo e desenvolvimento sustentavel.

O parque industrial é composto por distintos tipos de maquinas e equipamentos.
Pode-se dizer que as maquinas quando sensorizadas ndo somente ddo sinais, mas
comunicam. Quando um equipamento apresenta defeito, o certo € que gera despesas
com componentes de reposicdo, mao de obra tecnica, inUmeras paradas de producgéo.
Equipamentos podem apresentar problemas por diversos motivos que, em alguns casos,
podem ser mais dificeis de encontrar defeitos (MONDEN, 2011). Segundo Dragone (2015),
componentes de protecao séo dispositivos responsaveis por efetuar a gestao, verificando
a conexao, posicao e funcionamento de outros equipamentos do sistema e impedindo a
ocorréncia de erros que provoquem a perda das fungbes de Protecao.

A metodo Poka Yoke € um dos recursos que compde o conjunto de respostas do
metodo de Manufatura Enxuta e tem como principal foco a experiéncia de antecipar falhas.
O nome da metodologia pode parecer até diferente no inicio, mas por detras existe um
grande estudo que leva ao inicio da década de 70, no principio da implemetacéo do Sistema
Toyota de fabricacdo (MONDEN, 2011).

Esse estudo pretende analisar a instalagdo de alarmes sonoros e visual na saida
de fornos de maquinas da linha de produgéo de transformadores, visando prevenir riscos
e falhas das maquinas ocasionando parada da linha de producgéo. E também informar aos
funcionarios da linha que existem pecas prontas e devem ser retiradas evitando assim
o0 acumulo de bandejas sobre as esteiras, bloqueando assim a passagem das proximas
pecas produzidas.

METODOLOGIA

A metodologia do Poka Yoke prega solu¢des simples e € dividida em 4 modalidades
ou tipos para facilitar ainda mais a sua aderéncia aos mais diversos cenarios de atuacéo
(COSTA JUNIOR, 2017). Assim, se adequam a determinada tarefa ou processo que esta
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sendo executado e muitas vezes vao além de uma linha de producgéo. Existem Poka Yoke
da prevencao, Poka Yoke da deteccdo, Poka Yoke do valor fixo e Poka Yoke das etapas.

Nesse projeto iremos usar Poka Yoke da Deteccéo, pois ele foca no alerta ao
erro logo ap6s o seu acontecimento, com uma divisdo entre o método de controle e o de
adverténcia. Com isso podemos utilizar ele tanto para apresentar um problema ocorrido em
seu processo como também a finalizagdo de um determinado processo de forma perfeita.

Na primeira etapa, conhecida como controle, o processo é interrompido devido a
ocorréncia do erro e sé pode ser retomado perante a resolugdo imediata e total da sua
causa raiz. Ja na segunda etapa conhecida como adverténcia, o fato de ter acontecido o
erro ndo impacta na interrup¢do da produgcédo € apenas um alerta visual ou auditivo que
deve ser executado na concluséo do processo.

RESULTADOS

As méaquinas de linhas de produgéo, bem como toda a planta em que se encontra
instalada, devem possuir avisos sonoros e visuais de seguranca e operagdo correta,
comunicando o operador o término do processo. Garantindo a integridade das maquinas e
impedindo a paralisa¢do da linha.

Nota-se a instabilidade das linhas antes da implantagcdo dos sinais sonoros nos
fornos de maquinas de linha de produgéao de algumas pecas de transformadores. Sendo
essa porcentagem de paralisagdo uma perda muito elevada para a empresa, pois impacta
diretamente o financeiro da mesma, as porcentagens de instabilidades de uma linha de
producdo antes da implantacdo dos sensores eram em torno de 35,35% contra 64,65% de
instabilidade, essa porcentagem apresenta uma perda enorme para uma linha de producéo.
Sequencialmente, tem-se uma porcentagem inferior de 25,94%, em apenas uma semana
de testes, mostrando um ganho significativo de aproximadamente 10% pela diminuicéo
das paradas ocasionadas por faltas de sinalizacdo sonoras de término de processo que
ocasionava um grande tumulto nas esteiras das maquinas e que muitas vezes notava-se
que peg¢as que caiam nas engrenagens das esteiras, ocasionando assim a parada da linha e
muitas vezes a quebra de alguma engrenagem. As linhas apresentam uma porcentagem de
74,06% de estabilidade com a implantagdo dos sensores de barreira, algo que ja apresenta
um ganho significativo para uma linha que apresentava uma instabilidade bem diferente ha
semanas anterior & implantacéo.

Através do sistema de sensores é possivel visualizar todos os eventos ocorridos,
também é possivel a graduagéo de cada um priorizando quem é mais critico (MOREIRA,
2011). Também é possivel adicionar e programar manutengdes para 0 equipamento ao
qual o sensor esta instalado. O mesmo sistema permite adicionar mais de um sensor aos

mesmos, bem como gerenciar mais de uma planta industrial ao mesmo tempo.
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DISCUSSAO

Os alarmes sonoros em maquinas ajudam a auxiliar os operadores no monitoramento
e controle da linha de producgéo de equipamentos e processos em condi¢cdes operacionais
seguras e normais. Para projetar um sistema de alarme adequado, é importante compreender

as fungdes do operador que monitora e controla as linhas e os processos na maquina.

As fungbes de um operador na linha de producgéo incluem as seguintes atividades:
Operagcédo segura e normal da Linha; Producdo em niveis 6timos; Identificacdo de
condi¢bes anormais, perigosas e inseguras na linha através de alarmes sonoros e visuais
nos equipamentos para tomada de acao corretiva; identificagdo de falhas e comunicagao
de falhas para manutencéo (SHORT, 2014).

O projeto tem se mostrado eficaz evitando as paradas constantes da linha de
producéo, tornando-se mais dindmica e pratica a operagéo baseada em alarmes sonoros.
A funcdo mencionada e as prioridades de tarefa de um operador de uma linha foram
observadas e mostraram mudangas com as condi¢des da linha, que foram sugeridas por
Lange (2014) em que se classificava na seguinte condicdo: quando a linha esta sendo
estabilizada; quando a linha est4 funcionando em condi¢ées normais; quando a linha esta
funcionando em condi¢des anormais, quando a linha esta em desligamento de emergéncia;
quando a linha est4 em parada planejada; quando a linha, ou subse¢éo da linha, estd em

modo manual de operagéo, e; durante o modo automatico de operacgéo.

CONSIDERACOES

A protecéo de colaboradores, maquinas e equipamentos nem sempre é um trabalho
facil, pois sempre existirao riscos de acidente, seja por manipulagdo do equipamento, ou
condi¢cbes que o local de trabalho pode oferecer, entre outros fatores prejudicando tanto o
empreendedor, como seu colaborador. Porém, o fato dos riscos existirem ndo impede de
analisar a respeito das possiveis solu¢gdes que devem ser tomadas, para a diminuicdo dos
acidentes e ameacas de paralisacdo da linha.

Amorim; Rocha (2012) apontam que a fung¢éo do sensor é baseada em mudancgas
no ambiente, como aproximacéo, calor, luz, etc. E por isso que o nimero de solugbes
que vocé pode obter usando sensores ¢é ilimitado, tudo precisa de anélise e pesquisa.
Com o monitoramento das maquinas foi possivel um ganho tanto em operacao, financeiro
e contribuindo para uma melhor seguranga para o operador da mesma. Os sensores
instalados usam como atuadores de aviso sinais sonoros e visuais para gerenciamento do
equipamento monitorado como pausar ou verificar onde apresenta possivel defeito.
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RESUMO: Este projeto aborda a aplicagdo da
metodologia Kaizen na aplicacdo de melhoria
continua em processos de soldagem de maquinas
de cartbes de crédito. Visando a melhor forma de
utilizar os recursos e a diminuicdo dos custos e
retrabalhos, além de aumentar as receitas e a
eficiéncia. O objetivo deste artigo & através da
metodologia adotada conseguir a otimizagédo
dos processos eliminando os desperdicios. A
metodologia tem sido eficaz para o controle
da produgédo analisando as falhas na linha de
producéo de soldagem de maquinetas de cartdes
de crédito de uma empresa do Polo Industrial de
Manaus, onde por varios anos apresentou uma
grande queda de desempenho, ocasionando
demissbes a cada semestre por apresentar
pouca produtividade e sendo um grande gargalo
entre os demais setores da empresa por ser um
setor essencial para a empresa. Varias tentativas
anteriores foram adotadas para tentar resolver
esse problema, porém nenhuma obteve a
solugdo esperada, levando a uma dor de cabeca
constante por seus gestores. Antes da aplicagéo
da metodologia existiam varios processos que néo

tinham valor agregado no resultado final. Portanto
foi necessario andlise e muita cautela para
eliminacéo desses processos. O resultado deste
projeto foi a melhoria continua da soldagem das
maquinas. Dessa forma, eventuais falhas podem
ser identificadas e minimizadas, solucionando o
grande entrave que existia na empresa no setor
de soldagem de maquinas de cartdes de créditos.
PALAVRAS-CHAVE: Industria,
Metodologia, Molde Toyota.

Otimizacao,

KAIZEN IMPROVEMENT IN THE WELDING
PRODUCTION PROCESS OF A CREDIT
CARD MACHINE
ABSTRACT: This project the
application of the Kaizen methodology in the

addresses

application of continuous improvement in credit
card machine soldering processes. Aiming at
the best way to use resources and reduce costs
and rework, in addition to increasing revenue
and efficiency. The objective of this article is
through the adopted methodology to achieve the
optimization of processes eliminating waste. The
methodology has been effective in controlling
production by analyzing failures in the production
line for welding credit card gadgets at a company
in the Industrial Pole of Manaus, where for several
years it presented a major drop in performance,
causing layoffs every semester for presenting low
productivity and being a big bottleneck among
the other sectors of the company for being an
essential sector for the company. Several previous
attempts have been taken to try to solve this
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problem, but none have achieved the expected solution, leading to a constant headache for
their managers. Before applying the methodology, there were several processes that had no
added value in the final result. Therefore, it was necessary to analyze and be very careful to
eliminate these processes. The result of this project was the continuous improvement of the
welding machines. In this way, possible failures can be identified and minimized, resolving the
great obstacle that existed in the company in the credit card machine welding sector.
KEYWORDS: Optimization, Industry, Metodology, Toyota Mold.

INTRODUCAO

Na busca por melhorias em processos produtivos, utilizam-se de ferramentas,
procedimentos ou estratégias para o processo de criagdo que por sua maioria sédo
sequenciais, como caminhos em fase de predefinicdo para a criagdo de novas ideias,
conceitos e resultados com potencial inovador. Em contrapartida, ha ideias puramente
técnicas (KOJA, 2018). Para uma melhoria continua, o trabalho em equipe € vital para um
bom projeto, implicando no envolvimento de todos os colaboradores da sua organizagéo no
aperfeicoamento dos processos.

A técnica de gestdo Lean Manufacturing (producao enxuta) tem por finalidade a sua
essencial funcéo de reduzir custos, neutralizando o desperdicio, minimizando a forga de
trabalho sem que ocorram mudancas do preco final para o consumidor (SINGH; SHARMA,
2010). Esta invencgéo foi idealizada por meio do molde Toyota para a manipulagcédo da
qualidade e para realizar as atividades da melhor forma possivel, tendo como objetivo
a criacdo de produtos competitivos e ao mesmo tempo aumentar a satisfacdo dos

consumidores.

Esta forma de ordem logica quando bem aplicada é uma poderosa aliada para
projetos em curto prazo, reduzindo os prejuizos do produto final, garantindo excelentes
resultados para empresa, como evolu¢do do produto e a satisfacdo dos consumidores,
baixa dos custos de producgéo, redugéo dos desperdicios de matéria-prima e beneficios na
qualidade de trabalhos operacionais (LOPES; FROTA, 2015).

A palavra Kaizen é de origem japonesa, o termo é pautado pela jungdo das
palavras kai (sinbnimo de mudanca) e zen, palavra associada a virtude, melhoria e bondade.
Portanto, a metodologia visa uma mudanca para a empresa crescer gradualmente, e de
maneira uniforme (REIS, 2010).

Como mencionado, o Kaizen faz uso de ferramentas simples e de facil utilizagdo
para identificar as causas dos desvios, alternativas de solugbes para os problemas e os
planos de ag¢des que devem ser desenvolvidos (LARAYA; MOODY; HALL, 2009).

Este artigo tem por objetivo evidenciar a execu¢édo de uma melhoria no dispositivo
de soldagem, em maquinas de cartdo de crédito, usando a ferramenta, com a finalidade

Capitulo 20 “



de reducdo dos defeitos de curto durante o processo de soldagem, onde o0 mesmo é
implementado de forma manual.

METODOLOGIA

Seréa apresentado o processo de implementagdo da metodologia Kaizen em uma
linha de produgdo, onde séo realizados a soldagem das maquinas. A adogdo dessa
metodologia tenta buscar uma melhoria no processo produtivo.

Nesse primeiro momento, foram estudados a viabilidade financeira, sendo observado
que a politica de empresa ndo permitia usar grandes valores para investimento, e sim uma
andlise da verba disponivel para investimentos no setor junto ao financeiro da empresa,
tendo como praxe a autoriza¢do da geréncia de producéo.

Os dados levantados incluem dados como tempo de produc¢éo, custo de um operador,
beneficios e impostos, além da disponibilidade de aumento de mao de obra. Isso foi feito
para prever ganhos possiveis e avaliar o custo beneficio de investir em mais funcionarios.

Apo6s todos os estudos de tempo e atividades dos postos de soldagem, foi realizado
um brainstorming para propor as solugdes para ganho de produtividade usando a
metodologia do kaizen, onde observou-se as atividades que ndo agregam valor ao processo
e realocacgéao de colaboradores, visto a necessidade ou a substituicdo por ferramentas que

poderiam cumprir a mesma funcgéo.

Foi montado um gréfico com todas as atividades que desperdicam tempo dos
operadores além de seu mapeamento de tempo e frequéncia que as mesmas se repetiam.
As alteragdes visam colocar os processos no chamado tempo standard, que calcula somente
0 tempo necessario para realizagcdao de processos que acumulam valor ao processo, cComo
posicionar pecas e solda-las.

RESULTADOS

Na primeira etapa foi calculado o tempo de ciclo de cada operacéo do setor avaliado,
para definir quais sdo os pontos cruciais. Foram cronometrados os processos realizados no
ritmo normal do operador da maquina, sendo excluidas as observacgdes diferenciadas para
a determinacéo desse tempo. Assim, a tabela 1 mostra os tempos desperdicados antes da
implantacéo do método Kaizen.
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Situacao Tempo Perdido
Perda de tempo entre um processo e outro 2 minutos - 3 minutos
Espera por Insumo 4 minutos - 6 minutos
Troca de equipamento de solda 1 minuto - 2 minutos
Deslocamento 3 minutos - 5 minutos

Tabela 1. Problemas observados de perda de tempo na soldagem.

Na segunda etapa, foram observadas todas as operagdes do setor de trabalho, com
o objetivo de observar quais processos o colaborador ficava mais inativo ou realizava uma
operacao que ndo somava ao processo. Foram excluidos os processos de desperdicio de
tempo, ajustado a linha, melhorado a logistica e calibrado algumas maquinas, evitando
o deslocamento fora do tempo de producdo, e com isso pode-se chegar a indicadores
melhores em desempenho nessas linhas de soldagem de maquinas de cartdo de crédito.

DISCUSSAO

A intengéo foi analisar como o procedimento era feito anteriormente, e como esta
sendo feito ap6s a implementagdo da padronizagdo da nova metodologia de trabalho. Apos
todos os dados coletados e analisados obteve-se um resultado satisfatério na empresa.
Porém, sua implementagc@o nao apresentou facil aceitagédo por parte dos colaboradores.
Alinhar a empresa com a cultura organizacional desejada € um importante passo para o

crescimento.

Segundo Oliveira Netto (2016), a cultura comeca a ser delineada ainda nas
primeiras reunides entre os gestores da empresa e a equipe que esta aplicando a melhoria
no processo da empresa. Todavia, os colaboradores ndo obedecem aos objetivos que se
deseja atingir, sendo necessario intervir e desenvolvé-la de forma estratégica. Nesse ponto,
os gestores ou lider de equipes, devem desempenhar um papel realmente importante,
pois eles sdo responsaveis por disseminar a cultura desejada, engajar os profissionais e
otimizar resultados caso contrario todo o projeto idealizado, planejado e executado néo tera
valor algum ao seu término caso nao seja seguido de forma correta, levando a empresa a
um prejuizo referente ao gasto do processo e tempo perdido (AMARAL et al. 2016).

CONSIDERACOES

O projeto proposto buscou resolver o problema de desperdicios e falhas no
processo de soldagem de maquinas de cartdes de créditos. Os aspectos que contribuem
com a implementacdo da ferramenta Kaizen para a melhoria continua e capacitacéo
para os funcionarios. Melhore a produtividade dentro da empresa, e reduza os custos
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e desperdicios. O método proposto teve resultados satisfatérios e continuou em um
aprimoramento constante do processo. Tem-se mostrado poderoso, ndo sé pelo fato de as
falhas se tornarem claras, mas também pela criacdo de uma padronizagéo de verificagéo
para o alcance de zero defeitos de producgéo e produto, melhorando o setor de soldagem
de magquinas de cartdes, deixando de ser um gargalo para empresa devido o atraso que
existia e o grande desperdicio de insumos.
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RESUMO: Com a pressao dos clientes por pregos
baixos e os fornecedores por custos mais altos, as
empresas nao tém outra opcao a nao ser eliminar
todos os possiveis desperdicios. Como as perdas
devem ser identificadas o quanto antes, a melhor
opcao é aadogao de um sistema de monitoramento
em tempo real. O objetivo deste levantamento &
realizar um comparativo da implantacdo de um
sistema de monitoramento de produgéo, em trés
empresas situadas no polo industrial de Manaus-
AM, essa comparacdo serd nas dificuldades
encontradas, como a falta de padronizacgéo, além
de explanar seus processos produtivos e qual a
meta do indicador OEE. Este estudo evidencia
como ocorre a implantacdo de um sistema de
monitoramento de producdo em trés (3) empresas:
(Ramo de bebidas),
(Producao pléastica e Empresa 3 (Usinagem). Na

Empresa 1 Empresa 2
primeira empresa o processo de implantagao
necessitou ser retrabalhado, pois foi percebido que
o sistema estava cada vez mais sendo inutilizado,
por um motivo simples que era o ndo input dos
dados, esta situacéo foi contornada com o reforco,
em forma de treinamento, no processo para este

input. Na empresa 2, a empresa que mais se
teve dificuldade,
ndo padroniza¢do nos dados, atraso na chegada
das informagdes ao responsaveis de criar as
OPs e ndo compromisso com o input dos dados,
0 processo de implantagdo foi iniciado, porém

como: problemas no servidor,

como uma série de problemas foram encontrados,
foram entéo selecionadas trés (3) maquinas piloto
para dedicar mais atenc¢do, no primeiro momento
essa iniciativa funcionou, porém como os dados
passaram a serem imputados cada vez menos, o
sistema foi perdendo sua precisdo. Na empresa 3
0 processo de implantacdo encontrou a primeira
dificuldade com os gestores, porém o cronograma
estipulado para esta empresa ocorreu como
planejado, porém, esta empresa sofreu com o
impacto da pandemia, fazendo com que alguns
fossem desligados e outros
realocados, com isso, foi necessario a realizagao
de um treinamento de reciclagem, apds esta acédo
a usabilidade do sistema passou a ser eficaz.
PALAVRAS-CHAVE: OEE, Melhoria,
Competitividade, PDCA.

colaboradores

COMPARISON IN THE PROCESS OF A
PRODUCTION MONITORING SYSTEM IN
COMPANIES IN THE INDUSTRIAL POLO

OF MANAUS

ABSTRACT: With pressure

for low prices and suppliers for higher costs,

from customers

companies have no choice but to eliminate all
possible waste. As losses must be identified
as soon as possible, the best option is to adopt
a real-time monitoring system. The objective of
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this survey is to carry out a comparison of the implementation of a production monitoring
system, in three companies located in the industrial hub of Manaus-AM, this comparison
will be in the difficulties encountered, such as the lack of standardization, in addition to
explaining their production processes and what is the goal of the OEE indicator. This study
shows how the implementation of a production monitoring system takes place in three (3)
companies: Company 1 (Beverage Industry), Company 2 (Plastic Production and Company
3 (Machining).In the first company, the implementation process needed to be reworked, as
it was noticed that the system was increasingly being unusable, for a simple reason which
was the non-input of data, this situation was overcome with reinforcement, in the form of
training, in the process for this input. the company that had the most difficulty, such as: server
problems, non-standardization of data, delay in the arrival of information to those responsible
for creating the OPs and no commitment to data input, the implementation process was
started, but as a series of problems were found, three (3) pilot machines were then selected to
devote more attention, at first this initiative worked, but as the data started to be imputed less
and less, the system ma was losing its accuracy. In company 3, the implementation process
encountered the first difficulty with managers, but the stipulated schedule for this company
occurred as planned, however, this company suffered from the impact of the pandemic,
causing some employees to be dismissed and others relocated, with that , it was necessary
to carry out a refresher training, after this action the usability of the system became effective
KEYWORDS: OEE, Improvement, Competitiveness, PDCA.

INTRODUCAO

Desde muito tempo a humanidade ja vem se preocupando em utilizar recursos que
aumentem a sua eficiéncia, buscando assim evitar e eliminar desperdicios. Programar e
controlar a produgéo consiste, portanto, essencialmente em conciliar o fornecimento de

produtos e servicos com a demanda de pedidos (ESTENDER et al. 2017).

Toda organizagcdo pode ser compreendida como um sistema, construido por
diversos elementos que tém o mesmo foco. Vendo a organizagdo como um sistema tem-
se: as entradas de dados, input, processamento, a saida das informacgdes e o feedback,
sendo eles fatores a gerar indicadores .Assim, considerando, duas caracteristicas no
sistema, sendo elas, o propdésito e a totalidade, nota-se as organizagbes necessitando dos
sistemas nas diversas areas como o financeiro, monitoramento de producéo e avaliacéo
de desempenho, para que assim obtenha a melhor eficiéncia do processo (SOUZA;
AGOSTINO; OLIVEIRA, 2016).

A utilizacdo de sistemas da informag&do no processo produtivo, traz a tdo almejada
vantagem competitiva, cada vez mais as empresas estdo se apoiando na utilizagdo dos
sistemas de gestao e controle de informagéo. Sendo necessario novos conquistar mercados

tém levado as empresas a investirem mais em processos informatizados (BOARIA, 2014).

E necessario que os sistemas de Monitoramento sejam de facil acesso,

Gapitlo 21 K



principalmente para aqueles que irdo depositar as informagdes no sistema, por se tratar de
sistemas de monitoramento em tempo real, muitas vezes os insersores dessas informacgbes
s@0 os operadores das proprias maquinas a serem monitoradas. Assim, Belan; Palma;
Linda (2016), explicam que a principal funcionalidade do sistema é a geracao de diversos
tipos de relatorios compostos por cruzamentos dos dados coletados no chéo de fabrica.

O objetivo deste levantamento é realizar um comparativo da implantagdo de um
sistema de monitoramento de producédo, em trés empresas situadas no polo industrial
de Manaus-AM, essa comparacdo sera nas dificuldades encontradas, como a falta de
padronizacdo, além de explanar seus processos produtivos e qual a meta do indicador
OEE.

METODOLOGIA

Para este estudo, foi utilizado um estudo de caso acerca da implantagdo de
sistemas de producédo, baseado na vivéncia e revisdes bibliograficas, além de expor as
dificuldades, obtidas por se trabalhar a partir de observagbes humanas, como possiveis
atrasos nos feedbacks. Para demonstrar cada etapa deste processo sera realizado a
utilizacdo da ferramenta PDCA, utilizando o programa Trello (SOUZA, 2016), o resultado
das implantagdes sera demonstrado através da veracidade do indicador OEE.

RESULTADOS

O planejamento da implantacdo basica do sistema, objeto do estudo, é dividido
em: Infraestrutura, Servidor, CLPs, Cadastros, Operador, Supervisor e Gerencial. Ao ser
desenvolvido o cronograma inicial € definido uma data de entrega de todo o sistema. Para
que nao haja imprevistos, todos 0s passos necessarios a esta implantagéo séo explanados
em uma folha no Trello. No Trello é aberto um projeto com colunas: a fazer, fazendo, revisao
e concluido. Dentro de cada coluna é adicionado um cartdo, sendo que cada cartéo é a
etapa da implantagcéo, possuindo um checklist e os responséaveis pela etapa.

Durante o periodo de implantacdo nas empresas foi notado o primeiro ponto em
comum, a dificuldade da aceitagéo para utilizar a ferramenta, onde na grande maioria
das vezes os operadores informaram que o maior motivo para essa barreira era de que o

sistema poderia fazer com que os gestores venham a cobrar mais do que ja era feito.

As empresas abordadas neste estudo sdo: Empresa 1 (ramo de bebidas), Empresa
2 (producéo plastica) e Empresa 3 (processo de usinagem). Na empresa 1 notou-se que ja
havia padronizagéo de todas as informagdes basicas no sistema, sendo elas: motivos de
refugo, motivos de parada, login de cada operador e um alinhamento grande com o PCP.
Por ja estar com grande parte das informagdes iniciais prontas, o inicio da implantacéo foi
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simples e rapido. No decorrer dos meses, notou-se varios problemas ao input dos dados.
Para isso foi realizada uma reuniéo local, onde os gestores da tal empresa decidiram criar
um treinamento de reciclagem para todos os usuarios do sistema, com 80% de dados
imputados ap6s 1 més.

Ainda na empresa 1, devido aos problemas de input dos dados, foi necessario a
realizagdo de varias visitas técnicas até a obtengéo de uma causa raiz para as dificuldades
operacionais encontradas. Hoje, passando-se um (1) ano desde a implantagéo do sistema,
o OEE inicial em margo de 2021 era de 42,33% e em abril de 2021, o OEE foi de 78,80%.

Na empresa 2, a implantagdo apresentou dificuldades, sendo em um primeiro
momento a infraestrutura correta, desde os requisitos basicos ao servidor até a alimentacao
correta dos CLPs, podendo comprometer o funcionamento do sistema. Quando se iniciou
a etapa de treinamentos, um agravante maior foi detectado, a empresa em questao néo
utilizava nenhum método de padronizagdo, os motivos de paradas e refugos eram muito
generalizados, os operadores ndo tinham conhecimento dos préprios logins e muitas vezes
0 que estava sendo produzido s6 chegava ao PCP apés a producgéo ser iniciada, indicou-se
a corregao do sistema.

Foi proposto que fossem escolhidas trés (3) maquinas, para que elas sejam
altamente monitoradas pelos supervisores e que todos os dados imputados sejam
corretos. Inicialmente a proposta deu certo, porém, como ndo houve a constancia nesse
monitoramento dos supervisores, o sistema voltou a reproduzir dados néao confiaveis. Ao
primeiro més da implantacéo o OEE lido era de 43,69% e no ultimo més lido foi de 50,21%.

Na empresa 3, a primeira dificuldade encontrada foi com os gestores, 0s mesmos
possuiam bloqueio com o sistema, foi entdo negociado a elei¢do de uma linha piloto onde
a mesma seria monitorada e depois deveriamos entdo demonstrar entdo os ganhos e
as perdas de produgdo. A primeira parte, como a infraestrutura e os servidores foram
entregues conforme o recomendado, logo, ndo houve problemas relacionados a rede ou
CLPs. Ao inicio dos treinamentos foi notado que todos os dados desta empresa ja seguiam
um alto grau de padronizacgdo, ou seja, a parte de cadastros fluiu de forma mais rapida
das 3 empresas. No treinamento com os operadores, o processo foi efetivo. Porém, a
implantacéo deste sistema aconteceu no auge da pandemia de COVID 2020, fazendo com
que muitos dos operadores fossem desligados ou remanejados, como novos operadores
foram incorporados ao processo, essa mudancga na linha ocasionou em problemas de inputs
de dados, pois como 0s novos operadores nao participaram do treinamento do sistema,
muitas informacdes foram imputadas erradas ou simplesmente ndo foram informadas ao
sistema.

Com a realizagao de treinamentos de reciclagem, somado com o acompanhamento
de uso, notou-se a grande rastreabilidade das informagdes, onde a alta geréncia decidiu

expandir esse sistema para mais maquinas. O OEE do primeiro més de implantacéo foi de
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60.89 % e do ultimo més foi de 63.55%.

DISCUSSAO

No geral, as empresas demonstraram ter a necessidade em mapear as suas perdas,
por isso a procura pelo sistema de monitoramento em tempo real, como a alta precisdo das
informacdes chega no momento em que elas acontecem, os gestores tiveram a possibilidade
de tomar a deciséo da forma mais assertiva. Podemos comprovar essa informag¢do com a
melhoria do indicador OEE. As informagdes para o calculo do indicador OEE deve sempre
estar a disposicdo da corporagdo para entdo ter um aumento na produtividade (ARAUJO;
CASTRO, 2010).

CONSIDERACOES

O presente trabalho trouxe a problematica encontrada nas empresas situadas no
polo industrial de Manaus, que foi a necessidade de retrabalho, considerando treinamentos
de reciclagem, além de evidenciar a necessidade de controlar o indicador OEE. Portanto, ao
fim das implantag6es foi possivel notar a melhoria no processo das trés (3) empresas, pois
com os dados precisos a atuagéo nos problemas foi mais incisiva. Mesmo na empresa 2,
que teve a menor utilizagéo dos sistemas entre as trés (3) empresas, no acompanhamento
de uso foi percebido uma preocupacgédo a mais com o indice de refugos, sendo a maior
causa de perdas desta empresa.
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CAPITULO 22
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RESUMO: A maioria das empresas ainda depende
do trabalho manual de alguns fabricantes de
acabamento importantes para preparar e revestir
tanques de motos em sistemas de acabamento,
mesmo que as expectativas de producdo e
qualidade continuem a aumentar. Isso geralmente
resulta em tanques que ficam na fila, esperando
serem concluidos antes do envio. As empresas
também estdo lutando para encontrar pintores
suficientes para compensar essas capacidades
de producdo aumentadas. Talvez seja porque
a pintura e o acabamento s&o amplamente
perigosos e
O artigo apresenta a automatizacdo sobre o

considerados sujos, repetitivos.
processo de pintura de tanques de motos. Tendo
como principio buscar suprir as necessidades de
qualidade e confiabilidade de processo e uma
das solucbes é a introducdo da automatizagéo
na linha de producgéo. A pintura é um processo de
revestimento que melhora a coesdo do material
e as propriedades da superficie dos tanques,
além de agir como barreira contra corroséo,
permeacao ou difusdo a partir da superficie. Este
processo mostra como a automatizacdo tem

sido uma ferramenta aliada da industria no que
tange o nosso polo industrial. Apds a aplicagéo
da metodologia na empresa em estudo pode-se
chegar em dados satisfatérios como mostraremos
no decorrer do artigo. Reduzindo os desperdicios
e trazendo ganhos, tanto na area de saude no
qual no qual estd o operario, como econémico
para a empresa.

PALAVRAS-CHAVE: Tanque de Motos, Pintura,
Automatizacéo, Polo Duas Rodas.

AUTOMATION AS A CONDITION FOR THE
REDUCTION OF REWORK IN A PAINTING
LINE OF MOTORCYCLE TANKS IN A
COMPANY OF THE INDUSTRIAL HUB OF
MANAUS
ABSTRACT: Most companies still rely on the
manual labor of a few major finishers to prepare
and coat motorcycle tanks in finishing systems,
even as production and quality expectations
continue to rise. This usually results in tanks
standing in line, waiting to be completed before
shipping. Companies are also struggling to
find enough painters to offset these increased
production resources. Maybe it’s because painting
and finishing are considered dirty, dangerous and
repetitive. The article presents an automation
on the motorcycle tank painting process. As a
principle seeking to meet the need for quality and
reliability of the process and one of the solutions
is the introduction of automation in the production
line. Painting is a coating process that improves
the cohesion of the material and as a surface
property of tanks, in addition to acting as a barrier,
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permeation or diffusion from the surface. This process shows how automation has been an
industry tool for our industrial hub. After applying the methodology in the company under
study, satisfactory data can be reached, as we will show throughout the article. Reducing
waste and bringing gains, both in the health area in which the worker is involved, and in
economic terms for the company.

KEYWORDS: Motorcycle Tank, Painting, Automation, Polo Two Wheels.

INTRODUCAO

O crescimento da produtividade dentro das indUstrias esta relacionado a otimizacédo
da linha de produc¢éo, possuindo como objetivo o aumento dos lucros e o crescimento no
mercado (COSTA, 2018), sendo que esse aumento pode possibilitar oportunidades para
o desenvolvimento de solu¢des de engenharia focando na automatizacéo de processos.

O uso de controle e automagdo no meio industrial esta virando uma necessidade
cada vez maior, uma vez que a produtividade e a eficiéncia de um equipamento
automatizado sao superiores a de um equipamento manual (KOJA, 2012). Com a demanda
estando cada vez maior e 0 aumento do consumo em relag@o a producéo, a qualidade do
produto é extremamente importante, conduzindo a uma necessidade de inspec¢éo rapida,
apresentando-se como um fator relevante e de maior confiabilidade. Na atualidade, as
empresas tém buscado aumentar a competitividade por meio de reformulagcbes em seu
processo produtivo.

Pensando nisso, esse projeto idealiza criar uma linha de pintura para tanques de
motos, agilizando esse setor que é um dos menos automatizados na industria do polo
duas rodas. Deseja-se implementar uma melhoria no processo com o intuito acompanhar
as etapas do tratamento de superficie e pintura, sendo uma das principais metas avaliar
a aplicacéo da automatizacédo industrial em uma linha de pintura de tanques de motos, no
que tange a produtividade, buscando mitigar os retrabalhos oriundos da méa qualidade no
processo existente hoje.

Assim, o objetivo deste estudo € demonstrar as caracteristicas que a automatizagéo
deve apresentar para diminuir os retrabalhos em uma linha de tanques motos em uma
empresa do polo industrial de Manaus.

METODOLOGIA

Nesse artigo foram utilizadas duas metodologias para a melhoria no processo de
pinturas de tanques de motos em uma empresa do polo industrial de Manaus. A primeira
metodologia abordada foi a qualitativa, onde o foco dessa abordagem busca entender
os motivos e os comportamentos dos fendmenos. As pesquisas que utilizam métodos
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qualitativos buscam explicar o porqué das coisas. A segunda metodologia abordada é a
indutiva que considera o conhecimento como baseado na experiéncia; a generalizagdo
deriva de observacgdes de casos da realidade concreta e sdo elaboradas a partir de
constatac¢des particulares.

Esta pesquisa foi realizada em uma empresa do polo duas rodas, pertencente ao
PIM, na cidade de Manaus, Estado do Amazonas. Trata-se de uma pesquisa relacionada a
caracterizacao da melhoria de processo em uma linha de pintura de tanques de moto, onde
a otimizag¢do do processo visa a satisfacdo e exceléncia na qualidade do desenvolvimento,
buscando demonstrar a minimizacdo de gastos com desperdicios e retrabalhos por
deformagéo no setor de envase (SEVERINO, 2017).

Outro método cientifico utilizado no desenvolvimento deste artigo foi indutivo, onde
se utilizou da indugéo. Segundo Stevenson (2011), indugéo é um processo mental partindo
de dados particulares, inferindo em uma verdade geral ou universal. O foco dos argumentos
€ levar as conclusées cujo contetdo € muito mais amplo do que o das premissas nas quais
se baseiam. Buscou usar o conhecimento dos técnicos mais antigos da empresa, da equipe
de engenharia mecénica e afins. Com isso foram levados em consideragéo os pros e contra
as solugdes de melhoria.

RESULTADOS
A automatizagcdo trouxe varias vantagens, como por exemplo, o0 aumento na
produtividade, produtos de qualidade, reducdo de custos de méo de obra e entre outros.
Elaborou-se duas tabelas que irdo demonstrar a diferenga em utilizar o processo

da implantacdo de equipamentos automatizados. A tabela 1 apresenta o tempo gasto
anteriormente no processo de automatizagéo.

QUANTIDADE DE TANQUES DE TIPO DE TIPO DE TEMPO
MOTOS TANQUE PINTURA GASTO

CG COMUM 4 HORAS

20 XR200 DETALHADA 8 HORAS

NEXT350 DETALHADA 8 HORAS

Tabela 1. Tempo de pintura manual.

Observou-se que quando utilizado um processo manual, onde quem faz a pintura
€ o colaborador, via meio artesanal, o tempo gasto para realizar uma pintura comum é de
quatro horas, enquanto a mais detalhada podera levar em média até 8 horas.
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Apo6s aintrodugéo do processo de automacao industrial, que visa melhorar o processo
produtivo, foi observada a troca do homem, numa condicao especifica, visto que ele ndo
foi excluido do processo. Assim, analisa-se a insercdo de maquinas, que impulsionou o
ganho na produtividade, além da otimiza¢do do tempo, melhorando em 300%, apresentado
na tabela 2.

TIPO DE TIPO DE TEMPO

QUANTIDADE DE TANQUES DE MOTOS TANQUE PINTURA GASTO
CG COMUM 1 HORA

20 XR200 DETALHADA 2 HORAS

NEXT350 DETALHADA 2 HORAS

Tabela 2. Tempo de pintura automatizado.

Na Tabela 2 pode ser observado que quando utilizado um processo automatizado
onde quem faz a pintura é uma maquina, o tempo que leva para realizar uma pintura
comum € de 1 hora apenas, e a mais detalhada leva até 3 horas.

DISCUSSAO

De acordo com as duas tabelas podem ser observadas uma clara diferenga no tempo
gasto para realizar as pinturas, sendo ela comum ou detalhada. Existem diversos fatores
que podem ter influenciado nesse resultado, como o fato de que a pintura de um tanque
de moto acaba sendo um processo muito trabalhoso, que exige muito tempo, habilidade e
algumas ferramentas (GRUPO ROTA BRASIL, 2019).

Pode-se perceber que houve uma boa variagdo de tempo quando compara-se as
tabelas, dado o processo manual e o processo de automatizagéo.

A automatizagdo em seus processos produtivos, principalmente pela sua
comprovada contribuicdo para redugdo de despesas de produgdo, eficacia e respostas
rapidas as solicitacdes do mercado. Neste sentido, as empresas estdo cada vez mais
exigentes no que diz respeito a qualidade e agilidade do processo (VASCONCELLOS,
2012).

CONSIDERACOES

As vantagens alcangadas com a utilizagdo da automatiza¢do no processo de pintura
de tanques de motos sé@o bem visiveis. Esse resultado impacta diretamente no aumento da

produtividade, apresentando com isso um crescimento na confiabilidade do processo, uma
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melhor qualidade, reduzindo assim os custos operacionais, fora a diminuicdo de méo-de-

obra. Sem contar que trabalhar com produtos quimicos é realizar um trabalho perigoso, que

interfere na saude devido aos agentes toxicos contidos no processo. O processo, quando

automatizado, se realiza em um tempo muito menor e com grande qualidade, sem falar que

os operadores nao sofrem acidentes.
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REDUCAO DO LEAD TIME DE SERVI
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RESUMO: O Lead Time & uma ferramenta que
visa a reducao do tempo de uma atividade quanto
a entrega de produto ou servigo, com um amplo
gerenciamento, buscando identificar as melhores
solugdes dentro do processo, intencionando
alcancar melhoria e os resultados esperados.
Conciliando essa ferramenta com o MRP, MRP I,
ERP e JIT, ter4 um resultado potencializado com
aplicagcdo dos recursos produtivos.

estudo desenvolve-se através da analise de artigos

O presente

cientificos e observacado de atividade in loco, no
setor de pos-venda de uma concessionaria de
caminhdes e 6nibus que esta no mercado desde
0 ano 2000 no Amazonas, no ramo de venda de
caminhdes e 6nibus, pecas e servigos. O setor de
pbs-venda foi a area de instrumento deste estudo.
O objetivo deste estudo é mostrar as possiveis
melhorias no processo da empresa, com base em
cada etapa do processo. Junto a isso foi analisado
como cada ferramenta contribui para alcancar o
Lead Time na gestdo e planejamento de estoque,
gue a partir de um analise dos produtos chega ao
tipo de material e aponta o0 momento ideal para a

aquisicao de produtos sem haver desperdicio de
estoque ou perda de espago, mostrando como ele
esta diretamente ligada com o JIT. Deste modo,
foi possivel concluir que para ter uma excelente
aplicacdo desta ferramenta é preciso analisar
cada etapa do processo e aplicar as demais
ferramentas, a fim de tornar o processo seguro
e eficiente, identificando e eliminando falhas ou
atrasos.

PALAVRAS-CHAVE: Eficiéncia, Ganho, Entrega.

REDUCTION OF SERVICE LEAD TIME IN
THE AFTER-SALES SECTOR OF A TRUCK
AND BUS DEALERSHIP IN MANAUS, AM
ABSTRACT: Lead Time is a tool that aims to
reduce the time of an activity regarding the delivery
of a product or service, with a broad management,
seeking to identify the best solutions within
the process intending to achieve improvement
and the expected results. Conciliating this tool
with the MRP, MRP II, ERP and JIT, it will have
a potentialized result with the application of
productive resources. The present study is
developed through the analysis of scientific
articles and observation of on-site activity, in the
post-sale sector of a truck and bus dealership that
has been in the market since 2000 in Amazonas, in
the business of selling new trucks and buses and
parts and services. The objective of this study is to
show the possible improvements in the company’s
process, based on each step of the process. Along
with this it was analyzed how each tool contributes
to achieving Lead Time in inventory management
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and planning, which from an analysis of the products comes to the type of material and points
the ideal time for the acquisition of products without wasting stock or loss of space, showing
how it is directly linked to JIT. Thus, it was possible to conclude that to have an excellent
application of this tool it is necessary to analyze each step of the process and apply the other
tools, in order to make the process safe and efficient, identifying and eliminating failures or
delays.

KEYWORDS: Efficiency, Gain, Delivery.

INTRODUCAO

Em virtude da competicédo entre empresas, a velocidade nas melhorias dos produtos
e evolucdo dos negécios € um fator determinante para manter ativo no mercado (HARARI,
2018). Essa questao evidencia a necessidade de aprimoramento constante que, na atual
posicdo do mercado, requer organizacbes que estejam prontos a prestar os servicos
solicitados por seus clientes, desde autbnomos aos grandes frotistas.

Perante a necessidade de um acompanhamento mais aprimorado nos processos
de uma organizagéo, o Lead Time, € uma das principais ferramentas de atividade dentro
da organizagéo, que contribui em resultados, pois visa um acompanhamento direto dos
objetivos e controle das atividades, assim buscando o aprimoramento e ajuste dos processos
para obtencdo dos melhores resultados. Para isso, a aplicagdo da ferramenta Lead Time,
de acordo com Fernandes; Godinho Filho (2010), somada com a utilizagéo de ferramentas
auxiliares como o MRP (Material Requirement Planning), MRP Il (Manufacturing Resource
Planning), ERP (Enterprise Resource Planning) e JIT (Just in Time), podem favorecer a
identificacdo de falhas no processo de atendimento aos clientes (CORREA; GIANESII;
CAON, 2011).

Compreendendo que a relevancia da aplicagdo do Lead Time acontece a partir
da programacéo e visdo macro das necessidades e exigéncias, este trabalho tem por
objetivos: compreender a utilizagdo e aplicabilidade da ferramenta através de pesquisa
bibliogréfica; investigar o processo de p6s- venda em uma concessiondria; identificar as

possiveis causas que atrapalham o alcance maximo.

METODOLOGIA

A seguinte investigacdo serd de natureza qualitativa, devido ao fato desta
metodologia proporcionar uma melhor visdo e compreensdo do contexto do problema de
forma a utilizar as ideias indicadas. Foi realizada pesquisa documental em artigos referente
a ferramenta Lead Time, MRP, MRP II, ERP e JIT, “a palavra ‘documento’, neste caso,
deve ser entendida de uma forma ampla, incluindo os materiais escritos (obras literarias,
cientifica e técnicas, relatorios)” (GERHARDT; SILVEIRA, 2010).
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A observacao participante no setor de pés-venda foi feita para identificar os pontos
que geram problemas no processo. De acordo com Queiroz et al. (2011), a observagéo
participante € uma das técnicas utilizadas pelos pesquisadores que optam pela abordagem
qualitativa e ela consiste na insercdo do pesquisador no interior do grupo observado,
interagindo por longos periodos com os sujeitos do grupo, buscando partilhar o seu
cotidiano para sentir o que significa estar naquela situagéo.

A unido da pesquisa documental com a observagédo participativa favorece a
compreensao do contexto onde a pesquisa é realizada e possibilita, entdo, a aplicagdo de
ferramentas necessarias para medir, aprimorar e corrigir o processo.

RESULTADOS

O Lead Time, para sua execucdo é formado por micros atividades como MRP,
MRPII, ERP e JIT (Just in Time), que s&o aplicadas no desenvolvimento das atividades
operacionais, proporcionando a reducdo de perdas, estoque excessivo, tempo, espaco,
manufatura e maximizando os ganhos. Este processo visa o melhor resultado na prestacéo
de servico na manutencdo em veiculos automotores, caminhdes e Onibus.

Assim foi possivel observa a atuagdo do MRP, pelo fato de permite que a empresa
calcule os materiais dos diversos tipos que sdo necessarios, € em que momento utilizar,
garantindo que sejam providenciados a tempo, desta forma, aponta como o Just in Time
€ importante para que se possam executar os processos de manufatura. Ele utiliza como
dados de entrada os pedidos em carteira, bem como a previsdo de vendas que séo
passadas pela area comercial da empresa (MARTINS; LAUGENI, 2012).

Para ser enfatizado sobre a importancia do MRP Il, onde indicou as falhas de
disponibilidade de recursos pessoais e materiais, que in loco gerava uma fila de espera,
gerando impacto negativo ao Lead Time. O MRP II, além de analisar esses pontos, foca
também em como produzir e comprar recursos pertinentes (CORREA et al. 2011)

O ERP mostrou o controle necessario para a tomada de decisdo dos gestores, pelo
fato da visdo macro das atividades, logo o controle da gestdo dos recursos de pessoas,
maquinas e estoque, consolida como a atividade do ERP, nao pode ser trabalhada isolada,
assim como o MRP Il ndo poder ser aplicada sem o MRP, e como cada uma contribui para
melhoria do processo Lead Time (ALVES, 2019).

De acordo com as observagdes feitas na concessionaria, que tem demanda de
venda de caminhdes e 6nibus, onde a mesma presta os servicos de manutengdo nos
veiculos, os quais tém por objetivo o transporte de passageiros ou materiais, e necessitam
do servico de manutengao e reparo, que concilia dois fatores: mao de obra e pecgas para

que eles executem a sua funcéo, por eles serem equipamentos de trabalho.

Assim analisando o processo do ponto inicial em campo, onde a lista de item
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(pecas) por veiculo € maior que a de itens disponiveis em estoque, desta forma, pode-se
alinhar o processo, onde o MRP servira para identificar os itens necessarios para realizar
uma demanda de servico, em seguida aplicar o MRP Il para medir e manter disponivel os
recursos necessarios para execugdo do servico e aplicar o ERP para ter a visdo global
recursos na atividade. Sem que o veiculo fique imobilizado por falta de uma determinada
peca. Sendo que esse processo na teoria pretende atender qualquer veiculo, tendo a
pronta entrega os itens necessarios para concluir o servico de reparo, na forma de atuacéo
do sistema JUST IN TIME.

DISCUSSAO

Para se obter uma visdo do processo, ao separar 0s processos em mao-de-obra
e substituicdo de pegas, se torna claro os pontos em que havera a necessidade de
implantar mudancgas. Desta forma o MRP Il aponta o quanto de recursos de especialistas e
equipamentos devem estar disponiveis para atender a demanda de servigo.

Faz-se necesséario perceber com maior aten¢do as curvas de demanda sem que
haja estoques desnecessarios, e fundamental para uma atuagéo plena da concessionaria,
que deve se ater a troca de pecgas dos veiculos, seja por desgastes naturais ou danos
ocasionados por diversos fatores. Essa atividade, combinada com o JIT, podera proporcionar
melhores resultados que contribuira diretamente em todo o processo a fim de concluir o

objetivo e reducéo de custo e tempo.

Ainda de acordo com Alves (2019), o JIT visa proporcionar a organizagéo, através
de atividades com processos bem alinhados e definidos, garantindo a entrega de produtos
e servicos sem que haja a necessidade de emprego de recursos desnecessarios ao

planejamento pré-estabelecido.

Lopes (2012) aponta como os sistemas MRP sdo grandes instrumentos de
planejamento, que envolvem compras, contratagbes, demissdes, capital de giro e
equipamentos com caracteristicas de eficiéncia, além do mais sdo excelentes instrumentos
para a tomada de decisdes gerenciais. Ao analisarmos o processo de Custo e Eficacia, com
foco nos tipos de demanda por produto, faz com que as diversas ferramentas auxiliares ja
citadas acima levante uma analise detalhada de todos os componentes de um determinado
produto, possibilitando assim o cumprimento do Lead Time.

CONSIDERACOES

A experiéncia tem mostrado que um bom MRP pode reduzir os niveis dos estoques,
liberando capital de giro e espaco fisico, permitindo a implementagéo de um circulo virtuoso:
redugao dos niveis de estoques, aumento da capacidade de produg¢éo, aumento dos lucros,
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maior capacidade de investimento (CORREA et al. 2011).

Destaforma, essa pesquisa documental e de observagao participante, demonstra que
a utilizagédo do Lead Time, com o auxilio das ferramentas MRP, MRP II, ERP e JIT, favorece
a eficiéncia de todos os processos da concessionaria e deve ser aplicada nos processos
que consistem na entrada do veiculo na concessionaria, acelerando a identificagdo do
problema, disponibilidade dos componentes, entrada para execug¢do do servico e entrega
para o cliente, minimizando os eventuais contratempos.
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RESUMO: No
organizagéo a falta de habilidade no planejamento
e na prestacdo de servicos dificulta sua
permanéncia no mercado. O plano de atividade

ambiente  competitivo da

permite 0 acompanhamento e orientacdo de uma
série de fungdes que deverdo ser implementadas,
representando a transicdo das estratégias em
desempenho. Para a constru¢é@o do plano de acéo
a ser seguido pela organizagdo, a 5W2H é uma
ferramenta de simples entendimento e aplicagéo,
para que a ferramenta e funcione é necesséario
o envolvimento de todas as etapas da empresa,
demonstrar que a meta é viavel, entende-se que
foi criado inicialmente para gestdo de qualidade.
O objetivo deste estudo é identificar as melhorias
que ocorrem nOs processos organizacionais apos
a implementacdo da ferramenta 5W2H através
da andlise de artigos publicados entre os anos
de 2010 a 2021. Esta pesquisa é bibliografica
sendo elaborada a partir de material ja publicado,
constituido de artigos cientificos, tendo seus
dados coletados através das bases de dados
Google Académico e SCIELO sendo utilizados
os descritores: 5W2H, melhoria continua e

SW2H

ferramentas da qualidade de onde foram extraidas
5 artigos publicados entre os anos de 2017 a
2021. Notou-se que a utilizagéo das ferramentas
5W2H pode ser aplicada tanto para a obtencéo
reducdo de custos,
minimizagdo do retrabalho, como também para

de melhores resultados,

a resolugdo de problemas. Concluimos que as
principais mudancas geradas nas organiza¢des
com a implementacgéo da ferramenta 5W2H séo: a
consolidacéo do negécio, a obtencdo de melhores
resultados, a redugcéo de custos, a minimizacdo
do retrabalho, a motivagéo dos colaboradores e a
resolucdo de problemas existentes.
PALAVRAS-CHAVE: Ferramentas da Qualidade,
Melhoria Continua, Resultados.

CHANGES GENERATED IN
ORGANIZATIONAL PROCESSES USING
THE 5W2H TOOL
ABSTRACT: In the competitive environment of
the organization, the lack of ability in planning
and service delivery hinders its permanence in
the market. The activity plan allows the monitoring
and guidance of a series of functions that should
be implemented, representing the transition of
strategies into performance. To build the action
plan to be followed by the organization, the 5W2H
is a tool of simple understanding and application,
for the tool and work it is necessary the involvement
of all stages of the company, demonstrate that the
goal is feasible, it is understood that it was created
initially for quality management. The objective of
this study is to identify the improvements that occur
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in organizational processes after the implementation of the 5W2H tool through the analysis of
articles published between the years 2010 and 2021. This is a bibliographical research based
on published material, consisting of scientific articles, and its data were collected through
the Google Academic and SCIELO databases, using the descriptors: 5W2H, continuous
improvement, and quality tools, from which five articles published between the years 2017 and
2021 were extracted. It was noted that the use of 5W2H tools can be applied both to obtain
better results, reduce costs, minimize rework, and also to solve problems. We conclude that
the main changes generated in organizations with the implementation of the 5W2H tool are:
the consolidation of the business, the achievement of better results, the reduction of costs, the
minimization of rework, the motivation of employees, and the resolution of existing problems.
KEYWORDS: Quality Tools, Continuous Improvement, Results.

INTRODUCAO

No atual ambiente competitivo em que as organizagbes estéo inseridas, a falta de
qualidade no planejamento de agbes e na prestagdo de servicos pode gerar inUmeros
prejuizos, dificultando a permanéncia das empresas no mercado. Assim, a gestédo
da qualidade é uma das principais estratégias competitivas adotadas nas empresas
e em diversos setores, sendo utilizadas ferramentas para controlar as organizacgdes,
possibilitando a melhoria de produtos e servigos, visando garantir a completa satisfagdo
das necessidades dos clientes (RODRIGUES; ROCHA, 2020).

Devido ao grande nimero de empresas no pais, a concorréncia acaba exigindo uma
maior qualificacdo nos servigos e produtos ofertados, em conjunto com um planejamento
estruturado que garanta a empresa as melhores tomadas de decisdes possiveis diante das
incertezas que o mercado proporciona (GONCALVES FILHO; CARREIRA, 2019).

O plano de agéo permite 0 acompanhamento e orientagdo de uma série de atividades
que deverdo ser implementadas, representando a transformacéo das estratégias em
acoes. Para a construgéo do plano de agéo a ser seguido pela organizagdo, a 5W2H é uma
ferramenta de simples entendimento e aplicagdo. Ela pode ser util tanto sendo utilizada
isoladamente, tendo o objetivo de colocar em pratica decisdes cotidianas e simples da
organizagdo, quanto quando associada a outras ferramentas analiticas ou a planos que
requerem agao, bem como em situa¢des que envolvem a implementacao de varias decisbes
(NAKAGAWA, 2014).

Esta pesquisa tem como objetivo identificar as melhorias que ocorrem nos processos
organizacionais apés a implementacdo da ferramenta 5W2H através da andlise de artigos
publicados entre os anos de 2010 a 2021 relacionados com o tema.
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METODOLOGIA

O tema da pesquisa foi escolhido de acordo com os fatores externos e internos
atuais levando em consideragéo o tempo para que esta fosse realizada delimitando-se o
tema e distinguindo seu objetivo (FONSECA, 2012; MARKONI; LAKATOS, 2013).

Quanto ao procedimento esta pesquisa é bibliogréafica por ser elaborada a partir de
material j& publicado, constituido principalmente de: publicacbes em periédicos, artigos
cientificos livros, revistas, jornais, monografias, boletins, dissertagbes, material cartografico,
teses, internet, proporcionando ao pesquisador o contato direto com o material escrito
sobre o assunto da pesquisa (PRODANQYV, 2013).

Os dados foram coletados através das bases de dados Google Académico e SCIELO
sendo utilizados os descritores: 5W2H, melhoria continua e ferramentas da qualidade de
onde foram extraidas 5 (cinco) artigos publicados entre os anos de 2017 a 2021.

RESULTADOS

A ferramenta 5W2H forneceu orientagcbes que s&o capazes de assessorar
a consolidagdo de corporagdes globais ao longo do tempo. Em funcdo disso esta
vigorosamente relacionado ao ajuste de diversos atores sociais, dos recursos financeiros
disponiveis, do envolvimento entre as partes envolvidas, da intensa articulagdo entre os
municipios, da perspectiva e do papel desempenhado pelo gestor/equipe de gestores do
consorcio, entre outros fatores supracitados (VENTURA; SUQUISAKI, 2020).

Desta forma, para que a ferramenta e funcione €& necesséario o envolvimento de
todas as etapas da empresa, demonstrar que a meta € viavel, entende-se que foi criado
inicialmente para gestdo de qualidade como foco portanto seu alcance foi maior e tomou
proporgdes grandiosas nao limitando-se apenas em objetivos, a forma organizada de suas
perguntas permite uma 6tima alocagéo estratégica de facil entendimento e clareza para

possiveis mudangas na organizagédo sobre a viséo de qualquer projeto.

A construcdo de um plano de acéo para nortear as tomadas de decisdo de uma
organizagao proporcionam o aumento na lucratividade (GONCALVES FILHO; CARREIRA,
2019). Em um cenério cada vez mais conturbado, competitivo e exigente, as organizagbes
necessitam de novos modelos e de uma gestao inteligente via utilizacdo de estratégias e
planejamentos rigorosos. A utilizagdo das ferramentas 5W2H pode ser aplicada tanto para
a obtencéo de melhores resultados, redu¢do de custos, minimizacéo do retrabalho, como
também para a resolugéo de problemas (OLIVEIRA, 2017).
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DISCUSSAO

Em tempos de crises e incertezas é necessario garantir a sobrevivéncia e a
competitividade da organizacdo e alinhar planejamento estratégico com ferramentas
da qualidade como o 5W2H geram eficiéncia na gestdo com a deteccédo de problemas
analisados, suas razdes e auxiliando para encontrar as solugbes necessarias (PENHA;
SILVA, 2019).

Quando aplicada a ferramenta 5W2H promove a satisfacdo dos colaboradores
envolvidos no processo gerando motivagédo, conhecimento e colaboragéo além da reducéo
de tempo no processo e melhor produtividade e melhoria na qualidade dos servigos e
reducdo de custos (ARAUJO, 2018).

Constata-se que a utilizagdo das ferramentas 5W2H e PDCA podem ser aplicadas
tanto para a obtencdo de melhores resultados, reducédo de custos, minimizacdo do
retrabalho, como também para a resolugéo de problemas. Ela se torna mais importantes
pois, além de serem utilizadas como ferramentas de gestéo, elas passam a ser ferramentas
de apoio no ambito da area motivacional dos funcionarios, proporcionando o envolvimento
de todos, tanto na localizagéo e identificacao dos problemas, como na busca pela resolucéo
dos mesmos (OLIVEIRA, 2017).

CONSIDERACOES

Por meio dos artigos analisados percebe-se que as principais mudancgas geradas nas
organizagbes com a implementacéo da ferramenta 5W2H s&o: a Consolidagéo do negdcio,
Obtencé@o de melhores resultados, a reducdo de custos, a minimizagdo do retrabalho, a
resolucéo de problemas, a motivagéo dos colaboradores e 0 aumento na lucratividade.
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RESUMO: O processo de gestdo de uma empresa
€ fundamental para sua continuidade no mercado,
em sua atualidade a gestdo deve ser objetiva,
simplificada e completa. O presente estudo tem
como objetivo analisar a adog¢édo da ferramenta
OKR, nos anos de 2018 a 2021, analisando
a captacdo dos aprendizes que entraram no
sistema da instituicdo nos dltimos anos, em uma
empresa do polo industrial de Manaus do setor
terciario, fazendo uma a andlise comparativa
e critica, propondo melhorias que possam
auxiliar positivamente a ferramenta e manejo
dos colaboradores para impactar diretamente na
gestdo da instituicdo. Alinhar os colaboradores
junto ao objetivo da empresa nédo € uma tarefa
facil, com todos os ajustes necessarios e uma
boa tratativa, qualquer ferramenta pode se tornar
muito Util em seu processo de tomada de deciséo.
Modificar rotinas, quebrar culturas para alcancar
0s objetivos, sdo fungbes essenciais para a
implementacéo de novas ferramentas de gestéo.
Existem inUmeras ferramentas de gestao de facil
acesso, o importante é fazer o alinhamento dos
objetivos da empresa com os resultados obtidos

da ferramenta. Criar uma equipe qualificada para
fazer o estudo e andlise da ferramenta € de suma
importéncia, gerando assim uma boa estrutura e
formalizando os objetivos que serdo alcancados,
além de uma boa base e sua solidificagcdo, o que
pode garantir uma estabilidade maior em relagao
a ferramenta em aplicagédo e consequentemente,
uma gestdo mais dinamica e agil, apresentando
um fluxo continuo de resultados positivos.
PALAVRAS-CHAVE:
Otimizagao.

Gestao, Dinamismo,

ANALYSIS OF THE OKR TOOL RUNNING
IN A COMPANY AND THE TERTIARY
SECTOR OF MANAUS /AM
ABSTRACT: The management process of a
company is fundamental for its continuity in the
market, presently the management must be
objective, simplified and complete. The present
study aims to analyze the adoption of the OKR tool,
in the years 2018 to 2021, analyzing the captation
of apprentices who entered the institution’s system
in recent years, in a company in the industrial
pole of Manaus from the tertiary sector, making
a comparative and critical analysis, proposing
improvements that can positively help the tool
and administration of employees to directly impact
the institution’s management. Aligning employees
with the company’s objective is not an easy task,
with all the necessary adjustments and a good
agreement, any tool can become very useful in
your decision-making process. Modifying routines,
breaking cultures to achieve goals, are essential
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functions for the implementation of a new management tool. There are numerous easily
accessible management tools, the important thing is to align the company’s objectives with
the results obtained from the tool. Create a qualified staff to carry out the study and analysis
of the tool is of paramount importance, thus generating a good structure and formalizing the
objectives that will be achieved, in addition to a good base and its solidification, which can
ensure greater stability in relation to the tool in application and, consequently, a more dynamic
and agile management, presenting a continuous flow of positive results.

KEYWORDS: Management, Dynamism, Optimization.

INTRODUCAO

Sabe-se que existem muitas ferramentas de gestdo e que estdo a disposicao de
qualquer pessoa, porém nem todas tém a mesma eficacia ou eficiéncia. Nos tempos
atuais, onde cada vez mais existem startups sendo criadas, com modelos inovadores de
negocios é preciso ter uma gestdo que acompanhe esse ritmo acelerado, com dinamismo,
acompanhando o mercado de trabalho cada vez mais competitivo.

Segundo Andrade (2018), uma gestdo consciente significa sistematizar, gerir e
administrar neg6cios, pessoas, recursos ou processos, onde as ferramentas utilizadas
para essa analise dizem respeito a gestdo, sendo uma delas a OKR’s (Objectives and Key
Results) traduzida como objetivo e meta. A aplicacéo deve gerar uma gestdo mais refinada
com objetivos concretos, onde todos os colaboradores possam estar cientes do foco da
empresa e com isso alinhar seus esforgos em torno do objetivo principal.

Souza (2020) cita que atualmente a medida de desempenho pode ser a juncéo
de varias areas de atuacdo somadas em uma Unica direcdo como por exemplo medidas
financeiras, ndo financeiras, medidas internas e externas, mesmo que o objetivo seja
alcancado tem-se uma prospecg¢ao para o futuro.

N&o se pode falar sobre gestdo, sem falar nas suas métricas. Porém, tem-se de
analisar que nem sempre foi tdo facil assim, pois falar sobre essas métricas mexe com um
sistema financeiro, produgdo, qualidade, globalizagéo, cenarios econdmicos etc. Pensar
que nem sempre foi do jeito que esta hoje em dia é o primeiro passo, a modificacdo de
tais estruturas vai nos direcionando a uma métrica bem definida hoje em dia. Andrade
(2018), por meio das métricas de desempenho, indica que cada sociedade, organizagéo ou
industria pode alinhar suas atividades operacionais as atividades estratégicas de negocios,
fazendo com que o esfor¢co de todos os empregados possam estar ciente do rumo que se
esta tomando, transformando tudo isso em resultado.

Segundo Pinheiro (2020), no OKR, os KPI's sdo definidos no processo de
planejamento da organizacdo, sendo eles ferramentas para medir o desempenho e
sucesso, seja de um projeto ou processo, que a organizagdo esta passando ou aplicando.
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Afirma Santana (2019), que a ferramenta OKR impulsiona os colaboradores para
enxergar melhor os objetivos e metas atrelados ao planejamento outrora determinado pela
organizacdo. Ao ser implementado de forma rigida e disciplinada vai fazer com que toda
equipe estimule o pensamento critico, comprometimento com a equipe e ver nUmeros como

desafios a serem superados.

Busnelo (2018) indica que a metodologia da ferramenta OKR exige um alinhamento
total onde quer que seja sua aplicacao, seus objetivos e estratégias, sendo bem definidos
em nivel de toda a organizacdo e também com todas as equipes, abarcando do maior
gerente ou supervisor ao faxineiro e agente de portaria. Para que cada um possa enxergar
a sua contribuicdo com os resultados, sendo assim que fique com total transparéncia aos
demais.

Pinheiro (2020) cita que os principais indicadores para implementagéo da ferramenta
e monitoramento, onde pode ver a ferramenta funcionar com mais facilidade: marketing,
gestao de pessoas, projetos na area elétrica, projetos na area mecéanica. A implementacéo
quando aplicada corretamente em uma empresa onde ndo havia nenhum tipo de ferramenta,

logo é possivel ver um 6timo resultado.

Assim, o presente estudo tem como objetivo analisar a ado¢éo da ferramenta OKR,
nos anos de 2018 a 2021, analisando a captagéo dos aprendizes que entraram no sistema
da instituicdo nos dltimos anos, em uma empresa do polo industrial de Manaus do setor
terciario, fazendo uma a andlise comparativa e critica dos anos 2018 a 2021, propondo
melhorias que possam auxiliar positivamente a ferramenta e manejo dos colaboradores

para impactar diretamente na gestéo da instituicéo.

METODOLOGIA

Trata-se de um estudo critico da aplicagcdo da ferramenta OKR em uma empresa
do setor terciario localizada no municipio de Manaus-AM, com 39 anos de mercado e
varias extensdes espalhadas por diferentes paises. O trabalho foi realizado a partir de
um estudo bibliografico sobre os modelos utilizados de gestédo, procurou a remodelagem
para um resultado de gestdao mais pratico e &gil, realocando e distribuindo todos os 48
colaboradores em direcdo a novos projetos e captagdo de novos aprendizes. Os dados
foram obtidos por meio de informagdes de aprendizes matriculados durante o periodo de
2018 a 2021, na instituicéo.

Vigorito (2019) em seu estudo, conseguiu obter um resultado a partir das dificuldades
de uma implementacédo, em um sistema de gestdo de desempenho adaptado a qualquer
realidade de uma equipe competitiva. Com o resultado dos seus estudos conseguiu-se
essa estrutura: A) definicdo de objetivos e resultados; B) Monitoramento e revisédo das
OKR; C) Problemas e desafios do framework OKR; D) Resultados trazidos pelo framework.
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Seguindo o raciocinio, para que a implementacdo seja bem sucedida, a mesma
precisa passar por alguns pontos cruciais na visdo da empresa: Q1) Quais serdo os
objetivos para capturar novos aprendizes; Q2) Como integrar os colaboradores junto aos
objetivos; Q3) Quais os desafios encontrados para implementa¢do e monitoramento.

RESULTADOS

Analisando os numeros de aprendizes que a empresa estava perdendo, além do
espaco no mercado de trabalho, obteve-se resposta a situacao, incorrendo em mudancas,
em todo seu grupo de colaboradores e staff. Esse novo grupo de staff realizou um
levantamento dos aprendizes matriculados na instituicdo, aplicando uma ferramenta de
gestao no ano de 2020 (Tabela 1).

Ano Total de aprendizes Aprendizes matriculados no ano
2018 1183 210

2019 886 175

2020 6901 50

2021 554 159

Tabela 1. Demonstrativo de alunos matriculados na instituicdo, onde foi aplicada a OKR.

A partir desses dados foi estipulada a movimentagéo no resto do quadro, onde foi
contratado um novo administrador, em que 0 mesmo conseguiu a aprovagao da aplicacao
da ferramenta no ano de implementacado. O quadro da diretoria aprovou a ferramenta OKR
para ser aplicada na instituicdo de ensino de aprendizes. Na fase de aplicagdo, onde o
grupo staff se reunia e marcava as reunides com todos os colaboradores, sendo notério o
ganho de aprendizes por colaborador.

Com as modificagdes nas rotinas, tanto dos colaboradores quanto da equipe staff,
marcando reunides semanais, apoiando novas ideias e sugestbes, fazendo aplicacdo de
indicadores, mencionando e retribuindo cada colaborador e o destacando. Isso motiva todo
e qualquer agente de mudanca disposto a uma nova rotina e nova roupagem, criando um
plano de contribui¢édo e bonificagcdo para todos.

DISCUSSAO

Com o desenvolvimento da ferramenta na empresa, nota-se um impacto positivo,
onde os colaboradores conseguiram enxergar sua contribuicdo e melhoria para empresa,
alinhado ao objetivo da empresa e com cada um dos seus colaboradores fazendo-os
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caminhar juntos, tornando-a mais competitiva no mercado de aprendizagem, remodelando

sua gestao e procurando novos meios para agregar valores e conteudo.

Segundo Vigorito (2019) os primeiros meses sdo importantes, focando nos
indicadores, pois poucos deles irdo sofrer alteragdes. Além de observar onde a equipe
principal fara reunides para fixar bem os conceitos na equipe envolvida, ndo permitindo que
os gestores criem um distanciamento, possivel causadora de evaséo de conteldo.

Andrade (2018) descreve o problema das empresas em fazer a selecéo e aplicagédo
de uma nova ferramenta de gestéo, ligado diretamente as métricas que por sua vez deixam
muito a desejar, assim como na estratégia empresarial escolhida pela equipe administrativa.

CONSIDERACOES

O processo de gestdo de uma empresa é fundamental para sua continuidade no
mercado, em sua atualidade a gestdo deve ser objetiva, simplificada e completa. Onde
possa corresponder aos objetivos da empresa o mais rapido possivel, gerando confianca
no fluxo de informacéo e tomadas de decis&o.

Existem inUmeros processos e ferramentas de gestdo, e com isso pode-se ter uma
gama de resultados encontrados, entretanto encaixar os objetivos da empresa com os
pontos fortes de cada ferramenta é fundamental e saber utilizar todos os seus recursos

disponiveis para obter o melhor resultado esperado.
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RESUMO: O DMAIC é desenhado pelas fases:
(definir),
(analisar), improve (melhorar) e control (controlar),

define measure (medir), analyse

€ uma ferramenta que admite distinguir,
quantificar e diminuir a variabilidade de um
processo. Um projeto que utiliza a metodologia
DMAIC e deparam-se a situagdes indesejadas
de desempenhos organizacional, e com saidas
desconhecidas, necessita da elaboracdo de
soma de objetivos verifichveis relacionados a
um conjunto de indicadores bem elaborados
e que correspondam a abertura de respostas,
entre uma expectativa de melhoria continua.
O objetivo deste estudo é avaliar e introduzir a
metodologia DMAIC em uma linha de produgéo
de TV, numa fabrica do PIM, descrevendo a
importancia do DMAIC, como também a evolugéo
e os beneficios ap6s a introducdo do DMAIC
dentro do processo da companhia, e apresentar
um padrdo para o uso da ferramenta. Ocorrendo
uma supervisdo para levantar dados sobre as
paradas da linha de producdo de TV, em uma
industria localizada na cidade de Manaus/AM. Foi
possivel introduzir o ciclo DMAIC para melhoria
a respeito dos problemas apresentados nos

processos produtivos da linha de producdo de
TV como: falta de gestdo, matéria prima, layout,
auséncia de acompanhamento da produgéo,
quebra de equipamento, entre outros gargalos,
isto €, um conjunto de problematicas. O método
de resolucédo de problemas DMAIC ¢ eficiente na
solucédo de nao conformidades, dado pelas etapas
definir, medir, analisar, melhorar e controlar, que
trouxeram como resultado o restabelecimento
das atividades, sendo possivel pontuar alguns
gargalos, reduzindo longos e desnecessarios
processos; na identificacdo das probleméticas;
implementacao do projeto RECRIAR:
desenvolvido para os colaboradores que se
sentirem interessados em criar oportunidades de
melhoria, de acordo com a aprovagédo interna,
sera destaque; plano de acédo e padronizagéo que
auxiliaram na redugéo de rotatividade de pessoas.
Contudo, o DMAIC ocorre por meio do ciclo de
melhoria, pelo estabelecimento das necessidades;
efetuacéo do calculo de desempenho, verificagdo
dos resultados; avaliagdo dos processos; e
melhoria continua.
PALAVRAS-CHAVE: Aplicabilidade,
Continua, Padronizacgéo.

Melhoria

ABSTRACT: DMAIC is designed by the phases:
define, measure, analyze, improve and control, it
is a tool that can distinguish, quantify and reduce
the variability of a process. A project that uses the
DMAIC methodology and is faced with unwanted
situations of organizational performance, and with
unknown outputs, requires the elaboration of a
sum of verifiable objectives related to a set of well-
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prepared indicators that correspond to the opening of responses, between an expectation of
continuous improvement. The objective of this study is to evaluate and introduce the DMAIC
methodology in a TV production line, in a PIM factory (Industrial Pole of Manaus), describing
the importance of DMAIC, as well as the evolution and benefits after the introduction of
DMAIC within of the company's process, and present a standard for the use of the tool taking
place in a supervision to collect data on the stoppages of the TV production line, in an industry
located in the city of Manaus/AM. It was possible to introduce the DMAIC cycle to improve the
problems presented in the production processes of the TV production line, such as: lack of
management, raw material, sketching, lack of production monitoring, equipment breakdown,
among other bottlenecks, that is, , a set of problems. The DMAIC problem solving method
is efficient in solving non-conformities, provided by the steps define, measure, analyze,
improve and control, which resulted in the re-establishment of activities, making it possible to
point out some bottlenecks, reducing long and unnecessary processes; in the identification
of problems; implementation of the RECRIAR project: developed for employees who feel
interested in creating opportunities for improvement, according to internal approval, it will be
highlighted; action plan and standardization that would help to reduce the turnover of people.
However, DMAIC occurs through the improvement cycle, by establishing needs; performance
calculation, verification of results; evaluation of processes; and continuous improvement
KEYWORDS: Applicability, Continuous Improvement, Standardization.

INTRODUCAO

A metodologia Seis Sigma é constituida por meio de projetos que as organizacdes
geralmente tratam internamente, uma das primeiras etapas é o entendimento dos tragos
cruciais da qualidade, com isto, é escolhido um dos métodos para a solugdo de suas
probleméticas, capazes de serem introduzidas na companhia. Dentro das metodologias,
temos o DMAIC, composto pelas etapas: define (definir), measure (medir), analyse
(analisar), improve (melhorar) e control (controlar). O DMAIC é a metodologia mais usada
no momento atual, porque é formado de cinco fases que possibilitam uma apropriada
distribuicdo da implantacéo, evolugéao e finalizagdo da maior parte dos projetos Seis Sigma
(CLETO; QUINTEIRO, 2011).

Cleto; Quinteiro (2011) afirmam que um projeto que utiliza a metodologia DMAIC
e deparam-se a situagbes indesejadas de desempenhos organizacional, e com saidas
desconhecidas, necessita da elaboragdo de soma de objetivos verificaveis relacionados a
um conjunto de indicadores bem elaborados e que correspondam a abertura de respostas,
entre uma expectativa de melhoria continua. Normalmente, € recomendado que o projeto
seja executado num periodo de 3 a 12 meses conforme forem as dificuldades. Em seguida,
o lider do projeto precisa destinar em torno de 20% do seu tempo a execug¢ao do projeto
e por norma os tempos gastos em cada uma das etapas do projeto DMAIC sédo: Etapa
Definir — 2%, Etapa Medir — 25%, Etapa Analisar — 45%, Etapa Implementar — 25% e Etapa
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Controlar — 3%.

Segundo Braitt; Fettrenann (2014) na etapa definir: é responsavel por reconhecer
0s meios criticos causadores dos maus resultados, como: reclamagdes de clientes, mao de
obra, baixa qualidade e falhas. Na etapa medir: ocorre a apuragao e o foco no problema,
realizando a verificagdo de dados histéricos e investigagcdo do processo de indicadores
das variaveis de saida. Na etapa, analisar: exerce a identificagdo das circunstancias
que impactam o processo, sendo fundamental descobrir as causas do problema. Na
etapa melhorar: determina-se 0 modo de agédo para a contencéo do nivel de defeitos dos
processos.

Braitt; Fettrenann (2014) acrescentam que, por fim, na etapa controlar: a manutencéo
da melhoria necessita de um conjunto de controle para manté-la entre o espacgo de tolerancia
do processo. Nesta fase, € confirmado o estabelecimento da melhoria, as solugbes de
problemas, a confirmacgéo dos ganhos atingidos, entre outros.

Arantes (2014) complementa que os Seis Sigmas, diminui a oscilagéo dos processos,
tendo uma melhor produgéo com qualidade, tencionando zero defeito. As propostas Lean
Seis Sigma, por meio da metodologia DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control
ou Definir, Medir, Analisar, Melhorar, Controlar), deixam de forma clara e disciplinada a
utilidade de ferramentas que movem a qualidade dos produtos e processos, e na presteza
da produgéo.

Com isto, a metodologia DMAIC e o Seis Sigma formam um conjunto de estagios
no qual aplicam-se de ferramentas estatisticas que sdo bases para uma investigacdo
complexa de dados que procedem nas respostas aos problemas (ARANTES, 2014).

No entanto, no desenvolvimento de projetos DMAIC é requerida a indicacéo de
um lider do plano. No decorrer o plano fica cada vez mais especifico, e podera surgir
a necessidade de selecionar mais participantes de diversas areas conforme as etapas
do ciclo, para que os objetivos se tornem cobertos e possa dar sequéncia no projeto. E
importante citar que o lider tem um papel importante, e que as escolhas dos participantes
sejam adequadas (SANTOS, 2012).

Ao utilizar o ciclo DMAIC necessita focar especificamente em uma problematica de
desempenho, que n&o possui uma prévia solucdo. E necessario também, desenvolver uma
série de objetivos mensuraveis relacionados aos indicadores definidos que tenham ligacéo
com as possiveis solugdes, acima de uma perspectiva de melhoria. Este processo precisa
ser analisado por meio dos indicadores, contribuindo com as questdes de custos, tempo e
qualidade (SANTOS, 2012).

O objetivo deste estudo é avaliar e introduzir a metodologia DMAIC em uma linha
de producado de TV, numa fabrica do PIM, descrevendo a importancia do DMAIC, como
também a evolugdo e os beneficios apds a introducdo do DMAIC dentro do processo da
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companhia, e apresentar um padrdo para o uso da ferramenta.

METODOLOGIA

Para a elaboracdo do presente estudo optou-se a principio por uma revisao
bibliografica acerca de conceitos relativos a metodologias Seis Sigma, DMAIC e as
ferramentas da qualidade. Em seguida, ocorreu uma supervisdo para levantar dados sobre
as paradas da linha de produgédo de TV, em uma industria localizada na cidade de Manaus/
AM. Para Castilho (2017), o estudo de caso tem como finalidade de analise a execucéo de

uma ardua observacao para o conhecimento preciso.

Ainvestigacéo foi exercida em um periodo de quinze dias com o fim de reconhecer as
razdes pelas quais a linha de produgéo possuia um alto periodo de paradas no decorrer do
processo. Com as informagdes coletadas, um estudo de caso foi realizado para reconhecer
as causas e sugerir melhorias e plano de agéo para solucionar as problematicas da linha
produtiva. Foi utilizado os principios de pensamento sistémico com o objetivo de levantar
uma mudanga cultural nos setores da industria para que ocorresse uma conscientizagao de
todos sobre as caréncias que a organiza¢do possuia em facilitar seu processo para superar
a demanda e conter custos desnecessarios. Também foram introduzidas todas as fases da
metodologia DMAIC com o reforgo das ferramentas da qualidade (Tabela 1).

Etapas Processos Metodologias

Analisar a linha produtiva

1 o
Mapear processo

Andlise visual

g: Coleta de dados IrzeI:J;(toé?i:)asma do Processo Produtivo
20 Analise das problematicas DMAIC
Tabela 1. Etapas e metodologias utilizadas na introdugdo do DMAIC.
RESULTADOS

Um dos motivos desta implementacgéo foi a respeito da ABNT NBR 1SO 9001:2015 —
(Sistema de gestdo da qualidade), quesito 10.3 de melhoria continua, dado as transformagdes
que ocorrem na empresa em estudo busca cada vez mais estar em continua adequacgéo
sobre o sistema de gestéo da qualidade.

A partir das aplicagdes da metodologia foi possivel introduzir o ciclo DMAIC para
melhoria a respeito dos problemas apresentados nos processos produtivos da linha de
producdo de TV como: falta de gestédo, matéria prima, layout, auséncia de acompanhamento

da producdo, quebra de equipamento, entre outros gargalos, isto é, um conjunto de
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probleméticas. Desta forma, a empresa em estudo possuia as problematicas citadas e com
a introducao do ciclo DMAIC foi possivel construir os seguintes resultados (Tabela 2).

Etapas DMAIC Processos Resultados
Fluxograma do Processo Restabelecimento das atividades, foi possivel
Definir Produtivo: Identificagcdo de todo | pontuar alguns gargalos, reduzindo longos e
0 processo industrial desnecessarios processos.
Medir Coleta de dados Identificagc@o das problematicas.

Projeto RECRIAR: desenvolvido para os
colaboradores que se sentirem interessados em
criar oportunidades de melhoria, de acordo com a
aprovacao interna, sera destaque.

Analisar Andlise das problematicas

Antecipar matéria prima e trabalhar a prevencéo
Melhorar Plano de acéao de falhas por falta ou quebra, melhor gestéo do
tempo e prazo, estimativa e reducdo de custos.

Procedimento operacional Otimizagao operacional e padronizagdo para

Controlar padrao reducéo de rotatividade de pessoas

Tabela 2. Resultados e padronizacgéo do ciclo DMAIC.

Acima temos as etapas que foram realizadas sobre as probleméaticas presentes,
onde tais aplicagcbes ocorreram diretamente na area da linha de producéo de TV, seguindo
as cinco etapas que compdem o ciclo DMAIC. Na tabela 2 é possivel observar os resultados
por meio de um conjunto de orientagbes padronizadas pela companhia em estudo,
apresentando resultados positivos. Outros resultados foram a respeito da motivacéo e
colaboracgbes dos funcionarios, que ao presenciarem as transformacdes, disponibilizaram-
se em contribuir com as questées de melhorias, essa mudanca foi vista na reuniao mensal

onde houve uma grande participacdo dos colaboradores.

DISCUSSAO

No momento presente, a qualidade é vista como um quesito de necessidades e
resultados cujo objetivo é verificar e corrigir ocorréncias de ndo conformidades presentes
nos processos produtivos, determinando, deste modo, se os padrdes estdo sendo
seguidos, a fim de que os produtos se encontrem nos padrdes estabelecidos e necessarios,
concedendo a satisfagdo interna e externa (HOLANDA; SOUZA; FRANCISCO, 2013).

Souza et al. (2018) indicam a proposta Seis Sigma, formada por metodologias que
dao respostas aos problemas, sendo na maioria das vezes nomeadas como acrénimos
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(DMAIC por exemplo). O DMAIC ¢é desenhado pelas fases: define (definir), measure
(medir), analyse (analisar), improve (melhorar) e control (controlar), € uma ferramenta que

admite distinguir, quantificar e diminuir a variabilidade de um processo.

Silva; Oliveira; Silva (2017) consideram o DMAIC como uma metodologia de
coordenacdo de mudancas e resolugdo de problemas por meio do ciclo de melhoria, é
desenvolvido da seguinte maneira: a. estabelecimento das necessidades; b. efetuacéo
do calculo de desempenho, c. verificagdo dos resultados; d. avaliagdo dos processos; e.

melhoria continua.

CONSIDERACOES

O presente estudo possibilitou a aplicagédo da metodologia DMAIC para a melhoria
em uma linha de produgédo de TV, numa fabrica localizada na cidade de Manaus-AM.

Para atingir os objetivos, encaminhou-se na avaliagdo da metodologia DMAIC,
identificando a sua importancia a respeito dos processos e qualidade utilizadas como
padrdo dentro dos processos; avaliando as variagdes existentes que foram capazes de
interromper os processos produtivos, atingindo de forma negativa a qualidade do produto
final, por meio disso, sendo possivel avaliar a metodologia alocada ao processo.

Conclui-se que o método de resolugédo de problemas DMAIC é eficiente na solugédo
de ndo conformidades, dado pelas etapas definir, medir, analisar, melhorar e controlar.
Que trouxeram como resultado o restabelecimento das atividades, sendo possivel pontuar
alguns gargalos, reduzindo longos e desnecessarios processos; na identificacdo das
probleméticas; implementagao do projeto RECRIAR: desenvolvido para os colaboradores
que se sentirem interessados em criar oportunidades de melhoria, de acordo com a
aprovacéo interna, sera destaque; plano de agéo e padronizagéo que auxiliaram na redugéo

de rotatividade de pessoas.
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RESUMO: O presente estudo tem por finalidade
analisar a aplicacdo do Diagrama de Ishikawa
como ferramenta de apoio para identificar e
reduzir as possiveis causas de defeitos ocorridos
em uma industria de eletroeletronicos, com
0 auxilio também da técnica Brainstorming,
sendo feita com a participacdo de toda equipe
de colaboradores envolvidos no processo de
producdo, cada um expos seu ponto de vista e
ideias e logo apés foi possivel a montagem do
diagrama de causa e efeito. A ferramenta auxiliou
na identificacdo das principais causas dos altos
indices de defeitos, auxiliando na busca da
melhor solugdo para as ndo conformidades e o
impedimento de sua ocorréncia novamente. Cada
dado que foi apontado durante o brainstorming,
foi discutido sua relevAncia no processo
produtivo, possibilitando uma melhor visualizagdo
e compreensdo dos possiveis fatores que estédo
diretamente ligados ao problema raiz, para que
fosse adotado um plano de agdo. Utilizou-se
como metodologia para este artigo o método
qualitativo, com o uso de obras cientificas de

cunho académico e analise de campo. A aplicagéo

da ferramenta Diagrama de Ishikawa mostrou-se
muito eficiente para quando uma empresa esta
em busca de melhoria continua em seu processo
e a diminuicdo de ocorréncias indesejaveis de
forma agil e assertiva, como defeitos e gastos
desnecessarios, garantindo assim a qualidade
de seus produtos em um mercado extremamente
competitivo que exige cada vez mais das
organizagoes.

PALAVRAS-CHAVE: Qualidade, Brainstorming,
Melhoria Continua.

THE APPLICATION OF THE ISHIKAWA
DIAGRAM AS ATOOL FOR ANALYZING
THE CAUSES OF DEFECTS IN A PIM
ELECTRONICS INDUSTRY
ABSTRACT: This study aims to analyze the
application of the Ishikawa Diagram as a support
tool to identify and reduce the possible causes of
defects occurring in an electronics industry, with
the aid of the Brainstorming technique, being
made with the participation of the entire team of
employees involved in the production process,
each one exposed his point of view and ideas and
soon after it was possible to assemble the cause
and effect diagram. The tool helped to identify the
main causes of the high defect rates, assisting in
finding the best solution to the nonconformities
and preventing them from occurring again. Each
piece of data that was pointed out during the
brainstorming discussed its relevance in the
production process, allowing a better visualization
and understanding of the possible factors that are
directly linked to the root problem, so that an action
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plan could be adopted. The methodology used for this article was the qualitative method, with
the use of academic scientific works and field analysis. The application of the Ishikawa Diagram
tool proved to be very efficient when a company is in search of continuous improvement in
its process and the reduction of undesirable occurrences in a quick and assertive manner,
such as defects and unnecessary expenses, thus ensuring the quality of its products in an
extremely competitive market that demands more and more from organizations.
KEYWORDS: Quality, Brainstorming, Continuous Improvement.

INTRODUCAO

No mercado atual, a busca pela melhoria continua tem sido objeto de preocupacgéo
das organizagdes que passaram a fazer parte de um meio mais competitivo e com clientes
cada vez mais exigentes e que obriga as empresas na busca de mais eficiéncia e eficacia
em seus processos e operacgdes. Sendo assim, diante da necessidade de promover a
qualidade, passou a haver maior controle nos processos produtivos como um todo. As
ferramentas da Gestdo da Qualidade sdo técnicas essenciais e simples para selecionar,
implantar ou analisar modificacbes no processo de fabricagdo, com a finalidade de
proporcionar melhorias que possam vir a ser implantadas em partes definidas do processo
produtivo (PALADINI, 2012). Existem sete ferramentas basicas que séo as mais usadas nas
organizagdes para a gestao da qualidade. Séo elas: Carta de controle, Diagrama de Causa
e Efeito (Diagrama de Ishikawa), Diagrama de Pareto, Folha de Verificagdo, Histograma,
Diagrama de Disperséo e Fluxograma, (FABRIS, 2016).

Dentre as sete ferramentas, adotou-se o Diagrama de Ishikawa para se abordar
como tema central neste trabalho. Essa ferramenta avalia todas as etapas do processo,
desde a médo de obra até a expedi¢édo do produto, sendo possivel a identificagdo precisa
da causa raiz da ndo conformidade. Obtém-se, desta forma, sucesso nos tratamentos dos
problemas e o impedimento de sua ocorréncia novamente (TRIVELATO, 2011). Segundo
Fiorin et al. (2016) afirmam que o diagrama de Ishikawa pode realizar a separag¢édo da causa
e efeitos de determinados problemas, trazendo diversas vantagens na sua utilizagdo, como

a aplicacédo em diversos contextos e de diferentes maneiras.

O Diagrama de Ishikawa, também conhecido como Diagrama de Causa e Efeito ou
Espinha de peixe, foi muito importante para a Qualidade, criada em 1943 pelo professor
engenheiro japonés Kaoru Ishikawa (1915 - 1989). A proposta desse professor era criar
um método para identificar as causas substanciais dos problemas para que a empresa néo
gastasse com solugbes em causas desnecessarias. Por isso, no uso dessa ferramenta,
sé@o considerados todos os aspectos que podem interferir em determinado resultado
desfavoravel. Ficando mais fécil testar e analisar causas, chegando a uma conclusédo

positiva a respeito de qual elemento esta, de fato, gerando problema.

Esta ferramenta busca analisar as operagdes dos processos produtivos. Evidéncia
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causas que conduzem a determinados defeitos. Assim, as causas podem ser eliminadas,
e se for benéfico, pode se dar consisténcia a elas, assegurando sua permanéncia por mais
tempo, analisar suas acgoes, a eficacia dos equipamentos, a durabilidade de materiais, a
mudanc¢a do ambiente na agéo produtiva e pode relacionar algumas avaliagées, medidas e
métodos mais apropriados (PALADINI, 2012).

Alista de causas pode ser bastante ampla. Estas podem ser divididas em familias ou
categorias. S&o elas: meio ambiente, medidas, mao-de-obra, materiais, maquinas, métodos
e mao-de-obra. Ou como sé@o mais conhecidas, 6M. Mas, nada impede a sua construgédo
com menos ou mais categorias mais adequadas de acordo com o que a empresa busca.
Sua montagem permite observar as causas de determinado problema persistente ou
oportunidade de melhoria continua, bem como seus efeitos sobre a qualidade do produto
final. Permitindo estruturar qualquer sistema que necessite de resposta de forma gréfica,

ou seja, com melhor visualizagdo de forma geral.

Outro topico a ser abordado, é a técnica Brainstorming, que séo as geracgoes de ideias
e compartilhamento de informagbes em reunibes, o conhecimento é considerado matéria-
prima essencial para que as organizagdes permanegam inseridas no mercado, sabendo
que cada pessoa sempre tera um conhecimento diferente do outro, por isso o brainstorming
recebe uma importancia estratégica cada vez que é usada entre os colaboradores. Essa
técnica tornou-se muito Gtil para a elaboracao do diagrama, especificamente na identificacéo
de possiveis causas raiz de problemas (CAMPELO, 2016)

O objetivo deste estudo é analisar a implementacéo do Diagrama de Ishikawa como
ferramenta de apoio na busca de reduzir o indice de defeitos na indUstria objeto de estudo,
desenvolvendo planos de acédo e melhoria continua.

METODOLOGIA

O procedimento adotado como metodologia neste estudo foi o método qualitativo
(TRIVELATO, 2012). A empresa em anélise, uma industria de eletroeletrdnicos, situada no
polo industrial de Manaus/AM, atuante no mercado desde 2001. Esse levantamento fez
uso do brainstorming, técnica para construcédo do diagrama de Ishikawa, como forma de
observar possiveis causas do problema de alto indice de defeitos e a demora em soluciona-
los.

Na primeira fase, o planejamento, foi identificado o problema e investigadas suas
caracteristicas. Em seguida, buscou-se as possiveis causas do problema em andlise,
enfatizando a utilizagdo do Brainstorming e do Diagrama de Ishikawa (FABRIS, 2014).
A pesquisa desenvolvida utilizou obras cientificas de cunho académico, bem como as
observagdes em campo, analisando os resultados apresentados no decorrer deste estudo,

expondo as etapas e procedimentos realizados.
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RESULTADOS

Com a necessidade da diminui¢éo de defeitos na producéo, a empresa em estudo, fez
uso da ferramenta Diagrama de Ishikawa com o auxilio da técnica Brainstorming para que
fosse encontrado com mais clareza os principais problemas e suas causas raiz (DANIEL;
MURBACK, 2014). Para isto, foi realizada uma reunido com todos os colaboradores
envolvidos com o processo de produgédo. Concluido o Brainstorming, foram ouvidas todas
as ideias, essa etapa mostrou-se bastante eficaz, uma vez que possibilitou a discusséo,
sob diferentes pontos de vista do problema.

Para que o diagrama fosse elaborado, foi necessario seguir alguns passos
fundamentais para que o mesmo tivesse sido construido de forma eficaz: Definindo
problema/efeito o qual se pretende estudar; mencionando em cada ramo do diagrama
possiveis causas para o problema; para buscar compreender o ‘por que’ de estar ocorrendo
cada uma das causas a fim de buscar uma solugéo para o mesmo (FIORIN et al. 2016).

Odiagramade Ishikawa, representado na figura 1, ilustra o resultado do brainstorming
realizado e as possiveis causas do problema de defeitos na producéo, possibilitando uma
melhor visualizagdo e compreensao dos possiveis fatores que estado diretamente ligados

ao problema raiz.

A partir dos dados levantados no diagrama, foi analisado qual dos pontos seria o
de maior relevancia no indice de ndo conformidades da empresa. A analise do diagrama
possibilitou que a empresa priorizasse aquelas que influenciam mais significativamente.
Sendo elas: alta rotatividade dos operadores; falta de treinamento; material com defeito.

Figura 1. Diagrama de Ishikawa.

Com isso, a empresa realizou um plano de agdo que se iniciou com o treinamento

dos colaboradores junto com setor de qualidade, com informagfes de todo o processo
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produtivo, as linhas de producédo balanceadas de forma assertiva, de acordo com cada
IT (Instrucdo de Trabalho) e ndo apenas com informagdes escritas, como também com
fotos de montagem de cada etapa, disponivel sempre que o operador tiver alguma divida.
Houve ainda uma diminuic&o na rotatividade de operadores em cada posto, para que assim
néo ocorram adaptagdes desnecessarias. Sobre o problema de materiais que vinham com
nao conformidades, prejudicando no produto final, criou-se um um grupo responsével para
a avaliacdo desse material antes que entrasse na linha e até mesmo mudancga de alguns
fornecedores. Tornou-se necesséario um acompanhamento semanal do item de controle por

parte do setor de qualidade.

DISCUSSAO

O Diagrama de Causa e Efeito foi desenvolvido para representar as relagdes
existentes entre um problema ou as varias causas que levam a um problema, atuando
com um guia para identificar e determinar medidas corretivas que deverdo ser adotadas. A
estrutura do diagrama lembra o esqueleto de um peixe (CARPINETTI, 2012). O diagrama
de Ishikawa se mostrou bastante util na exposi¢do das causas do problema apresentado e
possibilitou a identificagcdo das causas efetivas e que plano de agdo realizar.

O Brainstorming foi outro ponto de extrema importancia como técnica de busca
das causas dos problemas do ponto de vista tanto do colaborador quanto do setor de
qualidade, com informacdes de maior relevancia levando em consideracao todas as ideias
que foram dadas na reuniéo. Desta forma, foi possivel obter um leque amplo de alternativas
as quais foram analisadas para identificacdo de suas respectivas influéncias no processo
em questdo (FIORIN et al. 2016).

CONSIDERACOES

Diante de todo o conteudo aqui exposto, fica evidenciada a utilidade e a importancia,
tanto na montagem do Diagrama de Ishikawa para a demonstracdo das causas de
problemas, assim como a realiza¢do do Brainstorming com toda a equipe responsavel pelo
processo, na busca pela identificacdo destas causas. Para a empresa em estudo, que
busca a melhoria continua, o uso destas ferramentas foram essenciais para o seu aumento
produtivo com maior garantia de qualidade. Assegurando assim, sua sobrevivéncia em um
mercado que esta cada vez mais competitivo.
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RESUMO: O programa Cinco Sensos (5S)
propbe o combate de perdas e desperdicios em
empresas e industrias, melhorando a qualidade
dos seus processos e a qualidade de vida dos
colaboradores que estao diretamente envolvidos
nos servigos e na produgao, proporcionando tanto
ganhos em produtividade quanto em qualidade
total afinal, a metodologia 5S se adapta facilmente
em qualquer setor de trabalho, evoluindo para
assim melhorar e no final como € o esperado, obter
lucro. Este trabalho busca dissertar a respeito
dos aspectos positivos que o 5S impactou nas
empresas e industrias do Brasil, assim também
mostrar a fungdo de cada S e como ele contribui
no momento de sua aplicagdo. A pesquisa foi
feita por meio de busca ativa em bases de
dados, selecionando artigos sobre empresas que
preenchiam os requisitos para a participacdo e
com isso foram escolhidos 3 artigos distintos, na
qual foram discutidas a evolugdo positiva trazida
pela metodologia 5S.

PALAVRAS-CHAVE: 58S, Producao, Implantagédo

POSITIVE ASPECTS OF THE
IMPLEMENTATION OF THE 5S PROGRAM
IN BRAZILIAN COMPANIES
ABSTRACT: The Five Senses (5S) program
proposes to combat losses and waste in companies
and industries, improving the quality of their
processes and the quality of life of employees who
are directly involved in services and production,
providing both gains in productivity and in total
quality. After all, the 5S methodology adapts easily
in any sector of work, evolving to improve and in
the end, as expected, to obtain profit. This paper
seeks to dissertate on the positive aspects that 5S
has impacted companies and industries in Brazil,
as well as to show the function of each S and how
it contributes to its application. The research was
done by means of an active search in databases,
selecting articles about companies that met the
requirements for participation, and with this, three
distinct articles were chosen, in which the positive
evolution brought by the 5S methodology were

discussed.
KEYWORDS: 5S, Production, Implantation

INTRODUCAO

A metodologia (5S) denominada assim
devida as cinco atividades iniciadas pela letra
S tem como principio a gestdo da qualidade
devido a eficiéncia em sua aplicabilidade, visto
sua disseminagdo pelo mundo o uso desta
metodologia é de vital importancia para as
empresas, em tempos de mercado aquecido é
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necessario manter a competitividade e garantir a qualidade no trabalho, no servico € no
produto.

De acordo com Silva (2012) o programa 5S foi desenvolvido no Japéo, por Kaoru
Ishikawa, logo ap6s a Segunda Guerra Mundial, com o intuito de reerguer o pais apo6s
a derrota sofrida. Segundo Cassiano (2018), os 5S ‘s sdo apenas o inicio do Programa
de Qualidade Total, visto que eles possuem uma esséncia em mudancgas nas atitudes,
nos comportamentos e consequentemente na cultura de uma empresa, assim visando
a positivamente na qualidade da vida profissional quanto na vida pessoal de um
funcionario.

Sera relatado neste trabalho a importancia dos aspectos positivos do 5S, uma vez
que este estudo ird contribuir para o desenvolvimento de um ambiente de trabalho mais
adequado a producao de produtos e servico visando a redugéo de desperdicios, o aumento
da motivacdo e aliando os conhecimentos teéricos adquiridos em classe aos processos

implementados na pratica.

Os cinco Sensos ou 5S como sdo conhecidos, provém de palavras que no japonés
comecam com S: seiri, seiton, seisou, seiketsu e shitsuke, que nas tradugbes para o
portugués foram interpretados como sensos, para que além de manter o nome original da
metodologia, refletem uma ideia de profunda mudanca comportamental (Da COSTA, 2020;
Da ROCHA, 2014; SILVA, 1994).

Senso da Utilizagdo (Seiri): Consiste na identificacdo de o que é necessario para
executar uma tarefa e o porqué necessitamos dela, em outras palavras, descartar o que é
desnecessario.

Senso de Organizagdo (Seiton): pode-se definir por onde guardar, como indicar e
como organizar os itens necessarios para a execucao das tarefas.

Senso de Limpeza (Seiso): é a ideia da eliminagdo de fontes de sujeiras visando a
melhora da aparéncia de um equipamento ou ambiente e a preservacgédo delas.

Senso de higiene (Seiketsu): significa a eliminagéo de fatores higiénicos de risco,
tendo como objetivo criar condi¢des favoraveis de livre de agentes poluentes e mantendo
boas condi¢des nos locais de trabalho.

Senso da Autodisciplina (Shitsuke): este conceito prega o cumprimento absoluto das
regras de trabalho estabelecidas, especialmente no que diz respeito aos sensos anteriores,

ndo sendo necessario constantes cobrancgas.

E notério a necessidade de mais trabalhos com essa tematica, tendo em vista a sua
relevancia tanto para académicos quanto para profissionais e até mesmo para a populacgéo,
uma vez que o 5S pode ser aplicado sob varias perspectivas em diferentes dmbitos de
trabalho.

O presente trabalho tem como objetivo discorrer acerca dos resultados da
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implantacéo do programa 5S nas empresas do Brasil, bem como discutir aspectos positivos

desta implantagé&o.

METODOLOGIA

Este estudo propoe a identificagdo dos aspectos positivos que foram gerados a partir
da implantacdo do Programa 5S em trés (3) empresas localizadas no Brasil. Trata-se de
um estudo descritivo, transversal, com abordagem qualitativa do tipo revisdo integrativa de
literatura, os dados foram coletados por meio das bases de dados Scielo, Capes e Google
Académico, por meio dos descritores: 5S, producdo e implantagédo. Utilizou-se ainda a
revisdo dos artigos que citaram a implantacao nestas empresas, que mostram o resultado
esperado de acordo com tema e como foi a adaptagdo da empresa com a metodologia 5S
ja inserida nos seus processos e 0 quanto de melhoria foi feito.

RESULTADOS

Os resultados mostram os impactos causados nas empresas € 0s beneficios que
foram trazidos com a implantagcdo da metodologia 5S (Tabela 1).

Artigo 1 — Favarin (2017)

Titulo Estudo dos impactos da implantacdo do programa 5s
na empresa point lanches.
Objetivos Analisar os impactos da implantagdo do Programa 5S em uma lanchonete.
Apesar da dificuldade na adaptacéo e aplicagdo, o 5S melhorou a qualidade e a
Resultados .
agilidade nos processos.
Conclusoes Averiguou-se que o 58S influenciou positivamente na empresa.
Artigo 2 — Pinto Filho (2019)
Titulo Importancia da aplicagéo da ferramenta 5s de qualidade em um centro
automotivo.
Objetivos Aumentar a qualidade dos servigos de um centro automotivo.
A metodologia utilizada demonstrou uma melhora significativa na qualidade da
Resultados
empresa.
Conclusdes Constatou-se que o tempo de atendimento reduziu e o ambiente tornou-se mais
agradavel para colaboradores e clientes.
Artigo 3 — Maru (2016)
Titulo Programa 5s e sua aplicacdo na empresa Inflex indUstria de embalagens
plasticas flexiveis.
Objetivos Melhorar a qualidade dos produtos e servigos.
Do ponto de vista dos funcionarios e clientes, houve bastante satisfagdo no
Resultados B =
atendimento e na execucao das tarefas.
ConclusBes Mesmo com a dificuldade de falta de infraestrutura, as mudancas feitas
possibilitaram a reducéo de desperdicios, aumento e melhoria da produtividade.

Tabela 1. Resolugdo da aplicagéo do 5S.
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DISCUSSAO

Nos artigos apresentados, foram identificados a falta de conhecimentos dos
colaboradores sobre a metodologia e como era seu funcionamento, e os gerentes dos locais
ndo compreendiam o quanto a ferramenta poderia melhorar seus processos, qualidade e
planejamento De acordo com Scarabelot (2014), o 5S necessita de disposi¢édo e dedicagéo
de todos os colaboradores da empresa, principalmente da geréncia que tem o dever de
disponibilizar opgdes e ferramentas para atingir o patamar necessario.

De acordo com Ferrari (2016), que gragas a sua facil compreenséo, o 5S pode ser
inserido em todo o tipo organizacéo de qualquer nivel hierarquico, demonstrando que em
qualquer local pode ter a inser¢do da metodologia 5S e que ela pode melhorar os afazeres

e qualidade deles.

CONSIDERACOES

O levantamento em quest&o abordou a aplicagédo do programa 5S e as caracteristicas
positivas que foram consequéncia das aplicagbes das ferramentas em outras empresas
que os artigos abordados citam.

E possivel notar que esta metodologia proporcionou maior qualidade nos produtos
e agilidade nos processos de trabalho dos estabelecimentos, consequentemente atraindo
mais clientes.

Para o sucesso desta ferramenta, foi necessario a colaboragéo e disposicédo de todos
os colaboradores e o esforco dos proprios para deixar tudo da forma mais padronizada
possivel, seguindo as instrugbes que foram passadas e alcangando o objetivo almejado
por cada empresa.
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CAPITULO 29

METODO KAIZEN COMO PROPOSTA DE MELHORIA
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RESUMO: O Kaizen é um processo que oportuniza
reduzir os custos e melhorar a produtividade.
Além de tudo, o comprometimento de todos os
funcionarios da companhia é fundamental.. Com
isto, 0 objetivo deste estudo € analisar resultados
obtidos com uso da aplicagdo de Kaizen, para
a melhoria continua e maior produtividade da
maquina fresadora CNC de uma empresa do
PIM. O estudo ocorreu em uma indUstria do PIM,
referéncia em tecnologia, atualmente distribui
e fabrica computadores, celulares, servidores
e demais dispositivos, possui trés unidades no
Brasil, nas cidades de Manaus, llhéus e Curitiba.
Na unidade Manaus buscou-se corresponder
a uma necessidade existente identificada na
maquina fresadora CNC, onde foram identificados
os problemas nos ciclos do fluxo e, em interagéo
com os sete desperdicios vistos incorporados
nos principios do pensamento enxuto. Apds a
introducdo da metodologia, definiu-se as agdes
de melhoria aplicaveis com o uso do Kaizen,
aderindo a interagdo da maquina fresadora CNC
a relatoérios sistémicos que permitiu a visualizagao
do desempenho e produtividade, sendo possivel

DO PIM

avaliar as variaveis, o tempo, prazo e amostra.
O Kaizen favorece também no dominio dos
desperdicios juntamente ao fluxo de matérias-
primas e dados, tendo como foco a melhoria.
Um dos obstaculos presentes foi a respeito do
rompimento dos paradigmas presentes para
com o andamento das melhorias planejadas, isto
porque, alguns colaboradores ndo confiavam
na perspectiva de melhoria dos processos
da maquina fresadora CNC. A organizagéo
continuou com a disciplina de reconhecimento
e combate as perdas, desenvolvendo incentivos
para o prosseguimento do comprometimento
dos colaboradores em projetos de melhoria
Espera-se que
revelem a aplicabilidade completa dos processos

continua. instrucdes futuras
metodolbgicos associados ao Kaizen.
PALAVRAS-CHAVE: Implementacdo, Reducgéo

de Custos, Eficiéncia.

KAIZEN METHOD AS AN IMPROVEMENT
PROPOSAL TO INCREASE CNC MILLING
MACHINE PRODUCTIVITY IN A PIM
ABSTRACT: Kaizen is a process that provides
opportunities to reduce costs and
productivity. Kaizen, in addition to proposing
proposes
improvements to the people who are part of it.
With this, the objective of this study is to analyze
the results obtained with the use of the application
of Kaizen, for a continuous improvement and

improve

improvements  for  companies,

greater productivity of the CNC milling machine
of a PIM company. The study took place in a PIM
industry, a reference in technology, that currently
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distributes and manufactures computers, cell phones, servers and other devices. Has three
units in Brazil, in the cities of Manaus, llhéus and Curitiba. At the Manaus unit, an attempt was
made to respond to an existing need identified in the CNC milling machine, where problems
in the flow cycles were identified, and in interaction with the seven types of wastes seen
incorporated in the principles of lean thinking. After the introduction of the methodology, it was
defined as improvement actions applicable with the use of Kaizen, adhering the interaction
of the CNC milling machine to systemic reports that exist the visualization of performance
and productivity, being possible to evaluate as variables, time, deadline and sample.
Kaizen also favors the domain of waste with the flow of raw materials and data, focusing
on improvement. One of the obstacles present was regarding the breaking of the present
paradigms towards the progress of the planned improvements, because some employees
did not trust the perspective of improving the processes of the CNC milling machine. The
organization continued with the discipline of recognition and combating losses, developing
incentives for the continuation of the employees’ commitment to continuous improvement
projects. Future instructions are expected to reveal the full applicability of the methodological
processes associated with Kaizen.

KEYWORDS: Implementation, Cost Reduction, Efficiency.

INTRODUCAO

A participacdo da manufatura agil (MA) colabora muito com a competitividade,
popularizada e reconhecida como “um sistema de manufatura com competéncias em
T.I., hardware/software e recursos humanos para conduzir as rapidas transformacbes
impostas pelos neg6cios, reagindo com as inovagdes de produtos, aptos para satisfazer as
necessidades”. Entre as tecnologias que compreende a MAtemos as maquinas ferramentais
CNC (Controle Numérico por Computador (ITO; CLARO, 2011).

Améquina CNC (Controle Numérico por Computador) € utilizada junto a metodologia
kaizen, permitindo reconhecer e operacionalizar muitas atividades de melhoria de
produtividade. Kaizen, mudanca para melhor, € utilizada para demonstrar o entendimento
de melhoria continua na vida de modo geral, sendo no dmbito pessoal, profissional, social
ou familiar, representado pelo lema: “Este dia pode ser melhor do que ontem, amanha pode
ser melhor do que hoje” (DINIS, 2016).

Segundo Loureiro (2018), a melhoria continua pode estar presente em todas as
pessoas, narotina e em todas as areas. No ambito empresarial o Kaizen é uma metodologia
que ajuda na reducdo de custos e aumenta a produtividade, proporcionando melhores
condicbes de trabalho e bem-estar aos seus trabalhadores.

Em meados dos anos de 1970, o termo CNC foi popularizado com a integracao
de minicomputadores nas areas de direcdo de maquinas-ferramentas. Atualmente,
0s projetos de usinagem sdo capazes de serem transmitidos via intranet das estagdes
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de programas para as maquinas operatrizes, manejando a operagdo de movimentos
de corte e coordenando variagdes calculadas do ciclo operacional em pardmetros de
processamento, como posi¢cdo, progressao e velocidade de corte, possuindo importancia
dado o procedimento de evolugdo dos projetos de usinagem (ITO; CLARO, 2011).

O objetivo deste estudo € analisar resultados obtidos com uso da aplicagéo de
Kaizen, para a melhoria continua e maior produtividade da maquina fresadora CNC de uma
empresa do PIM.

METODOLOGIA

O estudo ocorreu em uma industria do PIM, referéncia em tecnologia, que atualmente
distribui e fabrica computadores, celulares, servidores e demais dispositivos, trabalhando
com valores, principios e responsabilidade ambiental.

Este estudo foi realizado com base em metodologia de pesquisa e referencial tedrico,
buscando corresponder a uma necessidade existente identificada na maquina fresadora
CNC, reconhecendo e analisando os modos para reducéo de perdas utilizando ferramentas
de melhoria continua para aumentar a eficiéncia e produtividade.

A metodologia utilizada advém da pesquisa-acédo, que consistiu em exploratéria-
descritiva que possibilitou analisar o local de trabalho e uma maquina fresadora CNC
associando ao conhecimento formal do observador ao dos funcionarios.

Foram identificados problemas nos ciclos do fluxo e, em interagcdo com os sete
desperdicios vistos incorporados nos principios do pensamento enxuto, identificou a causa
pela qual aconteceram.

RESULTADOS

Para apresentar quantitativamente os resultados, foi aplicado o Kaizen para a
melhoria continua e maior produtividade do equipamento. Apds a introducéo da metodologia,
definiu-se as acbes de melhoria aplicaveis e seus resultados (Tabela 1).

Capitulo 29 m



Itens

Resultados

Reducéao de custos
Qualidade fluxo das atividades
Produtividade
Acessibilidade
Seguranca
Organizacgéao
Colaboragéao

Satisfagao

Reducéo de desperdicios.

Colaboragéo e empenho de toda equipe direta.
Evolucéo produtiva 47%, menor custos e maiores resultados.
Introducé@o da metodologia Kaizen.

Clareza e objetividade nos anincios, comunicados e murais.
Acdes tomadas com planejamentos bem definidos.
Foco no processo.

Saude mental e bem-estar a todos os envolvidos.

Tabela 1. Resultados da implementacéo do Kaizen.

Com o0 uso do Kaizen, a companhia aderiu a interagdo da maquina fresadora CNC
a relatérios sistémicos que permitiu a visualizagdo do desempenho e produtividade, sendo
possivel avaliar as variaveis, o tempo, prazo e amostras (Tabela 2).

Tempo realizado Prazo
Variavel Média
Média Desvio Média Desvio
Antes do Kaizen 36,07 19,08 6,06 4 566
ApOs o Kaizen 30,02 12,05 3,01 2,02 422
Redugéo 6,05 7,03 3,05 1,98

Tabela 2. Produtividade ap6s implementacao do Kaizen

A variavel “tempo de realizado” demonstra a quantidade de homens-hora de fato
utilizados na amostragem maquina fresadora CNC. Com a transformacgao na execugéo de
trabalho determinada devido a introdugcédo do kaizen o tempo médio de desempenho foi
reduzido em 16,2% (5 dias) e sua variabilidade em 28,0% (5 dias). Nota-se que a variavel
“prazo” demonstra o total de dias Uteis para o término do ciclo. No novo procedimento,
dado pelo Kaizen, o servico ocorreu em fluxo continuo, com diminuicédo do prazo médio de
conclusdo em 49,0% (5 dias) e a variabilidade em 56,9% (5 dias).

DISCUSSAO

De acordo com De Queiroz; De Oliveira (2018), a metodologia Kaizen objetiva a

melhoria continua, favorecendo as organizagdes que procuram sanar seus problemas de
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modo agil e objetivo, acima de tudo com foco na qualidade. O empenho por uma melhoria
frequente no processo de producéo requer de cuidados aos processos, como por exemplo,
na montagem, e para ajudar no gerenciamento existem outras técnicas.

Bresciani et al. (2020) demonstra que o Kaizen favorece também no dominio dos
desperdicios juntamente ao fluxo de matérias-primas e dados, tendo como foco a melhoria,
no entanto € necessario elevar a visdo para analisar trés fluxos principais: 1) Acomunicagéo
precisa ser clara, todos os operarios tendo dominio e envolvidos ao processo, agilidade na
solugcdo de problematicas; 2) As matérias-primas devem atender as perspectivas, as etapas
agregam valores aos processos; 3) Os operadores necessitam atender as expectativas e
desenvolver os processos com melhor fluidez possivel.

Portanto, as organizagbes prosseguirdo com a disciplina de reconhecimento e
combate as perdas, desenvolvendo incentivos para o prosseguimento do comprometimento
dos colaboradores em projetos de melhoria continua. Espera-se que instru¢des futuras
mostram uma aplicabilidade completa dos processos metodolégicos associados ao Kaizen
(FARIAS; VIEIRA; PERETTI, 2012).

CONSIDERACOES

Utilizando as técnicas da metodologia kaizen, integrada ao planejamento de cada
etapa necessaria para a obtencdo das mudangas em prol da melhoria continua e maior
produtividade da maquina fresadora CNC, foi possivel descobrir e conduzir préaticas de
melhoria de produtividade que procederam sobretudo em menor nimero de homens-hora
e menor periodo para a elaboragéo dos processos.

Um dos obstaculos presentes foi a respeito do rompimento dos paradigmas presentes
para com o andamento das melhorias planejadas, isto porque, alguns colaboradores néo
confiavam na perspectiva de melhoria dos processos da maquina fresadora CNC. Assim, a
introducdo da metodologia Kaizen, sem que houvesse um numero de pessoas envolvidas,
tornou-se dificil no primeiro momento, no entanto, no decorrer das etapas as pessoas
passaram a analisar as pequenas mudancgas, acreditaram e apostaram na melhoria, se

envolvendo no processo.

Ametodologia Kaizen resulta principalmente da transformacéo de praticas e de rotina
dos colaboradores, logo se conclui que a mudanga cultural continuada sera fundamental
para o desenvolvimento da implementagéo do Kaizen.
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RESUMO: As
ocorridas no mercado globalizado s&o propicias

constantes  transformacdes
a grandes mudangas nos processos produtivos
nas diversas atividades organizacionais, assim
necessitam de constantes melhorias em seus
processos, buscando a diminuicdo das perdas, o
aumento de produtividade e, a vista disso, o lucro.
O planejamento estratégico busca aperfeicoar as
organizagbes e seus gestores a planejarem um
futuro, analisando as ferramentas da qualidade
e quando deverdo ser utilizadas, projetando
desenvolver seus objetivos, metas e valores.
Uma das ferramentas da qualidade que pode ser
implementada em um planejamento estratégico é
o ciclo PDCA, também conhecido como ciclo de
Deming, que visa exercer o controle dos processos
que podem ser utilizados continuamente para
a gestdo em uma organizacédo, evitando erros
nas analises e padronizando as informagdes do
controle de qualidade. Diante deste cenario, o
objetivo desse estudo é analisar a importancia da
implementacdo de um planejamento estratégico
com a utilizacdo da ferramenta de qualidade, o
ciclo de Deming, que propde melhorias continuas

ESTRATEGICO EFETIVO

nos processos de producdo de uma empresa no
mercado competitivo. A partir de entdo, pode-se
entender que o Ciclo PDCA é dividido em quatro
etapas: planejamento, execuc¢éo, verificagdo, acdo
que consiste em fazer as corre¢des para que ndo
ocorra repeticées de problemas. Logo, € possivel
compreender ndo s6 como surge um problema,
mas também como deve ser resolvido, focando na
causa e ndo nas consequéncias. Com a utilizacédo
do ciclo PDCA no planejamento estratégico, &
possivel proporcionar aos gestores o controle
dos produtos e processos a partir de atividades
planejadas e recorrentes e, como a ferramenta
ndo tem finalidade pretendida, os objetivos da
empresa podem ser alcangados, resultando em
melhoria continua. Identificada a oportunidade de
melhoria, é hora de colocar as atitudes em acéo
para promover a mudanga necessaria e, assim,
alcancar os resultados desejados com mais
qualidade e eficiéncia.

PALAVRAS-CHAVE:

Desenvolvimento, Produtividade.

Qualidade,

THE IMPORTANCE OF APPLYING THE
PDCA CYCLE FOR IMPROVEMENTS IN
EFFECTIVE STRATEGIC PLANNING
ABSTRACT: The constant transformations that
occur in the globalized market are conducive to
major changes in production processes in the
various organizational activities, thus requiring
improvements in their
seeking to reduce losses, increase productivity

constant processes,

and, in view of this, profit. Strategic planning seeks
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to improve the organizations and their managers to plan a future, analyzing the quality tools
and when they should be used, projecting the development of their objectives, goals, and
values. One of the quality tools that can be implemented in a strategic planning is the PDCA
cycle, also known as Deming’s cycle, which aims to exercise control over the processes that
can be continuously used for management in an organization, avoiding errors in analysis and
standardizing quality control information. Given this scenario, the objective of this study is to
analyze the importance of implementing a strategic planning with the use of the quality tool,
the Deming cycle, which proposes continuous improvements in the production processes of a
company in the competitive market. From then on, it is possible to understand that the PDCA
Cycle is divided into four steps: planning, execution, verification, and action, which consists in
making corrections so that problems are not repeated, thus making it possible to understand
not only how a problem arises, but also how it should be solved, focusing on the cause and not
on the consequences. With the use of the PDCA cycle in strategic planning, it is possible to
provide managers with product and process control from planned and recurring activities and,
as the tool has no intended purpose, the company’s objectives can be achieved, resulting in
continuous improvement.Once the opportunity for improvement has been identified, it is time
to put attitudes into action to promote the necessary change and thus achieve the desired
results with more quality and efficiency.

KEYWORDS: Quality, Development, Productivity.

INTRODUCAO

As mudancas na empresa estdo sempre acontecendo, tendo o principio de que
tudo deve ser realizado para ter melhorias. Além de administrar tempo, acdes e recursos,
o planejamento estratégico pode destacar coisas importantes a longo prazo. A ferramenta
de escolha é o ciclo PDCA, que possibilita o reconhecimento de possiveis problemas nesse
processo e identificar oportunidades de melhorias.

O comportamento do planejamento muda as pessoas e, para produzir um plano
satisfatério, sédo necessarios treinamento, substituicdo, transferéncia, avaliacdo e outros
comportamentos organizacionais. Essas mudancas podem ser auxiliadas pela utilizagéo
de tecnologias que permitam a evolugao dos conhecimentos e pelas novas maneiras de se

realizar as tarefas por meio do planejamento (BORN, 2012).

O Planejamento é definido como o modo de ver as agbes do presente e assim obter
uma guia para as ac¢des do futuro, sendo um tipo de processo para definir os objetivos e
decidir um modo de como alcangé-los (LIMA, 2018).

Ademais, a Estratégia pode ser definida como o desenvolvimento de construgdo do
futuro utilizando competéncias vitais da empresa ou ainda como um padrédo de aplicagdo
dos recursos para realizar 0s objetivos da organizagédo. A estratégia € a configuragéo de
objetivos a longo prazo, o conjunto de critérios que visam orientagédo para as decisdes e 0
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conjunto de politicas (LIMA, 2018).

Concebido como ferramenta derivada da estratégia militar desenvolvida na Segunda
Guerra Mundial, o planejamento estratégico, no contexto empresarial, pressupde um
conhecimento do funcionamento da empresa e das influéncias por ela recebidas das
mudancgas do ambiente nos aspectos politicos, econémicos, sociais e tecnoldgicos, visando
manté-la sempre em condi¢gdes de competicdo (SILVA, 2018).

Ainda o mesmo autor cita que, os métodos mudam e as ferramentas mudam, mas o
objetivo é sempre o mesmo: focar a energia e a atengéo para que nossa agéo leve-nos para
a direcdo que queremos, nao a direcdo que nos distrai. Essa é a fungéo do planejamento
estratégico, o alcance das metas planejadas é apenas o final de um processo, em que
antes € preciso definir como alocar recursos.

O Planejamento Estratégico ndo é uma metodologia restrita a grandes empresas
ou empreendimentos. Ele é aplicavel desde a microempresa até as multinacionais de
grande porte. Também é verdade que ndo existe um sistema universal de Planejamento
Estratégico porque as organizac¢des diferem em tamanho, cultura, diversidade de operacgoes,
organizacao, filosofia e perfil dos executivos (LIMA, 2018).

O ciclo PDCA é uma ferramenta de gestédo desenvolvida para melhorar e controlar
continuamente os processos e produtos. Também conhecido como ciclo de Shewhart ou
ciclo de Deming, apresentado em 1930 por Shewhart, como um ciclo aplicavel sobre a
administracédo da qualidade, mas somente ao longo de 1950, através de William Edwards
Deming, que o Ciclo PDCA tornou-se conhecido no mundo (ALVES, 2015).

O ciclo de Deming, esta fundamentado em atividades planejadas, para melhorar os
resultados e atingir metas estabelecidas, e por isso ndo possui um fim pré-determinado.
A sigla “PDCA” representa as iniciais das etapas do ciclo: P de Planejar (PLAN), D de
Executar (DO), C de Verificar (CHECK), A de Corrigir (ACTION). Sendo, portanto, uma
ferramenta gerencial de tomada de decisdes para garantir o alcance das metas necessarias
a sobrevivéncia de uma organizagdo (CAMARGO, 2011).

O objetivo deste artigo, consiste em apresentar a metodologia de aplica¢éo do ciclo
PDCA para um planejamento estratégico de forma a levar beneficios as organiza¢des que
utilizam de sua implantag&o. Para isso, sera apresentado sobre planejamento, estratégia,
planejamento estratégico, ferramentas da qualidade e ciclo PDCA.

METODOLOGIA

Os procedimentos metodolégicos para obtencé@o dos resultados desejados foram
0 método qualitativo e a pesquisa bibliografica, realizada por meio de artigos obtidos no
Google académico, sobre a ferramenta PDCA e planejamento estratégico.
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O planejamento estratégico atua de forma inovadora e diferenciada e é geralmente
de responsabilidade dos niveis mais altos da empresa, considerando as condi¢des internas
e externas da empresa e sua evolugdo esperada, e ainda as premissas basicas que a
empresa deve respeitar para que haja coeréncia (SANTOS, 2010).

Foram avaliados artigos, que subsidiaram a pesquisa, baseados em diversas
empresas de diferentes segmentos que apontam o quéo Util € o planejamento estratégico,
independente do tipo de producdo em que a empresa se envolve, além da inclusédo do
tema, ciclo PDCA, pode agregar informagéo para o alcance de melhoria continua.

RESULTADOS

Em busca de explorar a capacidade de melhorias continuas nas organizagdes,
apresentou-se a importancia do ciclo PDCA em um planejamento estratégico, que é uma
ferramenta de gestdo da qualidade dos processos, tendo foco em solucionar problemas
seguindo as quatro fases, havendo a possibilidade de automatizar as tarefas e acgdes,
contribuindo com uma maior produtividade e entrega de resultados (Tabela 1).

PDCA FASE OBJETIVO
Identificacéo dos problemas Definir o problema e reconhecer a sua importancia
PLAN Observagio Investigar as caracteristicas especificas do problema
Andlise Descobrir as causas fundamentais
DO Plano de Agéo Bloguear as causas fundamentais
Verificagao Verificar as causas fundamentais
CHECK
Bloqueio foi efetivo? Analisar o bloqueio efetivo
Padronizagao Prevenir contra o reaparecimento do problema
ACTION
Concluséo Recapturar todos processos de solu¢do do problema

Tabela 1. Passos da implementagéo do ciclo PDCA.

A partir de agora pode ser possivel determinar metas através do processo de analise
para encontrar problemas, definir métodos de trabalho de acordo com o planejamento,
executar as atividades do plano de acgéo e verificar os resultados do que foi planejado com
o que foi concluido. Porém, com base nos resultados da avaliagdo deve-se fazer ajustes
se necessario, afinal, o tempo sera melhor alocado. Com isso, pode-se entender que a
implantagéo do ciclo PDCA no planejamento estratégico é capaz de proporcionar a gestao
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o controle de produtos e processos, pois se baseia em atividades planejadas e criteriosas
e como essa ferramenta ndo tem finalidade pretendida, é possivel atingir os objetivos da

empresa, alcangar a melhoria de resultados desejada.

DISCUSSAO

A aplicacdo da PDCA é padronizada, por meio de programas internos de incentivo a
melhoria continua, em que os projetos com aplicagcdo do PDCA reconhecem os trabalhos
que geram ganhos para producéo, qualidade e seguranca (SOUZA et al. 2016). Para
Carpinetti (2012), a melhoria continua dos produtos e processos depende da identificagéo
dos problemas prioritarios, da observag¢ao dos dados, analise e busca das causas raizes,

planejar e implementar medidas e verificar os resultados.

O planejamento estratégico deve-se utilizar o processo de avaliagdo prospectiva,
olhando sempre para o futuro, apresentando outras possibilidades para a organizagéo,
criando uma avaliagé@o continua da trajet6ria de agéo, bem como uma mudancga necesséria
diante de oportunidades e obstaculos. Sendo simples, flexivel e permanente, pois foi
pensado para uma realidade dindmica (BORN, 2012).

CONSIDERACOES

E importante o uso do planejamento estratégico nas organizagbes, e dentre
as ferramentas da qualidade que podem ser aplicadas, tem-se o ciclo PDCA (Planejar,
Executar, Verificar e Agir), util para empresas de diferentes tamanhos, desde grandes
industrias a pequenos comércios, sendo possivel ter melhorias continuas, reduzindo os
custos, reduzindo desperdicios de materiais, sem perdas de tempos nos processos e

consequentemente acontecendo um aumento na produtividade.
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RESUMO: Atualmente dentro das empresas
busca-se maior produtividade zelando por seus
equipamentos e garantindo maior qualidade de
seus produtos. Para que todos esses objetivos
sigam juntos € necessario um processo coletivo,
avaliando esse cenario as empresas podem
optar ao uso da ferramenta TPM (Manutencéo
produtiva total), pois essa ferramenta auxilia em
uma boa gestdo da manutencdo em seu modo
geral, avaliando seus indicadores de eficiéncia
que sera apontado pelo OEE (Eficiéncia global
do equipamento). A empresa analisada buscou
a implantagdo da manuten¢do auténoma como
uma melhoria no cuidado por seus equipamentos,
havia muitas paradas dos maquinérios por falta de
uma aten¢@o maior nas suas manutengées. Onde
se tem um equipamento funcionando da maneira
correta com uma manutengéo em dia dificilmente
ir4 acarretar problemas futuros em seus produtos,
levando em consideracdo a necessidade de
uma boa manutengéo foi necessario envolver o
maior niUmero de areas de um setor produtivo e
ao envolver o colaborador de produgéo tende-
se a necessidade de uma boa relagdo entre

INDUSTRIA DO PIM

o homem e a maquina, possibilitando uma
comunicagao mais segura em diversas areas que
estardo envolvidas nesse processo, treinando os
colaboradores a zelar por seus equipamentos,
garantir uma maior qualidade do seu processo
e tendo maior seguranga no seu ambiente de
trabalho. ap6s a implantacdo foi analisado que
as paradas diminuiram e os colaboradores da
producdo estavam mais envolvidos nos cuidados
dos seus equipamentos, fazendo com que
buscassem cada vez mais novas habilidades para
suprir a necessidade da maquina que estivesse
ao seu alcance, conseguindo dividir a tarefa com
a equipe de manutencdo sem deixar nenhuma
area sobrecarregada, o objetivo foi alcangado
envolvimentos das areas, maior produtividade e
melhor qualidade no produto.
PALAVRAS-CHAVE: Produtividade, Qualidade,
OEE.

IMPLEMENTATION OF AUTONOMOUS
MAINTENANCE WITH THE USE OF TPM
TOOL, IN APIM INDUSTRY
ABSTRACT: Nowadays, companies are looking
for higher
equipment and guaranteeing a higher quality

productivity, taking care of their
of their products. For all these objectives to go
together it is necessary a collective process,
evaluating this scenario the companies can opt to
use the TPM tool (Total Productive Maintenance),
because this tool helps in a good maintenance
management in its general way, evaluating its
efficiency indicators that will be pointed out by the
OEE (Overall Equipment Efficiency). The analyzed
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company sought the implementation of autonomous maintenance as an improvement in the
care for their equipment, there were many machinery stops for lack of greater attention to their
maintenance. Where there is an equipment working in the correct way with a maintenance
on time will hardly cause future problems in their products, taking into account the need for
good maintenance it was necessary to involve the largest number of areas of a productive
sector and when involving the production employee tends to the need for a good relationship
between man and machine, enabling a safer communication in several areas that will be
involved in this process, training employees to take care of their equipment, ensuring a
higher quality of their process and having greater security in their work environment. after the
implementation it was analyzed that the downtime decreased and the production employees
were more involved in the care of their equipment, causing them to increasingly seek new
skills to meet the need of the machine that was within their reach, being able to divide the
task with the maintenance team without leaving any area overloaded, the goal was reached
involving the areas, higher productivity and better product quality.

KEYWORDS: Productivity, Quality, OEE.

INTRODUCAO

Para aimplantacao da manutengéo autbnoma € necessario algumas ferramentas que
possam auxiliar nessa nova jornada, entre elas a TPM (Manutengéo produtiva total).Assim,
a TPM tem alguns beneficios ap6s a sua implantagdo que sao: um melhor relacionamento
homem-magquina; melhoria no ambiente de trabalho; a quebra dos equipamentos reduzida;
maior qualidade no produto (RIBEIRO; PAES, 2010).

Essa ferramenta busca menos custos e maior produtividade, essencial em
todas as organizagcdées. A TPM tem em sua estrutura oito pilares, sendo uma delas a
manutencdo autbnoma com objetivo, desenvolver nos operadores o zelo e o cuidado
pelo seu equipamento, incentivando a capacidade de inspeciona-los, além de verificar
provaveis falhas de operacdo. Nesse pilar os operadores tém mais liberdade de acéo,
autogerenciamento e controle de seus equipamentos (RIBEIRO; PAES, 2010).

A manutencdo auténoma é de suma importancia quando se refere a TPM, pois ira
dar suporte aos demais, pelo simples fato de estar inteiramente focado nas pessoas que
estdo treinadas e capacitadas no processo produtivo para cuidar de seus equipamentos.
A sisteméatica da manutencdo, portanto, passa a envolver vérias pessoas e processos na
empresa, com o foco de melhoria nos resultados das operagées (SILVA; RESENDE, 2013).

Na avaliacdo dos resultados onde se aplica a manutengdo autbnoma é usado a
ferramenta OEE, que avalia 0s ganhos e indica os pontos que podem ser melhorados. Com
0 controle desses indicadores de produgdo encontra-se a reducdo dos custos, reducdo
dos desperdicios e consequentemente o aumento da eficiéncia do processo produtivo
(OLIVEIRA; LIBRANTZ, 2012).
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O OEE é um indicador tridimensional, pois tem trés consideragdes de desempenho,
sendo elas, a disponibilidade, a performance e qualidade (GUACHALLA, 2012). Outro autor,
Cardoso (2013) indica que a disponibilidade faz alusdo ao tempo disponivel para utilizagdo
do equipamento, a performance mostra a capacidade de produ¢do de uma méaquina e a
qualidade, realiza a comparagéo do nimero total de pecas produzidas com o nimero de
pecas produzidas, que de fato podem ser aproveitadas.

A proposta deste estudo é a analise da implantacdo da manutencdo autbnoma no
setor de produgéo de revestimento de comprimidos, mostrando onde se deve melhorar, a
partir da ferramenta TPM (NOGUEIRA; GUIMARAES; SILVA, 2012) e o0 monitoramento do
OEE, no decorrer do processo de uma industria farmacéutica.

METODOLOGIA

A empresa em analise, uma industria farmacéutica, esta situada no polo industrial de
Manaus, onde verificou-se a implantacdo da manutengéo autdbnoma, buscando representar
a mudanca de pensamento. Para validagao das seguintes caracteristicas, comportamento
dos colaboradores, melhor eficiéncia dos equipamentos, qualidade do produto e melhor
ambiente de trabalho.

Além da mudancga de pensamento dos colaboradores, a manutencdo auténoma
auxilia na melhoria das habilidades dos colaboradores tendo em vista que se tornam
responsaveis pela manutencéo, melhoria continua e qualidade do equipamento.

A coleta de dados ocorreu ap6s o monitoramento da eficiéncia do equipamento,
via OEE. Sendo assim utilizou-se a pesquisa bibliografica levando o leitor a ter um
direcionamento sobre a manutengao autdnoma com uma abordagem de estudo qualitativa
com carater exploratério. Segundo Miguel (2018) para a area da engenharia de produgéao
os métodos mais adequados de pesquisa para dirigir uma pesquisa qualitativa séo o estudo
de caso e a pesquisa-a¢ao, sendo que no estudo de caso o pesquisador tem pouco ou
nenhum envolvimento com a organizagéo, ja na pesquisa-acdo o pesquisador tem seu
envolvimento maior com a organizacéo.

RESULTADOS

Observou-se que as paradas dos equipamentos eram constantes, onde havia um
elevado quantitativo de lotes reprovados, falhas de comunicagdo e pouca participagdo
das areas envolvidas. Do mesmo modo notou-se que a eficiéncia estava em 45%,
impossibilitando o alcance da meta de 1 bilhdo de comprimidos ao més. Conforme Cardoso
(2013) o JIPM estabeleceu que quando o indice de OEE for igual ou acima de 85% é
eficiente.
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Primeiramente realizou-se um treinamento na equipe para que os colaboradores
entendessem a metodologia da implantacdo. Para melhorar a comunicagdo passou a
acontecer reunibes diarias de acompanhamento de produgéo, onde a equipe é reunida
para avaliar o indicador OEE. No intuito de maior engajamento entre as equipes, passou-se
a ter um dia na semana onde todas as areas de apoio estavam empenhadas em melhorias
de limpeza, organizagao e reparo de manutencéo. Além de causar uma mudanca cultural
de pensamento dos colaboradores, implantando o desenvolvimento das habilidades dos
colaboradores, consequentemente tornando-os mais responsaveis pela manutencéo,
alcancando melhorias continuas e garantindo a qualidade do funcionamento do seu

equipamento.

Desse modo a empresa ganhou alguns beneficios: Crescimento da produtividade,
aumento na eficiéncia do equipamento, crescimento da qualidade do produto, diminuicdo

de acidentes de trabalho e fortalecimento na comunicagéo.

DISCUSSAO

Uma das dificuldades encontrada certamente foi a interagcdo dos colaboradores da
producdo na implantacéo, pois havia um bloqueio, onde se tem mudanca a insatisfacéo,
segundo Carvalho (2012) ao iniciar uma implantagé@o, observa-se que os colaboradores
ndo concordaram com facilidade a metodologia, acreditavam que teriam mais funcdes, e
nao viam beneficios nisso.

Com isso, Marinheiro (2013) informa que a partir da implantacdo da manutencao
autbnoma, os operadores estardo aptos a realizar manutencdes simples, impedindo

eventuais paradas, e assegurando uma resolucéo logo que detectar uma falha.

CONSIDERACOES

Analisou-se apés este estudo, que com a implantagédo da manutencéo autbnoma, os
indices de crescimento de disponibilidade e produgéo, apresentando resultados positivos
tanto na produgéo quanto para qualidade de vida do trabalhador, e também aprimorando a

comunicacao entre a producdo e a manutengao.

Obteve também crescimento acelerado e efetivo nos indicadores de desempenho
da empresa, tornando o colaborador mais responsavel com seu meio de trabalho,

desenvolvendo uma cultura de zelo e conservagédo do seu equipamento.
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RESUMO: A industria manufatureira € baseada
no alto volume produzido, ou seja, produgdo
sequencial e rapida. Nao €& possivel atender
a estes requisitos sem automatizacdo dos
processos industriais, excegéo feita aos processos
artesanais que normalmente possuem alto valor
agregado. Ja para a indastria de manufatura,
a automacgdo é imprescindivel na busca dos
resultados finais, pois ela facilita o trabalho em
equipe, operarios multifuncionais, autonomia,
participacao,

envolvimento, motivacdo, essas séo algumas das

criatividade, responsabilidade,
caracteristicas necesséarias a sobrevivéncia das
empresas e as vantagens sao percebidas a partir
dos processos automatizados. A otimizacdo da
analise de processos produtivos é uma ferramenta
essencial para uma boa gestao dos ganhos que a
manufatura estabelece com a automatizagdo. Em
vista a este movimento, estd a crescente
expansdo da manufatura em todo o mundo em
direcéo a Industria 4.0, nos estudos levantados
foi visto uma grande correria em direcdo ao
futuro. Observando a equiparagéo das industrias
locais as grandes multinacionais tentando igualar

AGILIDADE E INOVACAO

0s modos produtivos através de maquinas,
processos e produtos em rede, que possibilitam
a conectividade entre os atores envolvidos
nos processos automatizados. Neste contexto,
este artigo trata da manufatura automatizada,
apos a implantagdo de uma nova metodologia
no processo foi possivel dinamizar ainda mais
os ganhos. A tecnologia trouxe um aumento
significativo da produtividade juntamente com
uma queda nos esforgos de trabalhos, acabando
com 0s processos repetitivos e cansativos.
Os esforgos quando possivel devem ficar por
responsabilidades da automacgdo, cabendo ao
colaborador a gestéo e tarefas mais simples.
PALAVRAS-CHAVE: Manufatura,
Tecnologia, Processos Industriais.

Industria,

AUTOMATED MANUFACTURING:
PRODUCTIVITY, AGILITY AND
INNOVATION
ABSTRACT: The manufacturing industry is based
on high volume produced, that is, sequential
and rapid production. It is not possible to meet
these requirements without automating industrial
with artisanal
processes that normally have high added value.
automation

processes, the exception of

For the manufacturing industry,
is essential in the pursuit of final results, as it
facilitates teamwork, multifunctional workers,
autonomy, participation, creativity, responsibility,
involvement, motivation. These are some of
the characteristics necessary for the survival

of companies and the advantages are realized
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from the automated processes. The optimization of the analysis of production processes is
an essential tool for a good management of the gains that manufacturing establishes with
automation. In view of this movement, with the increasing expansion of manufacturing around
the world towards Industry 4.0, in the studies surveyed a great rush towards the future was
seen. Observing the equivalence of local industries to large multinationals trying to equalize
the productive modes through machines, processes and networked products, which enable
connectivity between the actors involved in automated processes. In this context, this article
deals with automated manufacturing, after the implementation of a new methodology in the
process, it was possible to further streamline the gains. The technology has brought about a
significant increase in productivity along with a drop in work efforts putting an end to repetitive
and tiring processes. Efforts, when possible, should be the responsibility of automation, with
the employee responsible for the simplest management and tasks.

KEYWORDS: Industry, Manufacturing, Technology, Industrial Processes.

INTRODUCAO

As industrias de processo sempre desempenharam um papel importante na
economia global, onde a competicéo acirrada define as mais altas demandas de qualidade
do produto e eficiéncia geral da producdo, aumentando significativamente o grau de
automacao e a complexidade dos processos industriais. Contudo, ainda existe a relagéo
entre os trabalhadores e o sistema mecanico, estabelecido por um elemento mediador,

conhecido como sistema de informacéo.

Um sistema de manufatura moderno (MERCHANT, 2012) inclui uma extensa
gama de atividades que abrange desde o emprego de trabalhadores e investimentos em
automacao. Até processos necessarios para a criagao de produtos prontos para o cliente.
O proprio sistema de manufatura engloba recursos humanos e tecnol6gicos, como software
e instalagcbes, onde todos dependem uns dos outros em uma combinagdo complexa
(CHAPANIS, 2014). Assim, tanto os sistemas técnicos avancados quanto os trabalhadores
qualificados, séo indispensaveis para uma fabricacdo bem-sucedida.

Parece ser um grande potencial, na area de manufatura encontrar niveis apropriados
de automacéo, buscando a situacao certa de fabricacdo como forma de expandir a robustez
do sistema. Porém, torna-se importante comparar o nivel de automacéo de uma industria
em relagdo ao ser humano, no qual se deve atribuir tarefas e funcbes especificas a cada

um dos colaboradores conforme o nivel de conhecimento tecnolégico individual.

Automatizando a manufatura temos a reducdo do volume de esforcos manuais e
burocraticos nas etapas de projeto do produto, planejamento e controle da producéo e nas
funcoes de negébcio da empresa (WORLD BANK, 2016).

O artigo tem como objetivo descrever acerca da otimizagéo e da analise de processos

produtivos para a obtencdo de um melhor aproveitamento das maquinas, indicando os
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fatores que comprometem a linha de producgéo.

METODOLOGIA

O estudo implantado em uma empresa do polo industrial de Manaus apresentou
metodologia para a elaboragdo do projeto com base em revisdo bibliografica, por meio
de artigos, livros e sites especializados (COUTINHO, 2017), sobre melhoria de processos
automatizados de manufatura. A partir dos dados coletados sera possivel criar um escopo
para aplicagc&o da proposta e entender melhor o processo da empresa em questao, enquanto
a importancia dos processos organizacionais para a empresa, além de desenvolver um
mapeamento de melhoria e otimizacao dos processos automatizados.

De posse dos dados, sera possivel apresentar umaresposta ao problema mencionado
demonstrando os beneficios e 0os ganhos que as organizagbes terdo em consequéncia
da implantacdo dessa nova cultura institucional, visto que as empresas que adotam essa
nova cultural percebem um jeito diferente de trabalhar, através da sinergia entre areas e a
otimizacao de fluxo de comunicacéo podendo resultar em ganho na produtividade, reducéo
de custos, além de proporcionar aos clientes uma nova experiéncia no atendimento.

RESULTADOS

Adiminuicdo dos custos, aprimoramento dos processos, melhoramento dos controles
produtivos séo os objetivos da Manufatura Automatizada, além de atender o mercado dentro
das condi¢des quanto a qualidade, prazo e investimentos. A mobilidade pode acelerar os
processos criticos de producao levando assim as informagdes aos gestores de forma muito
mais rapida e segura, gerando valor agregado, tornando a empresa competitiva (Figura 1).
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pessoal automacdo

Ganhos e Perdas

Figura 1. Equilibrio ideal entre a automacgéo e a mao de obra em relagéo ao custo.

Capitulo 32




As relagdes de alguns indicadores importantes oriundos do novo processo de
industrializacdo aplicado a manufatura, onde se pode notar um crescimento significativo
nos indicadores mostrando o grande ganho no processo. Os dados sao significativos se
observarmos o0s ganhos com a automagao da manufatura, sendo algo grandioso da anélise

como mostra a Figura 2.
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Ganho com o Aumento da Produtividade

Figura 2. Principais beneficios com a automagéo da manufatura

Embora a inovagéo tecnologica oferega grandes oportunidades, como o aumento
da demanda, melhores condicbes de processos e de producéo, estabelece também
alguns desafios para a manufatura. As empresas devem aumentar constantemente a sua
produtividade e flexibilidade de novos produtos e, ainda aumentar os niveis de desempenho
e eficiéncia em ciclos cada vez menores, para suportar o aumento desta concorréncia
(FABRICIO, 2015).

DISCUSSAO

A insercdo da automacgéo nos processos manufatureiros acarreta diversos ganhos
produtivos, assim como nos resultados de todo o processo fabril. Com visdo de médio e
longo prazo, os custos de investimento sdo compensados com as redug¢des nos gastos
com os processos de fabricagdo e com mao de obra direta. As empresas tém investido
cada vez mais em automacgdo de manufatura, j& que esta é uma realidade que integra o
cotidiano corporativo moderno das empresas nao somente do polo industrial do Amazonas.
A busca pelo equilibrio na automacéao néo é tao facil como pensamos, por isso somente
com um planejamento adequado e um projeto bem alinhado € possivel chegar a um valor
que satisfaca essa equacéo (ZARIFIAN, 2016).

Os principais resultados obtidos com o0 ganho da automag&o na manufatura como
0 aumento da produtividade dentro do ambiente de trabalho, sem que os funcionéarios
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se sintam pressionados ou estressados, trazendo assim, resultados cada vez melhores.
Aumento da satisfa¢do dos clientes também é uma forma de aumentar as vendas. Reducgéo
de custos com iniciativa de cortar ou diminuir os gastos da empresa, e por fim a redugéo de
riscos ergonémicos do posto de trabalho e propor solu¢gdes ergonémicas para reduzir ou
extinguir o risco existente (OLIVEIRA, 2015).

CONSIDERACOES

A concorréncia aumentou no mundo, vivemos no extremo da competéncia na
producdo industrial, uma condicédo importante nos dias atuais, considerando a necessidade
de uma melhoria continua nos processos industriais para chegarmos ao futuro.

Os resultados mostram que a automatizagcdo da manufatura é a verdadeira saida
para o futuro, tendo em vista ainda gargalos na indUstria brasileira que precisa se modernizar
e utilizar a tecnologia disponivel em suas linhas de producgédo, para atender ao mercado
interno ou exportar seus produtos, dado a capacidade de produgéo das nossas industrias.
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RESUMO: A ferramenta Just in time (no tempo
certo) € usada como uma filosofia que auxilia na
determinacao do que pode ser gerado, conduzido
ou adquirido na hora programada. Na década de
1970, o Just in time teve sua origem no Japéao
como uma ideia criada por Taiichi Ono para o
controle de fabricagdo da Toyota Motor Company,
com o intuito de eliminar ou minimizar os recursos
que ndo eram Uteis para a fabricagdo do produto.
A utilizacdo do Just in time nas organizacées
vem acompanhado de uma ferramenta chamada
Kanban, que se baseia nas utilizagbes de
cartdbes para montar um sistema simples para
a retirada de pecas em um processo e puxa-
las para a proxima estacdo do setor produtivo.
Sendo assim, tais cartdes sdo responsaveis pela
movimentagdo de materiais entre processos e
também para a ordem de produgéo dos materiais.
O objetivo deste estudo visa analisar a utilizagéo
das ferramentas Just in time e Kanban, nos
processos em que ocorre a producédo puxada em
artigos cientificos, assim como relatar se ha uma
otimizacao nos processos, verificando a presenca
de possiveis vantagens. A elaboragdo desse

PRODUCAO PUXADA

estudo foi realizada via pesquisa descritiva, que
nada mais € que um levantamento e observagéo
dos dados que foram coletados. Em vista
disso, fez-se uma leitura exploratoria de artigos
académicos utilizando o Just in time e Kanban
na producdo puxada. Constatou-se a presencga
de semelhancas no quesito de otimizacdo, que a
aplicacdo das ferramentas impds nos processos
abordados nos dois artigos, dado a apresentagéo
do tema abordado. Como os dois artigos tém
processos de produgdo diferentes, sendo um
deles realizado em um restaurante, pode-se
perceber diferencas nas vantagens da aplicacéo
da ferramenta. Com isso, foi necessario grandes
mudancgas no layout para um melhor alojamento
dos setores que necessitavam de comunicagéo
constante, diminuindo assim o tempo de resposta
de processos importantes nas organizagoes.

PALAVRAS-CHAVE:
Minimizagéo de Recursos.

Otimizagcdo, Vantagens,

ANALYSIS OF THE USE OF JUST IN
TIME AND KANBAM TOOLS IN PULL
PRODUCTION PROCESSES
ABSTRACT: The Just in time tool is used as
a philosophy to help determine what can be
generated, driven, or purchased on time. In the
1970s, Just in time originated in Japan as an
idea created by Taiichi Ono for the Toyota Motor
with  the
intention of eliminate or minimize the resources

Company’s manufacturing control,

that were not useful for the manufacturing of the
product. The use of Just in time in organizations is
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accompanied by a tool called Kanban, which is based on the use of cards to set up a simple
system for removing parts in a process and pulling them to the next station in the production
sector. Thus, such cards are responsible for the movement of materials between processes
and also for the production order of the materials. The objective of this study is to analyze the
use of Just in time and Kanban tools, in processes where pull production occurs in scientific
articles, as well as to report if there is an optimization in the processes, verifying the presence
of possible advantages. The preparation of this study was carried out via descriptive research,
which is nothing more than a survey and observation of the data that was collected. Given
this, an exploratory reading of academic articles was made using Just in time and Kanban
in pulling production. It was found the presence of similarities in terms of optimization, which
the application of the tools imposed in the processes addressed in both articles, given the
presence of the theme addressed. As the two articles have different production processes,
one of them being carried out in a restaurant, one can notice differences in the advantages
of the tool application. With this, it was necessary to make major changes in the layout for
better accommodation of the sectors that needed constant communication, thus decreasing
the response time of important processes in organizations.

KEYWORDS: Optimization, Benefits, Resource Minimization.

INTRODUCAO

A ferramenta Just in time (no tempo certo) € usada como uma filosofia que auxilia
na determinacdo do que pode ser gerado, conduzido ou adquirido na hora programada.
Na década de 1970, o Just in time teve o intuito de eliminar ou minimizar os recursos que
n&o eram (teis para a fabricacdo do produto (BRANDAQO; SANTANA, 2017). Assim, com o
passar do tempo, essa ferramenta se transformou em uma técnica de gestéo da producéo,
incluindo desde matérias-primas, qualidade, como também a engenharia de produto e a
organizagao do trabalho. Tal ferramenta ndo apenas se preocupa com a minimizagéo dos
desperdicios, como também tem influéncia em quase toda a organizagéo (SANTOS, 2014).

O mesmo autor ainda cita que, o acumulo de estoque é visto como um grande
problema no Just in time (JIT), pois os estoques em excesso escondem os verdadeiros
problemas que ocorrem durante o processo. Desse modo, o JIT visa eliminar ou minimizar
grande parte dos estoques para que seja possivel uma melhor identificacdo dos problemas
que estavam escondidos por tras do acimulo de estoques no processo.

Em relacéo a producdo numa organizagdo, podemos perceber a presenga de dois
tipos, a produg¢do empurrada e a puxada. No sistema empurrado, a demanda de producgéo é
feita através da analise das previs6es do mercado, assim como, os historicos de venda, em
que nesse tipo de produgéo é gerado muitos estoques dado as vérias demandas previstas.
Entretanto, na producéo puxada existe uma moderacdo na quantidade de estoque, visto
que sua produgéo ocorre trabalhando com estoque minimo (MAIA; VASCONCELOS, 2017).
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A utilizagéo do Just in time nas organizagées vem acompanhado de uma ferramenta
chamada Kanban, que se baseia nas utilizacbes de cartdes para montar um sistema
simples para a retirada de pecas em um processo e puxa-las para a proxima estacéo
do setor produtivo. Sendo assim, tais cartbes sdo responsaveis pela movimentacéo de
materiais entre processos e também para a ordem de producéo dos materiais (BRANDAO;
SANTANA, 2017).

Cada um dos individuos envolvidos no processo produtivo recebe ordens de
fabricacdo do posto posterior. Portanto, quando acontece em uma linha de produgéo ou um
setor, de entrar em uma pausa, aquele que esta parado nao enviara mais os cartdes kanban
para o préximo posto, que também ficara estagnado até que o ciclo produtivo se normalize.
Com isso, nota-se que a utilizagdo do Kanban melhora grandemente o ciclo dos produtos
durante os processos, controlando os postos de trabalho em questdo. Desse modo, nota-se
que o JIT trabalha com o tipo de produgéo “puxada”, visto que que a producgéo do produto
€ somente iniciada quando houver a necessidade de producédo apresentada pelos cartbes
Kanban, dado que a metodologia descrita é totalmente diferente da producéo “empurrada”,
no qual apresenta um grande nimero de estoque, que podem ser prejudiciais para a
empresa (SANTOS, 2014).

O objetivo deste estudo visa analisar a utilizacdo das ferramentas Just in time e
Kanban, nos processos em que ocorre a producdo puxada em artigos cientificos, assim
como relatar se ha uma otimizagdo nos processos, verificando a presenca de possiveis

vantagens.

METODOLOGIA

Aelaboracéo desse estudo foi realizada via pesquisa descritiva, que nada mais é que
um levantamento e observagéo dos dados que foram coletados. Sendo assim, a pesquisa
busca analisar os resultados que foram colhidos, por meio de uma leitura exploratéria de
artigos académicos utilizando o Just in time e Kanban na producéo puxada (PRACA, 2015).

Foi utilizado uma abordagem qualitativa que tem por finalidade o foco na sua
compreensao e reflexdo, importantes para a construgdo do conhecimento, pois visa avaliar
a consisténcia e a coeréncia utilizada no estudo (PATIAS; HOHENDORFF, 2019).

Desse modo, a partir da abordagem qualitativa foi realizado uma coleta de
informacgdes referentes aos resultados obtidos apés o uso do JIT e kanban nos processos
de producgédo estudados, assim sendo possivel uma melhor visualizagdo da otimizacéo
encontrada mediante o uso das ferramentas.

Com isso, o estudo apresentou a seguinte sequéncia: 1° passo: Leitura exploratoria

de artigos relacionados com o tema, no qual foi possivel obter o conhecimento necessario
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para a elaboracdo do trabalho; 2° passo: Selecdo dos principais artigos de leitura
exploratéria; 3° passo: Leitura analitica dos artigos que foram escolhidos, no qual se obteve
uma analise mais minuciosa da utilizagdo do Just in time e Kanban nos processos de
producdo puxada; 4° passo: Por ultimo foi feita uma leitura interpretativa para a obtencéo
de respostas referente a otimizacdo e as vantagens do uso das ferramentas utilizadas no

processo.

RESULTADOS

Constatou-se a presenca de semelhangas no quesito de otimizagdo, que a
aplicacédo das ferramentas imp6s nos processos abordados nos dois artigos, devido eles
apresentarem o mesmo intuito do tema abordado nesse estudo. Como os dois artigos tém
processos de producéo diferentes, visto que um deles se passa num restaurante, pode
perceber diferencas nas vantagens da aplicacao da ferramenta (Tabela 1).

Como podemos observar, a ferramenta Just in time aborda em seu escopo a
eliminagéo de todas as atividades que ndo trazem valor para a organizagéo, a redugao de
desperdicios vistos nos dois artigos é evidente, pois foram eliminadas todas as atividades

que nao tinham uma importéncia viavel para a empresa.

E de fundamental importancia a maneira como o Kanban foi utilizado como um meio
estratégico para proporcionar um melhor controle de todos os processos no qual ele foi
submetido, controlando o fluxo de materiais e documentagéo dos processos de producéao

analisados.
Artigo 01

Titulo A otimizacdo do processo de produ¢do com a aplicabilidade da

filosofia Just In Time na empresa Solaris Equipamentos.
Ano 2017
A influéncia do uso das ferramentas permitiu que os departamentos
comercial e administrativo fossem agregados ao mesmo galpao
Otimizagao onde fica localizado o setor técnico, permitindo uma melhor

otimiza¢do na comunicagéo entre os setores, tendo em vista que
antes os setores se comunicavam apenas por meio de ramal e
e-mails.

Redugéo na quantidade de papéis e pastas armazenadas, no qual
Vantagens foram identificados quais documentos néo teriam a necessidade de
serem impressos.

Organizac¢do mais competitiva, pois com as mudancas inseridas foi
Conclusbes possivel chegar a uma otimizagdo da produtividade organizacional
sem a necessidade de gastos adicionais com documentacgéo.
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Artigo 02

Just in time os beneficios da implantacdo do método em

Titulo restaurante para redugéo de desperdicio.

Ano 2015

Facilitagdo na comunicacéo com todas as areas envolvidas no
processo, sendo assim possivel se obter um resultado satisfatério
Otimizagao ao deixar livre 0 acesso aos clientes no local, sendo assim possivel
ter uma comunicagéo direta com os cozinheiros para dar sugestdes
e opinido de pratos e cardapios.

Reducéo de custos operacionais com estocagem de matéria prima,
Vantagens pois s6 serd comprado a quantidade de alimentos certos para ser
utilizado, sem a necessidade de estocar.

A utilizagdo das ferramentas possibilitou um aumento na
comunicacao dos funcionarios com os clientes, agilizando os
Conclusbes pedidos devido a influéncia dos clientes junto com o cozinheiro,
diminuindo tempo e recursos que seriam gastos sem uma
comunicac¢do adequada.

Tabela 1. Andlise da utilizacdo da ferramenta Just in time nos processos de produgéo.

DISCUSSAO

Segundo Feitosa et al. (2019), a utilizag&do do Just in time vem com foco na redugéo
de desperdicios, devido as técnicas que a ferramenta apresenta para o aperfeicoamento e
o controle do sistema produtivo no qual é submetido. Assim, a utilizagdo da ferramenta é
de fundamental importancia para o controle do excesso de estoques ocorridos em diversos
setores produtivos.

Ao utilizar o JIT, deve-se observar o fluxo de producgéo eficiente, aquele no qual os
produtos que passam pelo processo produtivo cheguem na linha de producéo ou no destino
somente quando necessario. Assim, o acumulo e desperdicio de materiais serdo minimos,
melhorando toda a qualidade do processo (REBELATO; MADALENO; RODRIGUES, 2012).

Desse modo, o JIT apresenta em sua esséncia a eliminacdo de qualquer atividade
que gera desperdicios, ou seja, que ndo agregam valor ao produto ou servigo final. Isso,
com a utilizagdo do Kanban, como um meio de controlar os sistemas de planejamento e
controle, para que seja adaptado as necessidades da organizagdo (MOURA; RUZENE;
SILVA, 2017).

CONSIDERACOES

Pode-se concluir que a utilizagdo das ferramentas Just in time e Kanban, tiveram um
papel fundamental para a otimizagdo dos processos de producéo, diminuindo desperdicios
de excesso de estoque de produtos e documentag¢do. Com isso, foi necessario grandes

Capitulo 33 m



mudancas no layout para um melhor alojamento dos setores que necessitavam de
comunicagao constante, diminuindo assim o tempo de resposta de processos importantes

nas organizacoes.
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RESUMO: Dar-se interesse em trazer os
conceitos da gestao de qualidade e trabalhar as
ferramentas 5W2H e Brainstorming para ajudar
a alcancar a melhoria na capacidade produtiva,
reducdo de refugo e o tempo improdutivo,
norteando o desenvolvimento de planos,
requerido nas manutengbes das maquinas.
Estas ferramentas auxiliam no aprimoramento
do manuseio do equipamento. O objetivo
da pesquisa €
5W2H e Brainstorming na Onduladeira para
a reducao de refugo, a partir da identificacéo

implantar as ferramentas

da rotina do equipamento, para a aplicagdo
de ferramentas de melhoria e manuseio em
busca do aperfeicoamento dos processos,
além da descricdo das melhorias alcangadas
pela padronizagdo operativa. Foi feito estudo
de campo em uma industria de embalagens
localizada no polo industrial de Manaus,
para acompanhamento do processo in loco,
além de observar o atual cenério, buscando
descrever os indicadores de qualidade de
onduladeira, onde foram

apontadas as hipoteses das variagcdes dos

uma maquina

processos por meio de analise horizontal para
identificar os principais problemas de refugo
e os planos de acgdes para alteragcbes dos
processo, utilizando o brainstorming. Com
isto, por intermédio de didlogos brainstorming
foi possivel desenvolver a ferramenta 5w2h,
constituida de cinco principais perguntas
que necessitam ser realizadas e discutidas
através de uma investigacdo dos problemas. A
gestao de refugos desenvolvidos no processo
€ seriamente essencial na ocasidao em que se
fala em qualidade final do produto e reducéo
de custos. Por este motivo, € indispensavel a
identificacdo das causas, por meio de plano
de acdo que, quando implementado, passara
a conduzir o elevado custo oriundo de refugos.
Estudos evidenciam que o refugo ndo é algo
pontual, e nem gerado por individuos, e sim
sobre problemas constantes e existentes no
processo produtivo. O “programa superar:
papeldao ondulado” foi de grande proveito,
haja visto que, estabeleceu uma unido dos
colaboradores com os demais objetivos, sendo
0 aperfeicoamento dos processos com auxilio
da padronizacdo operativa.

PALAVRAS-CHAVE: Reducdo de Scrap.
Custos, Melhoria Continua.

THE SCRAP EVALUATION IN THE
CORRUGATOR WITH 5W2H AND
BRAINSTORMING TOOLS SUPPORT IN
A COMPANY AT MANAUS INDUSTRIAL
POLO, AM

ABSTRACT: Be interested in bringing the
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concepts of quality management and working as 5W2H and Brainstorming tools to help to
achieve an improvement in production capacity, reduction of scrap and unproductive time,
guiding the plans development, required in machine maintenance. These tools help not
only to improve the equipment handling. The main goal of this research is to implement
the 5W2H and Brainstorming tools in the Corrugator process to reduce waste, from the
equipment routine identification, to the application improvement and handling tools in search
of process improvement, in addition to the description of the improvements achieved by
operative standardization. It was a field study in a packaging industry located in Manaus
industrial hub, to monitor the process at the site, in addition to observing the current scenario,
seeking to describe the quality indicators of a corrugating machine, which were pointed out
as hypotheses of variations into the processes through horizontal analysis to identify key
broke issues and action plans for process changes, used a brainstorming methodology. With
this, through brainstorming dialogues it was possible to develop the 5w2h tool, consisting of
five main questions that need to be asked and discussed through investigation problems.
The waste management developed in the process is seriously essential when talking about
final product quality and cost reduction. For this reason, it is essential to identify the causes,
through an action plan, when implemented, it will lead to the high cost arising from broke.
Studies show that the refuse is not something isolated, nor generated by individuals, but about
constant and existing problems in the production process. It is recommended to focus on
reducing waste in the process. The “overcome program: corrugated cardboard” was a great
benefit, as it established a union of employees with the other objectives, with the improvement
of processes with the aid of operational standardization.

KEYWORDS: Scrap Reduction, Costs, Continuous Improvement.

INTRODUCAO

De acordo com Estelai (2018), deve-se haver o interesse em interesse sobre a
gestdo de qualidade, as ferramentas 5W2H (Finatti,2020) e Brainstorming (BUCHELE et
al. 2017), para ajudar a alcangar a melhoria na capacidade produtiva, redugéao de refugo
(SANTOS,2014) e o tempo improdutivo, norteando o desenvolvimento de planos, requerido
nas manutengcées das maquinas. Estas ferramentas auxiliam no aprimoramento do
manuseio do equipamento. A metodologia 5W2H é um plano de agéo que possui diretrizes
essenciais que organiza e direciona para uma melhor execuc¢éao, e o Brainstorming ajuda na
discussdo da problematica com o uso de questdes pré-estabelecidas entre os envolvidos
Nnos processos para aproximar solugdes em conjunto, explorando o conhecimento para o
fornecimento de ideias, em busca de inovacdes, criatividade e maior envolvimento entre os

operarios, gestores e maquinas.

Finatti (2020) afirma que a selecéo de métodos e ferramentas da qualidade em séries
produtivas das industrias torna-as cada vez mais competitivas e lucrativas. O foco pela

qualidade séao frutos das continuas variagées econdmicas e tecnolégicas, que por sua vez,
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ocorrem na busca por maior flexibilidade na produgéo, controle de perdas de capacidade e
matéria prima, a vista disso, contendo custos nos processos produtivos. Essas dificuldades

perante a gestdo organizacional expressam grande valor para a sua sobrevivéncia.

Vieira (2014) por sua vez relata que, conforme as acdes forem executadas, de
acordo com o plano de agdes elaborado, pode haver um sequenciamento de ajustes e/ou
alteracbes de instrugcbes operacionais e de inspe¢éo, como por exemplo: indicar a instrugédo
operacional, registrar o tempo de vida util do equipamento e suas ferramentas, planejando
instrucdes de mecanismos para a remog¢ado de impurezas. A elaboracdo de procedimento
operacional, como de inspecao para a recep¢ao da matéria prima, pontuagéo no checklist
dos inspetores da qualidade para anélise dos itens em operacao, como também, treinamento
dos operadores, por meio das reciclagens planejadas no decorrer do plano de agcédo, com
assinatura em lista de presenca (VIEIRA, 2014).

Assim, o objetivo da pesquisa é implantar as ferramentas 5W2H e Brainstorming na
Onduladeira para a redugéo de refugo, a partir da identificagcdo da rotina do equipamento,
para a aplicacdo de ferramentas de melhoria; manuseio das ferramentas 5W2H e
Brainstorming no equipamento, em busca do aperfeicoamento dos processos, além da
descricdo das melhorias alcancadas pela padronizag&o operativa.

METODOLOGIA

O estudo inicialmente teve como suporte metodolégico uma revisdo bibliogréafica
para descrever as ferramentas 5w2h e brainstorming. Um estudo de caso, na maioria das
vezes centraliza-se em “como” as falhas ocorrem e no “por que”, pontuando situagbes
presentes procurando entender a totalidade da ocorréncia e tratar sua complexidade
(FERREIRA; OLIVEIRA; GARCIA, 2014).

Em sequéncia foi feito estudo de campo em uma industria de embalagens localizada
no polo industrial de Manaus, para acompanhamento do processo in loco, além de observar
o atual cenério, buscando descrever os indicadores de qualidade de uma maquina
onduladeira, onde foram apontadas as hipdteses das variagbes dos processos por meio de
analise horizontal para identificar os principais problemas de refugo e os planos de acdes
para alteragbes dos processos.

RESULTADOS

Foi utilizado o brainstorming para estimular ideias, comunicacdo e maior
envolvimento das pessoas responsaveis pelos processos. Com isto, péde-se desenvolver
a ferramenta 5w2h, que por sua vez, é constituida de perguntas que necessitam ser

realizadas e discutidas através de uma investigacdo dos problemas, desta forma, o
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brainstorming trouxe solucdes, pois com a interagdo de todos, foi possivel identificar as
causas, 0s responsaveis, 0 ambiente do problema apresentado na onduladeira (Tabela 1).

O que? Quem? Quando? Onde? Por qué?

Trocar o rolo Células de transporte

aplicador de cola Manutencao 05/04/2021 Onduladeira desgastadas

Criar POP para . Excesso de absorgéo de
ajustes finos M2 29/03/2021 Onduladeira calor na troca da gramatura
Criar LUP para ajuste TIM 2 25/03/2021 Onduladeira Abertura dos limitadores de

do limitador cola incoerente

Tabela 1. Processo de plano de agdo 5W2H na Onduladeira.

Pode-se afirmar que os resultados obtidos neste estudo foram atingidos, pois o
foco principal é a redugéo de defeitos, com isto foi desenvolvido um projeto pela empresa
chamado “programa superar: papelao ondulado” para a reducao de refugo na Onduladeira
320D1. Através das andlises identificou-se que o refugo é a somatdria das perdas por
defeito do material, no caso da Onduladeira, chapas de papelao ondulado, que impedem
0 seu uso na sequéncia normal do processo (conversdo ou expedicdo), gerando perdas
e paradas. Tem-se a redugéo de 76T do refugo da Onduladeira, baixando de 520,60 para
4446 em 2021, para alcancar estes numeros foi por meio das somatérias das acgbes
realizadas com a metodologia 5W2H e auxilio do brainstorming (Figura 1).

Figura 1. Representacao grafica dos resultados obtidos na reducgéo de refugo.
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Outros resultados adquiridos foram, aperfeicoamento dos processos de producgéo,
melhora na qualidade das embalagens, padroniza¢do dos padrdes operacionais.

DISCUSSAO

Cavallari et al. (2020) cita que a metodologia 5W2H é como um plano de acéo,
isto é, o efeito de um planejamento para direcionar agdes que precisardo ser realizadas
e implementadas, existindo uma maneira de orientagdo ao desenvolvimento das fases do
planejamento. Esta metodologia é capaz de auxiliar em questées complexas de processos
e dados, por apresentar respostas simples e objetivas. O controle de custos € primordial
para a gestdo de recursos de produgédo, saida e tomada de decisdes estratégicas (VIANA
et al. 2020).

A gestao de refugos desenvolvidos no processo € essencial na ocasiao da qualidade
final do produto e reducédo de custos. Por este motivo, é indispensével a identificacéo das
causas, por meio de plano de agédo, que quando implementado, passara a conduzir o
elevado custo oriundo de refugos. Estudos evidenciam que o refugo nédo é algo pontual,
e nem gerado por individuos, e sim sobre problemas constantes e existentes no processo
produtivo (VIEIRA, 2014).

CONSIDERACOES

Em frente aos resultados podemos observar que as a¢des conduzidas por meio das
ferramentas 5W2H e Brainstorming auxiliaram na reducao de 76T do refugo da Onduladeira,
baixando de 520,60 para 444,6 em 2021. No entanto, para todas as praticas realizadas com
base no plano de acao, foi indispensavel o engajamento e comprometimento de todos os
envolvidos pelo setor fabril no qual estava presente a maquina Onduladeira 320D1.
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RESUMO: Na area de eletronicos, cujas vendas
vém aumentando a cada ano, destacam-se os
televisores, um dos produtos de maior valor no
mercado, cada vez mais modernos, para gerar
uma melhor definicdo de imagem e satisfacao
do cliente final. Assim, a qualidade para a
saida do produto acabado tem se tornado mais
rigorosa. Dado a isso, o espaco fisico de trabalho,
ou layout, procura atender a necessidade de
eficiéncia no ambiente de trabalho para o fluxo
de materiais, produtos e informag¢des dentro das
instalagbes para dar criagdo a um determinado
fluxo produtivo. Com o objetivo de realizar testes
em massa do produto acabado, o sistema OQC
(Outgoing Quality Control) da empresa construiu
sua propria
quantidade esperada de testes dos produtos

linha produtiva para garantir a

fabricados. ApOs analise de ambientacédo, notou-
se que o arranijo fisico possui uma oportunidade de
melhoria, aplicando-se o arranjo fisico adequado,
e introduzindo os novos processos para mitigar
0 movimento desnecessario, com as melhorias
implantadas a capacidade produtiva subiu de
70% para 80% dos testes realizados, isso causa

um impacto maior dado que a linha de inspecao
em massa é responsavel por cerca de 4% da
quantidade inspecionada de toda a producgéo
diaria feita. Nota-se também pequenos ajustes
com relacdo a introdugéo do Lean Manufacturing é
uma aplicagéo pratica do 5s tornando o ambiente
adequado, com uma melhoria em higiene e
seguranca no trabalho e aumento relativo da
produtividade. Evitar ao méaximo os desperdicios
requer um aprofundamento nesta filosofia e um
enraizamento na cultura trabalhista da equipe, para
que todos entendam a sua importancia e assim
possam efetivar seu trabalho sem necessidade de
monitoramento intensivo, afinal uma filosofia para
se tornar parte da empresa aliada a uma estrutura
de arranjo fisico preparada para o processo e
sem os gargalos além do esperado precisa dos
colaboradores para que o gerenciamento dessas
ferramentas tenha resultado positivo.

PALAVRAS-CHAVE: Qualidade,
Manufacturing, Capacidade Produtiva.

Lean

ANALYSIS OF IMPROVEMENT IN
PHYSICAL ARRANGEMENT THROUGH
CHANGE IN LAYOUT AND REDUCTION

OF MOVEMENT WASTE IN THE QUALITY
SECTOR IN AN ELECTRONICS FACTORY
IN PIM
ABSTRACT: In the area of electronics, whose
sales have been increasing every year, televisions
stand out as one of the most valuable products
on the market, increasingly modern, to generate
better image definition and satisfaction of the end

customer. Thus, the quality for the output of the
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finished product has become more rigorous. Given this, the physical workspace, or layout,
seeks to meet the need for efficiency in the work environment for the flow of materials, products,
and information within the facility to create a given production flow. In order to perform mass
tests of the finished product, the company’s OQC (Outgoing Quality Control) system built its
own production line to ensure the expected amount of tests of the manufactured products.
After the environmental analysis, it was noticed that the physical arrangement has an
opportunity for improvement, applying the appropriate physical arrangement, and introducing
the new processes to mitigate unnecessary movement, with the implemented improvements
the productive capacity rose from 70% to 80% of the tests performed, this causes a greater
impact given that the mass inspection line is responsible for about 4% of the quantity inspected
of all daily production done. Small adjustments can also be noticed regarding the introduction
of Lean Manufacturing and a practical application of 5s making the environment suitable, with
an improvement in hygiene and safety at work and a relative increase in productivity. Avoiding
the maximum waste requires a deepening in this philosophy and a rooting in the team’s work
culture, so that everyone understands its importance and thus can perform their work without
the need for intensive monitoring, after all a philosophy to become part of the company allied
to a structure of physical arrangement prepared for the process and without the bottlenecks
beyond the expected needs employees so that the management of these tools has a positive
result.

KEYWORDS: Quality, Lean Manufacturing, Productive Capacity.

INTRODUCAO

Com a rapidez dos avangos tecnoldgicos sob a influéncia da globalizagcéo, as
empresas necessitam se tornar ainda mais eficientes em suas operagdes, garantindo a
qualidade em seus produtos (DECOURT, 2012). Na area de eletrénicos, cujas vendas vém
aumentando a cada ano, destacam-se os televisores, um dos produtos de maior valor do
mercado, cada vez mais modernos, para gerar uma melhor definicédo de imagem.

Para as empresas, a qualidade ainda se torna um desafio para atender as
necessidades do cliente e alavancar as vantagens competitivas de forma sustentavel,
devendo instalar um conjunto de programas, ferramentas e métodos, por meio da melhoria
continua, 5’s, e uma interagdo mais dindmica com os funcionérios e o mercado (FALCONI,
2016). O conjunto dessas técnicas denomina-se qualidade total.

O sistema OQC (Outgoing Quality Control) construiu sua prépria linha produtiva
para garantir a quantidade esperada de testes dos produtos fabricados. Com relacéo a esta
area de verificagdo situada no setor da qualidade, na qual realiza a validagdo de produtos
acabados.

Em consonéancia, o ambiente em que os processos estdo organizados a partir de
uma linha produtiva, estéa inserido em um arranjo fisico que possibilita a padronizag¢éo para

comportar maior seguranca e eficiéncia na realizacdo dos testes feitos, o que para um
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layout, se torna a chave para uma produgao funcional (OLIVEIRA, 2013). Apés andlise de
ambientacdo, notou-se que o arranjo fisico possui uma oportunidade de melhoria. Slack;
Jones; Johnston (2013) definem a utilizagdo do espaco fisico como objetivo e indicam a
necessidade de eficiéncia no ambiente de trabalho para o fluxo de materiais, produtos e
informacdes dentro das instalagbes para fluxo produtivo, sendo ele em massa ou ndo. O
arranjo fisico (layout), sdo classificados de varias formas, uma para cada necessidade de

processo, onde para cada operagéo, recomenda-se um arranjo fisico.

Ha quatro (4) tipos de layout, que dizem respeito a disposicdo nas industrias.
Seguindo a opinidao de Corréa; Corréa (2013) séo eles: posicional, baseado no processo
de montagem dos produtos, determinando o posicionamento de maquinas, equipamentos,
estacOes de trabalho e pessoas; por processo, abordado aqui, como job shop, ideal para
aumentar a variedade inesperada ou extraordinaria de produtos, dado que os materiais e
ferramentas e deslocam até o produto se necessario; celular, que dispde da juncéo dos
arranjos fisicos mencionados, com foco linear, e com maquinas e materiais posicionadas
mais fixamente; ainda que com baixa mobilidade, o material que se desloca durante o
processo, estreita o tempo de deslocamento entre uma fungéo e outra dentro da linha
produtiva produgdo/montagem; e, Layout por produto (de posicéo fixa), onde o produto &
o centro da producéo e ndo se move, onde as opera¢des, materiais, pessoas e ferramentas
ou equipamentos giram em torno dele para torna-lo pronto e completo, sendo o caso de
fabricacdo de produtos grandes e fixos como navios, avides, prédios etc.

Slack; Jones; Johnston (2013) entendem que para se definir um Layout com mais
afinidade ao produto possivel, deve-se ter um planejamento avaliando o modelo de relagédo
afinidade & produto/servico que sera desenvolvido. Assim, o presente artigo tem por
objetivo descrever o aumento de produtividade alcangado por meio de mudanca de Layout,
onde se deseja entender o arranjo fisico que mais se adeque a produtividade atual, além
de caracterizar as principais tangentes de um Layout, variedade & volume.

METODOLOGIA

Segundo Werkema (2011), o LM (Lean) tem como objetivo reduzir ou eliminar
desperdicios, sejam eles industriais ou nédo, para se obter mais velocidade de producéo.
Para a analise: O Material — o televisor — é recebido em um palete (média de 10 unidades
por produto). Em seguida parte-se para o posto 1 - embalagem (para desembalar) aplicando
trés testes simultédneos (posto 2). Na sequéncia, direciona-se para o posto 3 - a embalagem,
no posto 4 - paletizagdo, e novamente é transportado para a logistica.

A area de testes assim teria acompanhamento da engenharia e da qualidade para
verificar os possiveis novos gargalos e se os testes efetuados sdo de forma correta,
evitando assim uma variagdo no nivel de qualidade de testes e verificacdo. Além disso, o
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Layout ja conta com um arranjo fisico espelhado, no outro lado utilizado para retrabalhos
de produgéo, em casos de defeitos que ultrapassam o range ou amplitude de qualidade.

Os métodos utilizados nos postos 1, para entrega e transporte de palete, sera
revisado para adaptacdo, em que o porta palete vazio, utilizado para transportar o palete
anterior sera levado para transportar a nova carga que chegara para o teste, a fim de
eliminar o processamento indevido, um dos desperdicios da filosofia Lean.

Por fim, uma relagcdo chamada de afinidade & produto sera usado, para termos
entendimento claro sobre o planejamento feito para escolha adequada do arranjo fisico.
ApOs vérias avaliagbes da relacdo volume & variedade, notou-se que a variedade do

produto muda de forma decrescente desde Layout fixo, funcional, celular e linear.

RESULTADOS

A éarea de testes da qualidade em massa opera com uma meta esperada de
realiza¢do, independentemente da quantidade de produgcé@o, um total de mil testes de
televisores diarios vindos das linhas de produgéo. Entretanto atualmente com os atrasos e
outros problemas, ainda que com as melhorias implantadas a capacidade produtiva subiu
de 70% para 80% dos testes realizados, ainda n&o atingindo a meta esperada pela geréncia,
isso causa um impacto maior dado que a linha de inspecdo em massa é responsavel por
cerca de 4% da quantidade inspecionada de toda a producéo diaria feita.

O setor de producdo na area de televisores trabalha com uma média estipulada
em 25.000 unidades diarias de televisores produzidos, vale ressaltar também que a
dificuldade de controle de layout para as variagGes de setup s@o enormes, todavia o setor
de OQC (qualidade de Saida), obtém uma troca rapida de setup com treinamento focado
em desperdicio de tempo e que os meios para se obter controle dependem da demanda
atual para o problema no dia em questdo, dado que também é posto em critério o defeito
de campo atual do cliente, ou seja, quando um determinado modelo televisor supera a taxa
de defeitos toleraveis ou apresenta defeitos no cliente final, este mesmo modelo é posto
em prioridade para inspe¢des de emergéncia dado que a fabrica trabalha com producéo
puxada.

Nota-se que as mudangas no processo ocorrem ao ser implantado mudancgas de
arranjo fisico para atingir uma meta, atualizando o processo operacional sem desperdicios
de movimento, manutencé&o preventiva, fornecimento de materiais e o incentivo no 5S.

DISCUSSAO

Shigunov Neto; Campos (2016) afirmam que um problema recorrente na linha de
inspecoes € o rejeito de lote, dado que quando esse problema acontece, os televisores sdo
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imediatamente retirados e enviados a linha de reparo, para verificagéo e solugéo imediata
da engenharia. Além de que se pode notar ao aprofundar os estudos necessérios a respeito
da gestédo, que unir qualidade e produtividade pode gerar discussdes e diminuicdo na
cultura cooperativa entre estes dois setores, pois a intensa obtencao por seus resultados

individuais pode gerar desfalque no objetivo global da empresa.

Para se obter um sistema produtivo enxuto, sdo necessarios uma série de praticas,
técnicas e ferramentas para mitigar ou eliminar os desperdicios durante a producéo e
em seu espacgo de trabalho, o que proporciona maior flexibilidade e reducéo de custo em
industrias, sejam em setores administrativos, operacionais e logisticos.

Ao trabalhar com a variedade de modelos e produtos, a melhor maneira é agrupa-
los em um grupo menor, que se faga necessario a produgao, antecipando as demandas e a

ordem de inspegao de acordo com os horarios previstos (SILVA, 2019).

O estudo das Ferramentas Lean Manufacturing deve ser feito com muito
aprofundamento e em conjunto com os demais setores para entdo ser devidamente
aplicado, dado que a ferramenta traz uma melhoria em produtividade e reducéo de custos
para toda a empresa, deve ser levada a pratica pela mesma, ja que estamos abordando
uma estratégia mais abrangente, eficaz e que se adeque a todas as solugbes possiveis
com relacédo a produtividade, e com isso, a fim de garantir o nivel de qualidade esperada
(WERKEMA, 2011).

CONSIDERACOES

Ha um entendimento dos beneficios de um arranjo fisico adequado a estrutura das
operagoes e dos servigos prestados a uma indastria, em todos os setores disponiveis, que
atenda a variedade e volume de produtos a serem testados permitindo um aumento para
obter as metas estipuladas, dado que elas ndo podem ser diminuidas a fim de prejudicar o
indice de qualidade na empresa.

Evitar ao maximo os desperdicios requer um aprofundamento nesta filosofia e um
enraizamento na cultura trabalhista da equipe, para que todos entendam a sua importancia
e assim possam efetivar seu trabalho sem necessidade de monitoramento intensivo,
afinal uma filosofia para se tornar parte da empresa precisa dos colaboradores para que o

gerenciamento dessas ferramentas tenha resultado positivo.
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RESUMO: A qualidade assegurada foca de modo
especifico o desenvolvimento de fornecedores,
abrangendo uma soma de tarefas que contribuem
na incorporacdo de fornecedores e clientes.
No ponto de vista das empresas, a qualidade
necessita ser clara e objetiva, ou seja, as
empresas fornecedoras necessitam conhecer
as necessidades de seus clientes, sendo desta
maneira, determinante os requisitos de qualidade
do produto. O objetivo deste levantamento é
analisar caracteristicas relevantes e melhoria
da qualidade assegurada no processo de
calibracdo de instrumentos de medi¢do, assim
como uma analise dos desperdicios no processo
de calibracdo de instrumentos medicéo,
sistematizando critérios de qualidade assegurada
ao processo de calibragdo. O estudo ocorreu em
uma empresa do PIM (Polo Industrial de Manaus)
para entender como ocorre para qualificar e
inspecionar seus processos de calibracdo em
instrumentos de medi¢do no setor de qualidade e
sugerir melhorias. Contudo, a empresa em estudo
criou no setor de qualidade um plano de APPCC

(Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle)

DE MEDICAO

embasado no Manual de Seguranca e Qualidade,
que recomenda boas praticas e aponta possiveis
riscos. Por estas questdes que a qualidade
assegurada torna-se mais confiavel a respeito
da qualidade intrinseca do produto, incluindo
prazos, além da satisfacdo e confiabilidade.
A gestdo da qualidade era vista apenas como
um processo de controle de qualidade, que
passou a ser nomeado qualidade assegurada ou
garantia de qualidade. O controle de qualidade
pretendia apenas agbes corretivas, sendo que a
qualidade assegurada desempenha uma acgdo
preventiva, avaliando os perigos e estimativas,
e medidas preventivas. Todavia, por meio deste
projeto motivou uma grande transformagédo que
auxiliaram na reducéo de desperdicios motivados
pela ineficiéncia de fornecedores, conteng¢édo de
custos, melhor produtividade e, por conseguinte,
melhoria continua. Conclusivamente obteve-
se resultados dobrando o faturamento em 41%
devido a qualidade final do produto.
PALAVRAS-CHAVE:
Procedimentos, Confiabilidade.

Desempenho,

ANALYSIS OF THE ASSURED QUALITY
IN THE CALIBRATION PROCESS OF
MEASURING INSTRUMENTS
ABSTRACT: Assured quality focuses specifically
on supplier development, comprising a sum of tasks
that contribute to the incorporation of suppliers and
customers. From the companies’ point of view,
quality needs to be clear and objective, that is, the
supplier companies need to know their customers’
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needs, thus determining the product quality requirements. The objective of this survey is to
analyze relevant characteristics and improvement of the assured quality in the calibration
process of measurement instruments, as well as an analysis of the waste in the calibration
process of measurement instruments, systematizing criteria of assured quality to the
calibration process. The study occurred in a company in the PIM (Industrial Pole of Manaus)
to understand how it occurs to qualify and inspect its calibration processes in measurement
instruments in the quality sector and suggest improvements. However, the company under
study has created in the quality sector a HACCP plan (Hazard Analysis and Critical Control
Points) based on the Safety and Quality Manual, which recommends good practices and points
out possible risks. For these issues, the quality assurance becomes more reliable regarding
the intrinsic quality of the product, including deadlines, in addition to satisfaction and reliability.
Quality management used to be seen only as a process of quality control, which came to be
called quality assurance or quality assurance. Quality control intended only corrective action,
whereas quality assurance plays a preventive action, assessing hazards and estimates, and
preventive measures. However, through this project it motivated a great transformation that
helped in the reduction of waste motivated by supplier inefficiency, cost containment, better
productivity and, consequently, continuous improvement. Conclusively, results were obtained,
doubling sales by 41% due to the final quality of the product.

KEYWORDS: Performance, Procedures, Reliability.

INTRODUCAO

A qualidade assegurada tem o foco nas condi¢des do produto, visto que, os produtos
precisam passar no processamento de competéncia para certificar que estdo adequados
a serem liberados por meio de ensaios, eliminando revisdes severas na recep¢éo final, ou
seja, na entrega final do produto. A qualidade de um produto pode ser analisada de dois
pontos: do produtor e do cliente (GALIZA, 2016).

No ponto de vista das empresas, a qualidade necessita ser clara e objetiva, ou
seja, as empresas fornecedoras necessitam conhecer as necessidades de seus clientes,

sendo desta maneira, determinante os requisitos de qualidade do produto.

Galiza (2016) a garantia da qualidade, ou qualidade assegurada, &€ a soma de
préaticas planejadas que tem em vista verificar um grau de confiabilidade apropriado aos
processos e/ou produtos para que possam responder as necessidades relacionadas a, seu
foco esta na assimilagcdo e precaucgéo do episddio de falhas por intermédio de processos
e ferramentas.

A norma ABNT NBR ISO/IEC 31000 (2019) contempla a metodologia de gestéao de
risco ao elaborar estratégias, e verificagdo de resultados, envolvendo politicas e cultura
da empresa, descrevendo a ordem detalhada para o gerenciamento de risco, por meio
de processos racionais de identidade, estudo, consideragdes e abordagens de riscos.
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Esta norma destaca a gestédo dos riscos e a instalagdo de melhoria continua para que as
empresas estejam aptas de responder as transformacgdes, como também de conservar
a relagé@o entre as partes interessadas (CARDOSO, 2019), que ainda cita haverdiversas
ferramentas que atuam na gestdo de riscos, a ABNT apresenta o HAZOP (Hazard and
operability study) como ferramenta de estudo de perigos (CARDOSO, 2019).

Gobis (2012) afirma que a gestao da qualidade era vista apenas como um processo
de controle de qualidade, que passou a ser nomeado qualidade assegurada ou garantia
de qualidade, que a partir do sistema de producéo Toyota junto ao just-in-time, apresenta
0 objetivo de reduzir ou eliminar meios desnecessarios relacionados a producgéo (SOUZA,
2013).

O objetivo deste levantamento é analisar caracteristicas relevantes e melhoria
da qualidade assegurada no processo de calibragdo de instrumentos de medicéo, assim
como uma analise dos desperdicios no processo de calibragdo de instrumentos medigao,
sistematizando critérios de qualidade assegurada ao processo de calibracao.

METODOLOGIA

Este estudo é de pesquisa descritiva, pois apresenta e analisa 0 modo como
uma empresa do PIM (Polo Industrial de Manaus) faz para qualificar e inspecionar seus
processos de calibracdo em instrumentos de medicdo no setor de qualidade. Quanto
aos meios, desenvolveu-se uma pesquisa por meio de estudos e revisdes bibliograficas,
e um estudo de caso demonstrando as estratégias de qualidade assegurada, utilizando
uma investigacdo de caracteristica aprofundada e exploratéria dos reais fendbmenos sob
diferentes perspectivas.

A abordagem foi qualitativa, devido uma ampla analise em dados coletados por meio
da coleta de campo com auxilio de colaboradores envolvidos nos processos do setor de
qualidade. As coletas basearam-se no levantamento de dados obtidos no ultimo ano, sendo
possivel identificar os nUmeros de materiais ndo conformes ja recepcionados no periodo
analisado, a partir de uma planilha para calculos no Microsoft Excel. Assim, foi possivel
introduzir critérios e melhorar a qualidade.

RESULTADOS

Nesta fase serdo apresentados algumas etapas desenvolvidas e os resultados
conseguintes das entrevistas e das observacgOes feitas em campo, que se utilizou para
contextualizar os resultados encontrados na pesquisa. A empresa em estudo criou no
setor de qualidade um plano de APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle)
embasado no Manual de Seguranca e Qualidade, que recomenda boas praticas e aponta
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possiveis riscos (Tabela 1).

Acéo Resultados

Equipe capacitada: Treinamentos sobre os perigos relacionados

Identificaga@o de riscos a produgao e material.

Determinacgéo de Indicar as probabilidades de falhas que podem ser contornadas
ocorréncias para banir ou reduzir a ocorréncia no produto e material.
Determinar limites Estabelecimento de critérios para pratica de inspegéo.

Sistema de monitoramento, medi¢éo e registro para assegurar o

Integragéo de dados controle do produto e material.

Acbes além do limite de controle estabelecido, para prevenir

Acdes corretivas = P
¢ possiveis ocorréncias.

Documentacao Procedimentos bem definidos para auxiliar a equipe.

Tabela 1. A¢des e resultados do plano APPCC.

Conclusivamente, com o processo de capacitacdo dos envolvidos no processo,
obteve-se resultados quanto as questdes de analise do produto seguindo alguns critérios
que foram estabelecidos, que por sua vez, dobrou o faturamento em 41% devido a qualidade
final do produto, pois o plano buscou investigar os possiveis perigos, estabelecendo seus
limites criticos e delineando agbes preventivas e/ou corretivas no processo da qualidade,
em razao da alta demanda de material ndo conformes, condenando assim a qualidade final
do produto.

DISCUSSAO

Cavalcanti et al. (2010) mostram que a qualidade assegurada foca de modo
especifico o desenvolvimento de fornecedores, abrangendo uma soma de tarefas que
contribuem na incorporacéo de fornecedores e clientes que sdo por meio de: indicadores
de desempenho; vistoria por amostragem; relacéo; triagem de parceiros; planejamento;
auditoria; planos de ac¢bes e qualidade assegurada aprovada.

Bork (2014) cita que o fornecedor de qualidade assegurada € o que possui um
processo de producdo sem erros ou possui um método de inspe¢do que assegura a
remessa de produtos, sem defeitos, com auxilio de auditorias continuas. O fornecedor
com qualidade assegurada utiliza métodos e inspe¢des que garantem a qualidade, todavia,
aderindo a revisfes severas.

E habitual confundir controle de qualidade com a garantia de qualidade, contudo,
€ importante distinguir que garantia da qualidade é uma fragcdo do Sistema de Gestéao
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da Qualidade (SGQ), ja a qualidade assegurada, € a garantia, ou necessitaria garantir,
que produtos ou servigos resultem na perspectiva de qualidade e tempo. Deste modo, a
qualidade assegurada é um processo muito mais evidente do que o controle de qualidade,
que é conduzido como uma ferramenta pela qualidade assegurada para o desempenho dos
requisitos (VENTURI, 2018).

CONSIDERACOES

O presente estudo ocorreu em uma empresa do PIM (Polo Industrial de Manaus)
incitado pelo levantamento e anélise das caracteristicas relevantes e melhoria da qualidade
assegurada no processo de calibracdo de instrumentos de medicdo. Desse modo,
possibilitou adquirir um entendimento sobre a qualidade assegurada e sua relevancia em
direcéo a qualidade final do produto.

Logo, foi desenvolvido um plano de APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle) embasado no Manual de Seguranca e Qualidade para assegurar a gestéo
da exceléncia aos processos de calibracdo de instrumentos de medicdo. Todavia, por
meio deste projeto motivou uma grande transformacdo que auxiliaram na reducdo de
desperdicios motivados pela ineficiéncia de fornecedores, contencéo de custos, melhor
produtividade e, por conseguinte, melhoria continua.

Dessa maneira, ao identificar os riscos, determinar ocorréncias, delimitar processos,
integrar dados, e tomar outras agdes, foi possivel desenvolver uma equipe capacitada
que conseguiram levantar as probabilidades de falhas, por meio do estabelecimento de
critérios e sistema de monitoramento, junto das ac¢des de controle estabelecido por meio

de procedimentos bem definidos que auxiliam toda a equipe.
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RESUMO: Um processo de produgéo de qualquer
produto é a juncdo de varios fatores humanos e
técnicos que influenciam diretamente na qualidade
€ nos resultados; € necessario que toda empresa
que quer estar a frente da concorréncia priorize a
qualidade de seus produtos ou servicos de forma
eficaz para que os resultados se tornem sempre
satisfatérios, os lucros sejam sempre positivos e
o cliente final possa sempre estar satisfeito. Todos
os setores sdo importantes em um processo
de melhoria da qualidade de seus servicos e
processo e nenhum é descartavel, foi pensando
nisso que uma empresa do segmento de dobra
e corte de chapas de ag¢o no polo industrial de
Manaus decidiu ouvir as necessidades dos seus
funcionarios e investir na qualidade do ambiente
do trabalho. Foi
de ouvir mais o chao de fabrica, verificar a

analisada a necessidade

fundo os problemas e tentar resolver de forma
técnica situagdes corriqueiras que diminuiam a
produtividade no processo produtivo e afetavam
na saude e seguranca dos colaboradores. Para
que isso aconteca foi decidido a implementagéo
da ferramenta PDCA como base para todo esse

processo, pois a mesma é simples e objetiva e
de facil implementacéo; outra ferramenta auxiliar
que foi utilizada foi a ferramenta da qualidade
A3 que permitiu uma simplificagcdo ainda maior
no processo de coleta de dados, diminuindo os
custos e viabilizando o projeto.

PALAVRAS-CHAVE: Qualidade,
Processo, Ambiente de Trabalho, Produtividade.

Melhoria de

IMPLEMENTATION OF PDCA TOOL IN THE
PROCESS OF FOLDING AND CUTTING
OF THE COMPANY IN THE INDUSTRIAL

POLE OF MANAUS
ABSTRACT: A production process for any product
is the combination of several human and technical
factors that directly influence quality and results;
it is necessary that every company that wants to
be ahead of the competition prioritizes the quality
of its products or services effectively so that the
results always become satisfactory, the profits are
always positive and the end customer can always
be satisfied. All sectors are important in a process
of improving the quality of their services and
process and none is disposable, it was with this
in mind that a company in the steel sheet bending
and cutting segment at the Manaus industrial hub
decided to listen to the needs of its employees.
and invest in the quality of the work environment.

The need to listen more to the shop floor was

analyzed, to check the problems in depth and to

try to solve technical situations in a common way
that reduced productivity in the production process
and affected the health and safety of employees.

Capitulo 37



For this to happen, it was decided to implement the PDCA tool as the basis for this whole
process, as it is simple and objective and easy to implement; another auxiliary tool that was
used was the A3 quality tool that allowed an even greater simplification in the data collection
process, reducing costs and making the project feasible.

KEYWORDS: Quality, Process Improvement, Work Environment, Productivity.

INTRODUCAO

A evolucéo tecnol6gica é um dos assuntos de maior importancia na area industrial
e sua importancia é o que difere as grandes empresas no mercado, cada ano que passa
0s processos se tornam mais tecnol6gicos, automatizados e informatizados, mantendo
a competitividade e oferta cada vez mais acirrada. Nos dias atuais, com os avangos
tecnoldgicos e os constantes movimentos gerados, se faz crucial o debate constante,
organizado e direcionado para a solugdo dos problemas, minimizando perdas e falhas,
além de possibilitar a melhoria no processo de ideacdo (MENEZES et al. 2017).

Contudo, mesmo observando a nova revolugéo, o colaborador de chéo de fabrica é
o principal capital de qualquer negécio, entendendo que nada se compara ao potencial do
ser humano, suas habilidades, talentos e conhecimentos, além do investimento.

Portanto, € importante que as empresas estejam atualizadas quanto as normas e
focadas em melhoria continua, estar atualizada e compromissada com o colaborador é
um ponto muito importante inclusive para evitar a rotatividade de funcionarios (PALADINI
et al. 2012). Aimplementagéo de projetos que melhorem o ambiente de trabalho se tornou
uma prioridade para manter as empresas visionarias a frente da concorréncia e garantir a

sobrevivéncia no mercado atual.

A partir dessa 6tica, este estudo busca apresentar a implementacédo de ferramenta
PDCA com o auxilio de outra ferramenta da qualidade, a A3, demonstrando a melhoria
continua no processo produtivo.

METODOLOGIA
A Implementacdo da ferramenta PDCA (MOREIRA, 2011) é uma estratégia para

captacao de melhoria continua em todo o processo, viavel e de baixo custo. Para iniciar o
Projeto, foi realizada uma reunido (Plan) com gestores e um funcionario de cada setor: Rh,
producdo, engenharia, Pcp, qualidade, expedigéo e logistica.

Em seguida realizou-se um brainstorming visando criar uma visao positiva de futuras
mudancas. Todo o processo foi dirigido por uma gerente administrativo e uma analista de
qualidade que gerenciou (Do) a implementagéo do projeto, todos os levantamentos de

beneficios e melhorias foram anotados e administrados para que os temas de cada reunido
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fossem discutidos de forma progressiva e produtiva (Check).

Trésreunides Brainstorming foram agendadas (Act) e cumpridas com os participantes
do denominado Projeto G.l (Good Idea), informacg6es de pontos criticos foram levantados
para que todos pudessem estar cientes da importancia da implementagéo do projeto.

No tocante a metodologia A3, ferramenta facilitadora da qualidade, foi obtida sua
implementacéo, por ser um documento didatico, intuitivo e muito simples. Se fez necessario
a utilizagao do A3 como assistente, visto que alcanca as informacgdes do chao de fabrica com
maior facilidade. Destarte, o colaborador € a principal engrenagem para que esse projeto
funcione, entao ao definir uma data para iniciar o projeto foi planejado um treinamento de
um més para todos os funcionarios, da ferramenta A3, que solicita a descricdo do problema

e sua solugéo.

O processo de implementacéo do Projeto G.I foi dividido em 4 etapas: treinamento,
coleta de melhorias, analise e implementacdo das melhorias. Na primeira etapa de
treinamento 12 funcionarios foram selecionados para treinar o restante dos colaboradores,
esses funcionarios denominados facilitadores frisando sempre a importancia do programa

para beneficio de todos.

A segunda etapa é a coleta de informagbes pertinentes aos problemas enfrentados
no dia a dia de cada funcionario, sejam elas fisicas ou referente ao clima organizacional,
gerando 180 relatérios (de acordo com o numero de quadro dos funcionarios) indicando

novas ideias e informacgdes sobre toda a planta da fabrica para coleta de dados.

A terceira etapa, a mais complexa exige a analise de ideias e viabilidade dos
projetos. A equipe escolheu 3 gestores como avaliadores, cada um de um setor chave da
empresa: administrativo, produgéo e logistica; as ideias coletadas sdo avaliadas e todas
as ideias sé@o separadas de acordo com o grau de importancia e urgéncia; logo apds séo
feitos avaliacbes criteriosas e um estudo de viabilidade sobre os custos de implementacgéo.

A implementagédo da melhoria logo ap6s a confirmagéo da diretoria é a Ultima etapa
do projeto, nessa fase todos estdo cientes dos custos, oferecendo ainda a satisfacéo no
ambiente de trabalho, aumento da produtividade, diminui¢cdo de riscos etc.

A melhoria continua é definida por uma busca permanente nos processos e a tudo
que possa ser aplicado. Sendo realizado como investimento para empresa e tornando parte
dela demandando sua aplicagdo com um aculturamento. O processo de melhoria continua
trata de um processo gradativo com constantes mudancas (GOZZI, 2015).

RESULTADOS

Com a implementacgé&o do Projeto G.l de melhoria continua tem-se uma visdo ampla
dos pontos a serem melhorados em toda a fabrica. Essa interagéo e participacédo de todos
os funcionarios da empresa é importante para criar o habito de analisar o que pode ser feito
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para melhorar o seu ambiente de trabalho buscando impactos coletivos.

Constatou-se que muitas falhas ainda estavam acontecendo no setor produtivo
desde o pedido do cliente no setor comercial, até a entrega do produto na casa do cliente,
cada sugestao e ideia foi avaliada futuras melhorias possam ser implementadas, oferecendo
melhor qualidade de trabalho para o funcionario e para a equipe.

Verificou-se muitos problemas internos, como por exemplo a baixa iluminacéo,
problema para resolugdo imediata, sendo indicado a equipe de Seguranca do trabalho.

No setor administrativo foram levantados problemas no sistema utilizado, queda de
internet e falta de materiais de uso administrativo. As solu¢des foram alinhadas junto aos
gestores para serem sanadas com brevidade, resultando em um aumento da praticidade
de utilizagdo do sistema e aumento da produtividade.

Apo6s a implementacéo de todas as etapas pode se observar uma maior participagédo
de todos em conhecer mais 0s processos internos, ao saber do projeto muitos funcionéarios
procuraram os facilitadores com interesse fazer parte da equipe com a intensao de melhorar
melhorias, criar ideias responsivas e que trariam facilidades. Muitos funcionarios preferiram
montar equipes pequenas, nessas equipes se distribuiam para dividir os trabalhos,
preencher o formulario A3, tirar fotos para anexar nas lacunas do formulario e criar um

layout de antes e depois que acabou inserido no projeto melhoria.

Observou-se o interesse participativo de todos, muitas ideias estavam guardadas
ou ndo tinham oportunidades para serem desenvolvidas em seus setores entdo o projeto
ajudou a extrair de forma honesta e burocratica cada funcionério igualitariamente sem
distincdo de fungéo ou cargo.

DISCUSSAO

E muito importante a existéncia de projetos e programas de melhorias continuas
dentro das empresas, isso porque a diversidade de ideias desenvolve uma visédo analitica
melhor de problemas corriqueiros que podem encontrar solugdes de baixo custo e grande
impacto, além da responsabilidade coletiva em desenvolver pessoas a criar, questionar e
aumentar suas expectativas no seu ambiente de trabalho (MELLO, 2011).

O PDCA é um método que gerencia as tomadas de decisbes de forma a melhorar
atividades de uma organizagéo sendo, também, muito explorado na busca da melhoria da
performance. Isso faz com que o PDCA seja muito importante e contribua significativamente
para a obtencdo de melhores resultados (VIEIRA FILHO, 2010), considerando na maioria
das vezes reducgéao de custos em busca de maior produtividade (NEGRA; NEGRA; NUNES,
2009).
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CONSIDERACOES

Com a implementacdo das melhorias, foi possivel observar os problemas inseridos
na empresa que comprometiam os rendimentos dos funcionarios e assim corrigir os erros
e melhorar cada vez mais as melhorias implementadas.

Para que grandes mudancas sejam feitas, toda a equipe precisa entender os
beneficios dessas mudancas na empresa, todo esse trabalho, etapas e entrega deve
ocorrer de forma sistematica e bem administrada por profissionais competentes para que
as expectativas sejam atendidas e os objetivos sejam alcangados.
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RESUMO: Conquistar a qualidade prevista em
uma proposta ndo € uma tarefa simples. No
gerenciamento de projetos é de grande importancia
entender as metodologias de controle e
monitoramento que facilitem que um planejamento
seja gerenciado com eficiéncia. Nesse contexto,
0 objetivo do estudo é avaliar a aplicagdo do
programa Seis Sigma, além de realizar um estudo
sobre a aplicagdo da ferramenta em uma linha de
producdo no processo de injecdo, demonstrando
a eficacia do quesito Qualidade. Abordou-se o
controle da metodologia DMAIC em um estudo
de caso em uma indUstria, confirmando o fato
de sua aplicabilidade. Como resultado atingido,
enfatiza na contencéo do tempo de setup na etapa
introdutéria do processo em 60%, e o fato de o
total de defeitos ter sido quase zero, depois do
sétimo més, a contar da data de inicio do estudo.
Com os bons resultados alcangados com a
execucgao da metodologia Seis Sigma na empresa
X, pretende-se, dar seguimento nos estudos, o
aperfeicoamento das demais falhas abordadas
na etapa de reconhecimento de problemas
ap6s o brainstorming. Apresenta um projeto de

insercdo em plantas industriais aplicando as fases
da ferramenta DMAIC (Definir, Medir, Analisar,
Melhorar e Controlar) em uma industria do Pélo
Metalargico na cidade de Manaus - PIM.
PALAVRAS-CHAVE: DMAIC, Projetos Industriais,
Qualidade.

SPREADING THE USE OF THE SIX SIGMA
TOOL IN A METALLURGICAL INDUSTRY IN
THE INDUSTRIAL CENTER OF MANAUS,
AM
ABSTRACT: Achieving the quality expected
in a proposal is not a simple task. In project
management it is of greatimportance to understand
the control and monitoring methodologies that
facilitate that a plan is managed efficiently. In this
context, the objective of this study is to evaluate
the application of the Six Sigma program, in
addition to conducting a study on the application
of the tool in a production line in the injection
process, demonstrating the effectiveness of
the Quality aspect. The control of the DMAIC
methodology was addressed in a case study in an
industry, confirming the fact of its applicability. As
a result achieved, it emphasizes the containment
of the setup time in the introductory stage of the
process by 60%, and the fact that the total number
of defects was almost zero, after the seventh
month from the date the study began. With the
good results achieved with the execution of the Six
Sigma methodology at Company X, it is intended
to continue the studies, improving the remaining
flaws addressed in the problem recognition stage
after brainstorming. It presents an insertion project
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in industrial plants applying the DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve and Control) tool
phases in an industry of the Metallurgical Pole in the city of Manaus - PIM.
KEYWORDS: DMAIC, Industrial Projects, Quality.

INTRODUCAO

A manufatura enxuta € um método que visa melhorar a qualidade do sistema, reduzir
o desperdicio, o custo e o tempo de atividade no processo e aumentar a lucratividade
(RODRIGUES, 2016). Segundo Werkema (2012), “Seis Sigma” € uma estratégia de gestao
que busca o desempenho e a lucratividade da empresa melhorando continuamente, os
aspectos nos produtos e processos, além da satisfagcdo do cliente. O Brasil assumiu a
lideranga na implementacdo do Seis Sigmas, efetivada pela Whirlpool (Multibras e
Embraco), alcangando 20 milhdes de projetos (WERKEMA, 2012).

Assim, o processo produtivo advém de uma série de atividades com acgdes refletidas
na transformacgéo de bens e servicos que requerem organizagdo em varias etapas de
producdo para atingir seus objetivos agregando valor de mercado, sendo processos
essenciais para que as operagdes sejam organizadas, divididos em macroprocesso e
subprocesso, ou tarefas (ARAUJO; GARCIA; MARTINES,. 2011).

Nesse contexto, o objetivo do estudo é avaliar a aplicagdo do programa Seis Sigma,
além de realizar um estudo sobre a aplicagdo da ferramenta em uma linha de produgéo no
processo de inje¢do, demonstrando a eficacia do quesito Qualidade.

METODOLOGIA

O estudo ocorreu em uma empresa metallrgica, do Polo Industrial de Manaus,
AM. A organizacdo usa métodos de melhoria continua, formando equipes, em diferentes
setores, com a finalidade de eliminar quaisquer desperdicios.

O desenvolvimento deste, também envolve uma revisao da literatura, com base em
um estudo de campo que segundo Gil (2010) indica observar uma reduzida capacidade
de produtos, possibilitando abranger um conhecimento detalhado. Nota-se ainda que
a finalidade da pesquisa descritiva é revelar as caracteristicas de objetos de pesquisa
especificos e o entendimento entre eles, além da técnica qualitativa obtidas por meio da
elaboragéo de textos, com ou sem nuameros.

Ademais, a ser considerado, o DMAIC, ferramenta de controle de alteragbes e
solucdo de defeitos, apontado como uma etapa da evolugdo das propostas de melhoria,
parte do programa Seis Sigma (WERKEMA 2012). Pode ser desenvolvida da seguinte
maneira: a) Definir (D): definicdo das necessidades e desejos do cliente, transformando
em procedimentos dos processos; b) Medir (M): mensuracdo do desempenho de cada
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ponto do processo, tipificando os pontos criticos e sujeitos a melhoria e mudancgas; c)
Analisar (A): Andlise dos resultados das medi¢cdes que permitirdo distinguir o que falta
nos processos para atender as necessidades do cliente; d) Melhorar (E): visa a avaliacao
e a implementagcdo das mudancas necessarias para melhoria do processo; e) Controlar
(C): instalagao de um sistema definitivo de controle para garantia da qualidade atingida e
identificacdo de erros ou novos problemas.

RESULTADOS

Definiu-se o problema, em seguida, fez-se a anélise dos quatro principais indicadores
do processo: seguranga, entrega, refugo e qualidade, observou-se que, na maquina de
produgdo S, o indicador refugo constava valores acima da meta estipulada. A meta mensal
de refugo para a maquina de producdo S é de 0,20%. Atualmente, a média de refugo
mensal é de 1,10%, valor que reflete a quantidade produzida e a rejeitada. Analisando
com pequenos estudos aprofundou-se a analise em relagdo a quantidade de refugo por
maquina S representando 80,2% do refugo mensal.

A proposta se torna importante, pois a empresa X ndo conseguiu atingir as metas
de refugo fixadas, ocasionando demora na entrega para a préxima maquina de producéo,
acarretando a parada, excesso de producéo entre estoque e atraso na entrega para os
clientes, além de provocar um déficit financeiro para a empresa.

Com a finalidade de avaliar os dados, utilizou-se o Diagrama de Pareto verificando
que a maquina de produgéo S equivale a 80,2% do refugo, no periodo avaliado de sete
meses, e ainda a estratificagcdo dos indices, sendo observado que os principais defeitos que
ocorrem na maquina S é chamada de falha de superaguecimento, que equivale 67,8% do
total. Tais fatores seréo trabalhados com estratégias de manufatura enxuta, como exemplo,
a Manutencéao Preventiva Total - TPM e Kaizen.

Com o propésito de indicar as principais causas, a equipe se reuniu, considerando
a experiéncia de trabalho de cada um, motivando um brainstorming, o que resultou no
diagrama de Ishikawa. Uma das respostas foram as falhas dadas ao superaquecimento,
associada a fatores, como: operador em treinamento; fluxo endurecido no copo dosador;
fadiga do operador no decurso do processo; baixa iluminagdo; matéria-prima com residuo
de 6leo. Sequencialmente, aplicou-se a ferramenta Diagrama de Dificuldade vs Impacto,
usada para distinguir as causas que demandam baixo esfor¢o e produzem maiores ganhos.

Para eliminar a falha de superaquecimento, que representa 80,2% do refugo, da
maquina de producéo S, verificou-se que as causas tém relagdo com: a) Baixa iluminagao
no local; b) Material solidificando no copo dosador; c) Matéria-prima com residuo de 6leo,
e; relacionando os problemas e o planejamento para analise.

Baixa iluminagcao no local: A equipe mediu a luminosidade na maquina e
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constatou que em certo horario do dia, a partir do momento que as luzes da empresa eram
desligadas, a luminosidade natural ndo iluminava suficientemente o lugar para analisar o
processo, mediante a pigmentacdo da chama de aquecimento; Material solidificado no
copo dosador: Observou-se que, como o fluxo o material endurece dentro do copo de
abastecimento, o operador, ao realizar o procedimento de encher a cavidade, ndo aplicava
quantidade suficiente de aluminio, e o processo de solidificacdo se tornava insuficiente,
permanecendo com a maquina por mais tempo aberta, causando superaquecimento no
fluxo de preenchimento das cavidades e, implementado um sistema elétrico, acionado, a
cada uma hora, como um dispositivo sinalizador; Matéria-prima com residuos de 6leo:
matéria-prima contaminada com éleo, que de acordo com o grau de aplicagédo, acarreta
a variacdo no fornecimento de pecgas para os fluxos seguintes, ocasionando parada de
maquina. Durante o processo de fundicdo da matéria-prima, o inspetor encontrou dificuldade
para ajustar a composicdo dos elementos que compunham a liga, atingindo a condigcédo
ideal para a fabricacao da peca.

Apb6s a implementacdo das acgdes, obteve-se um resultado positivo na redugéo
das causas de superaquecimento. A ficha de inspecao do equipamento foi padronizada,
passando a solicitar verificagdo dos equipamentos que monitoram a composi¢cao dos
elementos, do funcionamento do dispositivo de alerta, da condig¢éo do fluxo e das luminérias
de LED. O monitoramento dos indicadores de producéo sao diarios, para controlar as
alteragcbes que geram falhas, além de dar suporte na tomada de decisdes.

DISCUSSAO

No mercado atual, as organizagbes sempre procuram maneiras de alcangar maior
qualidade e produtividade, estratégia para a eficiéncia organizacional em um mercado
competitivo. A implementagédo do conceito em qualidade ndo é tarefa rapida, nem facil,
obrigando as organizagbes a conhecerem bem as exigéncias (CRATO, 2010).

Estratégias para melhorar a competitividade e atender plenamente a demanda e
as necessidades dos clientes faz com que muitas empresas ajustem seus sistemas de
producdo, com foco na gestdo da qualidade e melhoria continua do produto, adotando
como sistema enxuto (CALARGE et al. 2012).

Para Pires (2012), o SGQ tem o compromisso de contribuir para a realizagdo do
fornecimento de uma abordagem sistematica para atividades que podem afetar a qualidade;
priorizar as atividades de prevencédo, em vez de depender apenas das inspecdes; fornece
evidéncias objetivas de que a qualidade foi alcancada. Se concentrar na redugéo de varios
defeitos, esses defeitos levardo a refugo ou retrabalho no processo.
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CONSIDERACOES

Diante da andlise realizada, foi de fundamental relevéncia para comprovar as
diferentes concepcdes relacionadas a metodologia Seis Sigma, aplicado para solucionar
0s problemas no processo produtivo e a relagdo destes com a ferramenta da qualidade
aplicada. E possivel confirmar que ao utilizar diferentes propriedades, tornando o processo
mais limpo e seguro, pode-se garantir a qualidade do produto final, potencializando o
sucesso da organizagdo com base em andlise estatistica dos processos, apresentando
desse modo economia de custos, na medida que todos os possiveis problemas serdao
previstos, prevenindo dessa forma que venham a ocorrer e dificultar os processos. Por fim,
podemos confirmar o pressuposto de que a implementacao do “seis sigma” se baseia em
fundamentos préprios.
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RESUMO: Nos Ultimos anos houve um aumento
no crescimento no setor industrial cerdmico do
Brasil, refletindo assim no aumento econdémico
nos estados do pais, na Amazonia por exemplo o
aumento acontece progressivamente para cumprir
com essa demanda, em patrticular no interior do
estado do Amazonas, havendo falhas no decorrer
do processo de fabricagcdo, acometendo o produto
final. O objetivo deste artigo € aplicar as ferramentas
de qualidade no processamento de fabricagdo de
tijolos da ceramica, que esta localizada na cidade
de Manacapuru - AM, por meio de visitas in loco,
relatérios com os colaboradores da empresa, para
obter o maximo de informagdes. A empresa lida
com a fabricagéo de tijolos de vedacéo, logo para
o alcance dos resultados foi feita ponderagbes
que permitiram a composicdo do Fluxograma
ferramenta de documentagdo do processo,
aplicou-se para verificar o fluxo da producgéo de
tijolos e com isso elaborar o Diagrama de Ishikawa,
ferramenta de controle da quantidade que tem
como propoésito eliminar as causas principais que
resultam em problemas, foi utilizado na empresa
para a identificacdo das falhas na producéo dos

tijolos, apds isso utilizou-se o 5W2H ferramenta
de administracdo para determinar uma sequéncia
de acbes acessivel para execugéo, designando
quais operacdes devem ser realizadas, confirmou
ser eficiente na administracdo da ceramica de
tijolos analisada, permitindo um controle mais
adequado, dando estabilidade e efetividade a
producdo conforme a necessidade da empresa,
assegurou o dominio das acdes consideradas
como preferenciais e uma melhor aplicacdo da
ferramenta 5W2H, possibilitando estruturar as
ideias e propor um plano para a resolugédo dos
problemas para evitar transtornos no produto final.
PALAVRAS-CHAVE: Melhoria,
Produtividade.

Processo,

USE OF QUALITY TOOLS TO OPTIMIZE
THE PRODUCTION OF BRICKS IN A
CERAMIC FACTORY IN MANACAPURU -
AM

ABSTRACT: In recent years there has been
an increase in growth in the ceramic industry in
Brazil, thus reflecting the economic growth in the
states of the country, in the Amazon for example,
the increase happens progressively to meet this
demand, particularly in the interior of the state of
Amazonas, with failures during the manufacturing
process, affecting the final product. The objective
of this article is to apply the quality tools in the
brick manufacturing process of ceramics, which is
located in the city of Manacapuru - AM, through site
visits, reports with the company’s employees, to
get as much information. The company deals with
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the manufacture of bricks for sealing, so to achieve the results were made considerations that
allowed the composition of the Flowchart process documentation tool, applied to verify the flow
of production of bricks and thus produce the Ishikawa Diagram, tool control quantity that aims to
eliminate the root causes that result in problems, was used in the company for the identification
of failures in the production of bricks, After that it was used the 5W2H management tool to
determine a sequence of actions accessible for implementation, designating which operations
should be carried out, confirmed to be efficient in the administration of the ceramics of bricks
analyzed, allowing a more adequate control, giving stability and effectiveness to production
as needed by the company, ensured the mastery of the actions considered as preferential
and a better application of the tool 5W2H, enabling structure the ideas and propose a plan for
solving the problems to avoid upsets in the final product.

KEYWORDS: Process, Upgrade, Productivity.

INTRODUCAO

As empresas de ceramica tém grande relevancia e contribuicdo para o mercado,
uma vez que as mesmas contribuem e proporcionam o aumento da empregabilidade,
concedendo assim salario e renda. Essas instituicdbes colaboram com o mercado de
ceramicas cerca de R$ 18 bilndes de reais, quantia esta que revela aproximadamente
4,8% do total da industria civil, que no mesmo ano faturou R$ 126 bilhdes, ou 7,3% do
PIB brasileiro (ANICER, 2011). Segundo Magalhdes (2016), o Amazonas € um estado
com grande desenvolvimento econdmico. Ha sete anos, a Suframa aplicou no projeto de
Interiorizac&@o cerca de 129 milhdes de reais, em iniciativas destinadas ao desenvolvimento
dos 52 municipios estatais.

Azeredo (2015) cita que as tarefas de uma ceramica comegcam no setor primario
da industria, a partir da matéria-prima, a grande maioria é encontrada de forma natural,
em jazidas, usa-se de duas a trés tipos de argilas distintas para chegar ao produto final.
E importante mostrar qualidade para se manter competitivo no mercado e assegurar o

sucesso da empresa, reparando erros e minimizando custos de retrabalho no processo.

Segundo Lucinda (2010), o aumento da dificuldade nas tarefas organizacionais,
acarretam consequéncias instantaneas no crescimento de adversidades em relagdo aos
problemas a serem sanados, assim como nas atividades em fluxo que necessitam de
atencdo, devendo intervir o quanto antes nos problemas ocasionados. E nessa circunstancia
que as ferramentas da qualidade agem, fortalecendo a habilidade da equipe e garantindo

método e cumprimento no aprendizado dos problemas.

Lucinda (2010) ainda cita o uso de inumeras ferramentas que contribuem para
a percepgdo dos problemas, possibilitando uma visdo légica, instruindo o trabalho e
intensificacdo da produtividade com as ferramentas de qualidade, como Fluxograma,
5W2H, Diagrama de Ishikawa. De acordo com César (2011), o diagrama de ishikawa é
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usado para observar causas, efeitos e problemas, além de dilatar as provaveis causas
do transtorno. Seleme; Stadler (2012), afirmam que o diagrama pode ser conforme as
exigéncias da empresa, em especial nas definicdes de responsabilidades, estipulando
controle de cada acéo, caracterizada pela anélise do 6M. Carpinetti (2012), sugere que
haja uma equipe para a constru¢do do diagrama, para que ndo tenha nenhuma causa
oculta, recomendando conferéncias de brainstorming para gerar o maximo de ideias.

Para Berssaneti; Bouer (2013), o fluxograma é uma ferramenta impreterivel quando
se trata de qualidade, seja no setor de produto ou servico, é conveniente para mostrar o
fluxo do produto/servico. Outra ferramenta utilizada é o 5W2H (SELEME; STADLER, 2012)
interpretada de forma que possa orientar como devem ser feitas e efetivadas as atividades,
conseguindo assim inspecionar o progresso do planejamento inicial, a fim de esclarecer o
problema em questdo ou até mesmo estruturar ideias.

Logo, esse artigo tem como objetivo mapear atividades, detectar falhas e propor
solugdes, utilizando as ferramentas de qualidade: Fluxograma, Diagrama de Ishikawa
e 5W2H. Como forma de buscar uma melhoria no processo de produgéo de tijolos de
ceréamica e maior eficiéncia nessa producao.

METODOLOGIA

A area de estudo, uma empresa de ceramica em Manacapuru/AM, conta com 15
funcionarios voltados a administragdo, além dos colaboradores que trabalham no setor
manual, empresa atuante no mercado desde 2004. A pesquisa foi realizada com visitas
in loco, utilizando relatérios e observagdes, para obter informagdes da produgéo atual da
ceramica, além de pesquisas bibliograficas exploratérias (AZEREDO, 2015).

Foram utilizadas as ferramentas da qualidade: Fluxograma (para mapeamento das
etapas do processo, localizar erros e corrigi-los), Diagrama de Ishikawa (localizar problemas

e causas) e 5W2H (descricdo da melhoria continua).

RESULTADOS

A empresa trabalha com producéo de tijolos de vedacéo, e a partir do fluxograma
(Figura 1) foi identificado o fluxo do processo da producgéo de tijolos e com isso péde-se
estruturar o Diagrama de Ishikawa que facilitou a compreenséo das ac¢des classificadas
como prioritarias e uma melhor aplicacdo da ferramenta 5W2H. Observou-se o uso
sequencial das ferramentas para melhor descrever as possiveis causas dos problemas,

sendo o mais comum, a rachaduras dos tijolos (Figura 2).
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Figura 1. Fluxograma do processo de produgéo dos tijolos.

Nessa sequéncia de ferramentas, resultante das atividades executadas, pdode-
se apresentar as vantagens, como: aumento na produtividade, organizagéo, redu¢cdo no
desperdicio de matéria-prima e tempo, além de um ambiente de trabalho vantajoso.

Figura 2. Diagrama de causa e efeitos dos fatores envolvidos na analise.

DISCUSSAO

Segundo Souza; Montedoa (2017), a procura pela melhoria continua demandou uma
estratégia de trabalho para indicar quais a¢des a serem tomadas, bem como a implantagéo
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de um plano de ac¢éo aplicando a ferramenta da qualidade 5W2H.

Conforme Lenzi; Kiesel; Zucco (2010), a ferramenta 5W2H, sugere quais medidas
devem ser aplicadas para evitar os provaveis contratempos pertencentes a empresa. Dito
isso, o responsavel compreende como agir e qual agado deve ser tomada com a ferramenta
em questdo, contando com informagdes objetivas e precisas.

Para Avila (2016), a ferramenta 5W2H é utilizada como um checklist garantindo
que a execucao seja realizada sem haver incertezas por intermédio dos colaboradores
e gestéo, possibilitou dar uma visédo para a melhoria continua do processo da fabricacédo
de tijolos, as ideias propostas viabilizaram a reducéo do desperdicio de matéria prima e
tempo, como também aprimorou a eficiéncia de produgédo da empresa.

CONSIDERACOES

O sistema 5W2H, por ser uma ferramenta viavel para aplicacado, indicando quais
acdes deveriam ser feitas, demonstrou ser eficaz no gerenciamento da ceramica de tijolos
analisada, promovendo um melhor controle e dando equilibrio e eficacia a produgéo, de
acordo com a necessidade da empresa, além de reduzir custos, deixando os gestores da
empresa sempre a par de todo o sistema de produgédo e onde possa existir os possiveis
gargalos e conseguir corrigir o quanto antes.
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RESUMO: A gestdo de pessoas é uma das
areas que mais mudou recentemente, pois no
passado o foco da area de recursos humanos era
apenas nas tarefas, nos custos e nos resultados
imediatos da produgéo, apresentando atualmente
uma visado contraria, pois agora o foco da gestéao
de pessoas passou a ser no comportamento dos
profissionais, como aprimoramento pessoal e
profissional do individuo. Os principais objetivos
deste artigo sao: verificar como o feedback
pode ajudar a melhorar 0 ambiente interno da
organizacdo; mostrar a importancia da gestéo
de pessoas na organizagdo, analisar o que € a
ferramenta feedback, como funciona e as suas
contribuicdes para os profissionais e as empresas,
desta forma sua compreensdo gera beneficios
para todos dentro da organizacdo. A metodologia
utilizada para o desenvolvimento deste estudo
foi a pesquisa bibliografica e a coleta de dados
mediante a um relatério. O feedback é capaz
de dar um retorno para uma pessoa com intuito
de orienta-la e direcionar a sua atencdo para
quanto a sua performance de trabalho precisa
melhorar e quando deve ser mantida, reforgando o

desempenho desejado, isto ajuda tanto a valorizar
bons colaboradores quanto a aprimorar pontos
que requeiram melhorias, consequentemente
incentivando pessoas a se desenvolverem. Nota-
se também que o feedback pode ser negativo
ou positivo, porém ambos sdo necessarios para
o crescimento do profissional e da empresa, e
0 qudo é importante saber se comunicar ao dar
feedback. Assim, concluiu-se ao final do estudo
que o feedback em si é uma excelente ferramenta
de agregacdo de valor e melhoria se aplicada
corretamente e periodicamente para garantir que
haja melhoria.

PALAVRAS-CHAVE:

Ferramenta, Desenvolvimento.

Gerenciamento,

FEEDBACK USED AS TOOL OF ANALYSIS
FOR IMPROVING STAFF MANAGEMENT
ABSTRACT: Staff management is one of the areas
that has changed the most recently, because in
the past the focus of the human resources area
was only on tasks, costs, and immediate results of
production. Currently, it presents an opposite view,
once the focus of staff management now came to be
in the behavior of professionals, such as personal
and professional improvement of the individual.
The main objectives of this article are: see how
feedback can help to improve the organization’s
internal environment; to show the importance of
staff management in the organization, to analyze
what the feedback tool is, how it works, and
what are its contributions to professionals and
companies, this way, the understanding of this
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topic generates benefits for everyone within the organization. The methodology used for the
development of this study was bibliographic research and data collection through a report.
Feedback, as shown in this study, is capable of giving evaluation to a person in order to
guide them and direct their attention as their work performance needs to improve and when
it should be maintained, reinforcing the desired performance, this helps both to value good
collaborators as to improve points that require improvements, consequently encouraging
people to develop. It is also noted that the feedback can be negative or positive, but both are
necessary for the growth of the professional and the company, and how important it is to know
how to communicate when giving feedback. Thus, it was concluded at the end of the study
that feedback itself is an excellent tool for adding value and improvement if applied correctly
and periodically to ensure that there is an improvement.

KEYWORDS: Management, Implement, Development.

INTRODUCAO

E de suma relevancia o estudo sobre a gestdo de pessoas, visto que nesse setor
€ comum vermos pessoas desmotivadas e insatisfeitas com a organizagdo. Analisar os
colaboradores, sendo eles gestores, ou ndo, € importante para saber onde estao as falhas
e acertos. Assim, o principal foco dos recursos humanos (RH) é o gerenciamento de
colaboradores da empresa, ou seja, responsabilidade do RH.

Os recursos humanos ndo somente empregam o perfil ideal a ser contratado.
Feitosa (2020) diz que recursos humanos sdo uma organizacéo departamental com funcdo
de staff. Sendo um setor que participa na estrutura da empresa e colabora no apoio e
aconselhamento de todos os departamentos da empresa. Cita ainda que a gestdo de
pessoas esta em toda a organizagdo. Sendo uma fungéo mais ampla e diversificada pois
esta ligada a gestéo de todo o pessoal da empresa.

O feedback é uma das ferramentas dos recursos humanos, usado de forma regular
nas organizagdes e entendendo ser um parecer sobre uma pessoa ou um grupo de
pessoas, objetiva avaliar o desempenho na execucgéo de trabalho. Dar feedback significa
retroalimentar, ou seja, é preciso abastecer a fonte, dando aos colaboradores a motivagédo
que é necessaria para cumprir suas fungdes. Kuhn; Berwig; Pinto (2015) informam que, é
necessario realizar alguns momentos de feedback, ou seja, dar retorno, responder a uma
solicitagc@o ou evento especifico, atitudes e resultados.

Nota-se a necessidade de considerar o quao importante €, que funcionarios e
gestores tenham um entendimento claro das atividades. Por isso, é indispensavel detalhar
0 mapa de cargos, funcbes e atividades nas organizagbes para um processo adequado
(KUHN, BERWIG; PINTO, 2015). A ferramenta nao é voltada apenas para os resultados,
mas também para desenvolvimento das competéncias, e como Oliveira (2012) afirma, o
trabalho em equipe nunca foi tdo valorizado.
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O objetivo desse artigo propde mostrar como o feedback pode ser usado em gestédo
de pessoas, fazendo com que os colaboradores possam analisar suas ac¢des e de seus
colegas de trabalho, e assim utilizar esses dados para poderem melhorar em seus devidos
cargos, logo a ferramenta é usada para melhoria de toda a organizacao.

METODOLOGIA

O estudo é embasado em método qualitativo, com base na técnica de pesquisa
bibliografica, mencionada por Gil (2017) como a principal vantagem da pesquisa bibliografica
€ permitir que o pesquisador cubra um territoério de acontecimentos muito mais amplos do
que ele poderia investigar diretamente. Os informes bibliograficos foram coletados por meio
de artigos publicados.

Nesse sentido Mota (2019) destaca caracteristicas do Forms: a possibilidade de
estar acessivel em qualquer hora e lugar; a agilidade na coleta de dados e andlise dos
resultados, com solugcédo imediata; facilidade de uso e outros beneficios, principalmente
para a coleta e analise de dados estatisticos, 0 que auxilia no processo de pesquisa.

RESULTADOS

Entre os principais resultados obtidos com o relatério estdo o fato de que os
colaboradores se apresentam em média satisfeitos com a organizacdo, passo benéfico,
representado pelas agbes que tiveram maior porcentagem positiva (Tabela 1) representado
pelo topico - satisfacdo nas atividades exercidas com 80%, assim como com - o feedback
contribui para o desenvolvimento profissional com 86,7% de aprovagdo. Por outro
lado, é possivel observar que em alguns pontos, o retorno foi negativo, como na acéo
-reconhecimento pelo trabalho feito, apresentando 53,3% de ndo concordancia (Tabela 1).

Em face aos relevantes resultados nota-se as observacbes corroboradas por
Missel (2017), citando que o feedback positivo fornece satisfagao para quem o recebe. Em

contrapartida, o negativo, comunicado de forma incorreta, pode desmotivar.

Capitulo 40 m



Acoes Concordam Discordam T\i?nc(;ggg:gzm'
Satisfagé@o na atividade exercida 80,00% 13,30% 6,70%
Reconhecimento pelo trabalho feito 26,70% 53,30% 20,00%
Competéncias e habilidades sdo utilizadas nas fungdes 53,30% 46,70% 0,00%
E cobrado constantemente pelo supervisor 46,70% 20,00% 33,30%
Bom relacionamento com colegas de trabalho 80,0% 13,30% 6,70%
Feedback é importante para a melhoria da empresa 73,30% 20,00% 6,70%
Feedback contribui para desenvolvimento profissional 86,70% 13,30% 0,00%

Tabela 1. Resultados da implementagéo do Feedback na empresa de tecnologia conforme o
relatério fornecido.

DISCUSSAO

Verifica-se conforme os resultados que existem mais de um tipo de feedback. O
positivo que gera um bem estar e tem a fungédo de reforcar o comportamento que se quer
repetir, mesmo que os colaboradores tenham agido de acordo com que foi almejado, esse
feedback sempre deve ser usado, pois isso os impedira de agir relaxadamente, devido
a falta de motivagéo. E o negativo ou corretivo, que refere-se a aspectos da tarefa ou
comportamento que ndo estdo entregando os rendimentos desejados, 0 mesmo objetiva
modificar o comportamento quando é impréprio (MISSEL, 2017).

Os autores Leite; Nascimento; Matteu (2018) também apontam que todos nés
queremos saber como estamos indo, mesmo que 0s pontos sejam positivos ou negativos,
o feedback € uma ferramenta vélida para obter esses resultados. O que acontece nas
empresas é que sempre estdo focando em apontar erros, mas na realidade poder falar para
as pessoas em que elas estdo acertando, também é fundamental. A melhor forma de dar
um feedback construtivo é poder trazer facticidade, isto significa, que as pessoas precisam

compreender o fato, percebendo qual comportamento ndo é adequado.

PJ-MT (2016) propde que para obter um feedback construtivo é importante que
0 avaliador aborde situacbes e evidéncias que sustentem a percepg¢édo dos resultados
do avaliado, tais como: quando aconteceu, o que aconteceu, o efeito na equipe, qual a
consequéncia, sendo o momento de mostrar que se acontecer novamente podem haver
perdas para a pessoa e para 0 ambiente em que opera.

Os autores Ullmann; Fumagalli (2018) aduzem que os gestores tém responsabilidades
como lideres de desenvolver funcionarios para tornar-se de exceléncia as atividades
prestadas aos membros e a comunidade. Este desenvolvimento é alcangado mediante a
comunicagao com a equipe.

Todo feedback deve incluir respeito sincero pela outra pessoa. Deve conter amor
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pelo proximo. Deve-se dizer com firmeza o que sente, no entanto sem agressividade.
Muitas vezes é dificil para as pessoas lidar com o feedback, portanto, para superar esses

obstaculos, uma relacao de respeito e confianga deve ser estabelecida (FARIA, 2017).

CONSIDERACOES

Pode-se entender que o feedback é importante para o desempenho e aprimoramento
das habilidades do colaborador, pois mediante a isso, o individuo ou equipe podera
melhorar seu desempenho e alcancgar seus objetivos. Este também é um processo para
ajudar a mudar o comportamento.E fornecer comunicagéo sobre como seu desempenho
afeta outras pessoas ou empresas.

Afinal, administrar pessoas néo é tarefa facil e simples de ser executada, por conta
disto a gestdo de pessoas vem a cada dia buscando novas maneiras de melhorar a vida do
colaborador dentro das organizagdes, e a ferramenta vem para auxiliar nisso, indicando-se
ainda a necessidade de obtencéo sobre a ferramenta, compreender o feedback, visto a

vastidao de informagdes.
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RESUMO: A grande das
empresas tem mostrado a preocupagdo com a
melhoria continua da qualidade dos produtos

e processos oferecidos por uma organizagéo.

competitividade

O Diagrama de Pareto tem como objetivo
identificar as causas que produzem maior
impacto nos problemas ocorridos tratando-os
prioritariamente sobre os demais, atuando no
ponto certo do problema. Este trabalho tem o
objetivo de mostrar a importancia da aplicagéo
do Diagrama de Pareto na gestdo da qualidade
dos processos das organizagbes. A pesquisa
bibliografica utilizou-se de artigos publicados entre
os anos de 2017 a 2021. E imprescindivel que a
ferramenta Diagrama de Pareto esteja vinculada
ao Planejamento Estratégico da organizagao
para que a sua importancia ja evidenciada nesta
pesquisa alcance maior éxito proporcionando
melhores resultados.

PALAVRAS-CHAVE: Melhoria Continua, Gestao
da Qualidade, Produtividade.

THE IMPORTANCE OF THE PARETO
DIAGRAM IN QUALITY MANAGEMENT IN
ORGANIZATIONS
ABSTRACT: The great competitiveness of the
companies has shown the concern with the
continuous improvement of the quality of the
products and processes offered by an organization.
The Pareto Diagram aims to identify the causes
that have the greatest impact on the problems
that occur, treating them as a priority over the
others, working at the right point of the problem.
This work aims to show the importance of applying
the Pareto Diagram in the quality management of
the organizations’ processes. The bibliographic
research used articles published between the
years 2017 to 2021. It is essential that the Pareto
Diagram tool is linked to the organization’s
Strategic Planning so that its importance, already
evidenced in this research, achieves greater

success providing better results.
KEYWORDS: Continuous Improvement, Quality
Management, Productivity.

INTRODUCAO

A grande competitividade das empresas,
e de suas necessidades vem se adequando
ao novo mercado e tem mostrado que é cada
vez mais necessario a preocupagdo com a
melhoria continua da qualidade dos produtos e
processos em uma organizagcdo. Desta forma,
é fundamental que as empresas possuam uma

manufatura eficaz, sem desperdicios, evitando
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gastos desnecessarios e reduzindo custos que ndo agregam valor para o crescimento da
organizacado (CASSIA; OLIVEIRA; SOUZA, 2017).

O processo envolve mudancas, em diferentes aspectos, exigindo tempo para sua
execucédo. Para que um programa de gestédo da qualidade total seja implementado e tenha
éxito, a utilizacao das Ferramentas da Qualidade s&o essenciais. O uso das ferramentas da
qualidade esta associado ao planejamento e andlises das causas e raizes dos problemas
relacionados aos processos, identificando e verificando os resultados para assim soluciona-
los (TOLEDO et al. 2013).

Quando um evento comeca a produzir resultados indesejaveis para uma a empresa,
o Diagrama de Pareto pode diferir os problemas relativos as reclamagdes de clientes, de
maior impacto dos de menor impacto para a organizagéo, de acordo com a regularidade
que os mesmos ocorrem, possibilitando a priorizagdo de problemas através da sua
classificagcao (CASSIA; OLIVEIRA; SOUZA, 2017). O Diagrama de Pareto, sendo uma das
sete ferramentas da qualidade existentes, tem como objetivo principal identificar as causas
que produzem maior impacto nos problemas ocorridos tratando-os prioritariamente sobre
0s demais, atuando no ponto certo do problema (RZATKI, 2018).

Este trabalho tem o objetivo de mostrar a importancia da aplicagcdo do Diagrama de
Pareto na gestédo da qualidade dos processos das organizacdes. A pesquisa foi realizada
através dos buscadores Google Académico e Scielo, sendo extraidos cinco artigos
publicados entre os anos de 2017 a 2021.

METODOLOGIA

Esta pesquisa é classificada como bibliogréfica. A pesquisa bibliografica € uma
técnica que esta vinculada a leitura, analise e interpretagdo de teses, monografias,
livros, periddicos, manuscritos, relatérios, sendo, na maioria das vezes, dos produtos que
condensam a confecgdo do trabalho cientifico). Ndo por acaso, esse tipo de pesquisa
também exige planejamento e, ap6s uma analise da literatura disponivel sobre o tema
estudado, o material angariado deve ser triado, estabelecendo-se assim, um plano de
leitura do mesmo (MAZUCATO, 2018).

Os dados utilizados foram coletados entre marco e abril de 2021 via buscadores
LILACS, SCIELO e Google Académico utilizando as palavras Diagrama de Pareto e
melhoria continua. Foram selecionados 5 artigos relacionados ao tema proposto.

RESULTADOS

A tabela 1 mostra os artigos bibliograficos consultados para essa pesquisa

considerando uma breve discussdo sobre a acao e as informagdes pertinentes acerca do
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diagrama de pareto, discorrendo sobre sua importancia.

Autores

Consideragdes / Teméatica

Mazucato, 2018

Tortelli; Balboni;
Loreto; Finge, 2017

Toledo, 2013

Rzatki, 2018

Selestino; Foleto;
Machado, 2017

Sirtoli, 2018

Barbosa; Da Silva,
2020

Esse tipo de pesquisa exige planejamento e, ap6s uma andlise da literatura
disponivel, estabelece um plano de leitura acerca do assunto.

A utilizagéo da aritmética intervalar acarreta na exatidao sobre os resultados
obtidos. A distribuicdo de Pareto intervalar aplicada a redes torna-se
vantajoso, uma vez que retorna resultados de perdas geradas na estruturagao
da rede com exatido.

O processo envolve mudancas, exigindo tempo para sua execugédo. O uso
das ferramentas da qualidade esta associado ao planejamento e analises das
causas e raizes dos problemas relacionados aos processos, identificando e
solucionando-os.

O Diagrama de Pareto, sendo uma das sete ferramentas da qualidade,,

tem como objetivo identificar as causas que produzem maior impacto nos
problemas ocorridos tratando-os prioritariamente sobre os demais, atuando no
ponto certo do problema

Aplicando os conceitos e técnicas de melhoria continua, foi possivel levantar,
analisar e avaliar as causas do objeto avaliado, possibilitando a priorizacao
dos problemas mais recorrentes e a minimizagdo ou eliminagéo das
ocorréncias.

Aplicada a Analise de Pareto, reiterou-se os erros da falta de medicamento

e troca de horario do medicamento como principais alvos de intervengéo.
Apesar de menos frequentes, os erros de dose também contribuem para a
totalidade dos 80%. Assim, se houver resolubilidade dos dois maiores fatores,
mais da metade dos erros séo sanados.

Dado a metodologia das classes de quartis e diagrama de Pareto, nota-se
que a medida que os produtos de baixa performance sofrem mudancas,
da melhora de vendas ou desativacgéo, a distribuicdo dos produtos deve se
equilibrar entre classes.

Tabela 1. Analise bibliogréafica de projetos que discutem o Diagrama de Pareto.

A andlise de Pareto foi eficaz na busca pelas causas fundamentais de um

problema, sendo possivel concentrar forgas nos pontos certos para solucionar o problema
apresentado (CASSIA; OLIVEIRA; SOUZA, 2017). A utilizagdo da aritmética intervalar
acarreta na exatidéo sobre os resultados obtidos em calculos cientificos. A distribuicdo de

Pareto intervalar aplicada a redes tornou-se vantajosa, uma vez que retornou resultados de

perdas geradas na reestruturacéo da rede com exatidao.

Um estudo conduzido em uma empresa do setor de armazenagem de refrigerados,

realizou um levantamento de dados durante o primeiro trimestre de 2017, usando Pareto,

foram identificados os produtos com maior indice de devolugbes e as principais causas
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raizes que consistem de problemas no transporte, armazenagem e movimentacdo de
produtos (SELESTINO; FOLETO; MACHADO, 2017).

Utilizando-se o “indice de Erros de Dispensagao” em estudo realizado em um hospital
descreveu o perfil dos erros de dispensacgédo e quantificou as discrepancias geradas pelo
indicador, em um hospital de alta complexidade, através da Analise de Pareto, foi possivel
identificar os erros mais frequentes, para posterior planejamento de a¢des de melhoria, com
vistas ao aumento da seguranca do paciente. A ocorréncia de erros encontrada através do
indicador foi considerada baixa, frente aos dados encontrados na literatura (SIRTOLI et al.
2018).

A utilizacdo da matriz do Diagrama de Pareto pode ser referenciada tanto para
tratativas no ambito da precificagcdo quanto para definicbes estratégicas da operagéo,
auxiliando para a determinacédo de quais produtos devem ser alocados nos melhores
espacos de vendas mediante os dados histéricos. Além disso, pode ser utilizada para
auxiliar na parametrizagdo das estratégias de abastecimento dos estoques, definindo
indicadores de nivel de servicos com base numa matriz de combinagdes entre as variaveis
(BARBOSA; Da SILVA, 2020).

DISCUSSAO

A utilizacdo de Pareto permite estimar as perdas de uma rede devido a sua
aproximacdo da mensuragéo das perdas. A partir das equagdes € possivel realizar testes
para estimar a viabilizacdo da expansao da rede (TORTELLI et al. 2017).

A resolucéo de problemas empresariais, tratamento das causas raizes iria resolver
a maioria das causas de devolug¢des de todos os produtos, diminuindo drasticamente a
porcentagem de devolugdes realizadas (SELESTINO; FOLETO; MACHADO, 2017).

A utilizacéo do Diagrama de Pareto como ferramentas de direcionamento, necessita
da implantagdo conjunta com diferentes estratégias de enfrentamento para melhores
resultados (SIRTOLI et al. 2018).

CONSIDERACOES

Através da aplicagdo dos conceitos e técnicas de melhoria continua utilizando como
base o diagrama de Pareto € possivel levantar, analisar e avaliar as causas problemas,
possibilitando a minimiza¢ao ou eliminacgéo de tais ocorréncias o que evidencia a importancia
da ferramenta para a melhor gestao nas organizacgoes.

E imprescindivel que a ferramenta Diagrama de Pareto esteja vinculada ao
Planejamento Estratégico da organizac¢édo para que a sua importancia ja evidenciada nesta

pesquisa alcance maior éxito proporcionando melhores resultados.
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RESUMO: A qualidade no processo produtivo é
uma necessidade que as empresas vém buscando
alcancar para se
no mercado atual. Isso se deve as grandes

manterem competitivas
mudancas que o processo de produgdo vem
sofrendo com a inser¢@o acentuada de maquinas,
robds, IOT, etc, dentro do processo produtivo que
forcam as organizacdes a se atualizarem para
atender as expectativas dos clientes cada vez
mais exigentes. A eficiéncia do equipamento deve
corresponder ao esperado para o atingimento
das metas de producéo. O Objetivo deste estudo
€ analisar os altos indices de falsos rejeitos nos
equipamentos de testes FT1 da linha de producéo
e 0 motivo do néo alcance das metas da linha
de producdo de decodificadores de TV digital de
uma empresa de eletroeletronicos e informatica
sediada no polo industrial de Manaus, Estado do
Amazonas. Para analise do problema, com uma
equipe multifuncional da empresa, foi utilizado a
ferramenta “Diagrama de Ishikawa”, que também
€ conhecido como espinha de peixe ou diagrama
de causas e efeitos, onde foram estabelecidas
as possiveis causas usando os 6M’s e definidas

ISHIKAWA

as acbes preventivas e corretiva a curto e longo
prazo. As acdes estavam, em sua maioria, no “M”
maquina onde foi necessaria a intervencdo do
cliente na alteragdo dos parametros de medicédo
da calibracdo do produto. Ao final do estudo e
acoes implementadas no processo, o resultado foi
acima do esperado no inicio das melhorias, com
uma eficiéncia mensurada de 89%, 4% a mais
que a esperada pelo projeto e estabelecendo a
estabilidade no equipamento.

PALAVRA-CHAVE: Ferramentas da Qualidade,
Causa-raiz, Desperdicio.

ABSTRACT: Currently, the companies trying to
get the best quality in the production process to
keep competitive in the marketplace and ahead of
his competitors. The equipment FT1 of production
line must catch up high level of efficiency to get
the goals of production. The objective of this case
study is data analysis regarding the high false
reject index in the setup box production line and
the root cause of the low efficiency compared with
the 85% efficiency level of the product design. The
data points to the functional test station (FT1) as
the bottleneck. To analyze this issue was used
the quality tool Ishikawa diagram, usually call as
fishbone or Cause and effects diagram, to identify
the possible causes defined in the 6’Ms and
preventive and corrective actions for short and
long time. After implemented the actions the result
was better than expected, 4% of improvement
in the productivity, raising the efficiency result to
89%.

KEYWORDS: Quality tools, Root Cause, Waste.
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INTRODUCAO

A qualidade no processo produtivo € uma necessidade que as empresas vém
buscando alcancar para se manterem competitivas no mercado atual. Isso se deve as
grandes mudancas que o processo de producéo vem sofrendo com a inser¢éo acentuada
de magquinas, robds, IOT, etc, dentro do processo produtivo que forgam as organizagdes a
se atualizarem para atender as expectativas dos clientes cada vez mais exigentes.

As maquinas tém sido aperfeicoadas para atender a expectativa de producéo
contudo o uso demasiado delas gera um desgaste em seus sistemas mecéanicos e elétricos
seja por desgastes naturais ou mal uso do processo que necessitam de um plano de
manutencao que cubra todos os reparos, e melhor ainda, se combinar estas paradas com

reducdo de perdas de producdo Xenos (2014).

Verri (2015) relata que o momento da parada deste equipamento deve ser planejado,
considerando a disponibilidade total para as intervencdes preventivas necessarias, e
controlado por uma equipe qualificada para que ndo causem perdas desnecessarias por
paradas de linha ou por falsos rejeitos devido a pardmetros de maquina ndo ajustados
corretamente.

A eficiéncia do equipamento deve corresponder ao esperado para o atingimento das
metas de producgéo e, quando este indice ndo é alcangado, um estudo deve ser realizado
utilizando ferramentas de analise de problemas para encontrar a causa-raiz e prover agcoes
efetivas como solucéo.

Segundo Freitas et al. (2014), o diagrama de Ishikawa € utilizado para encontrar a
causa raiz de nao conformidades permitindo a visualizagdo das solugbes de cada problema
encontrado e, Carpinetti (2011) relata que a ilustracéo gréafica do diagrama demonstra todas
as relac6es entre o defeito analisado e as possiveis causas do problema. Ao ter relacionado
estas causas, € definido o grau de importancia de cada defeito e se iniciam as agbes para

resolver o problema.

O Objetivo deste estudo é analisar os altos indices de falsos rejeitos nos equipamentos
de testes e o motivo do n&o alcance das metas de produc¢do da linha de producéo de
decodificadores de TV digital de uma empresa de eletroeletrdnicos e informatica sediada

no polo industrial de Manaus, Estado do Amazonas.

METODOLOGIA

Este estudo foi realizado em uma empresa de producdo de eletroeletrénicos e de
informatica, na linha de decodificadores de sinal de TV, localizada no polo industrial de
Manaus, com o intuito de alcangar as metas de producéo que ndo atingiam desde o inicio
do projeto. A eficiéncia da estacdo definida, na concepg¢ao do projeto, era de 85% de
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placas aprovadas o que resultava em 1200 placas/turno, e durante 2 semanas apos o inicio
da producdo em massa, a estacéo FT1 apresentou um desempenho menor que o esperado
com uma média de 68.45%.

Consultando o sistema fabril de controle de produgéo foi visualizado que os 5
maiores defeitos nesta estagdo eram responsaveis por 86% de todas as falhas e estavam
relacionados a falha de calibragéo que possui varias frequéncias independentes. Na tabela
1 é possivel visualizar a eficiéncia da estacdo, que possui 8 jigs, durante o tempo de 15
dias de anélise.

DATA

(2020) 11 112 143 114 145 116 118 119 1/20 1/21 122 123 1/24 1/25

YR (%) | 62.01 71.94 64.42 66.16 67.29 68.96 68.73 71.82 80.54 75.85 78.27 80.06 58.28 43.95

Tabela 1. Desempenho da RF1 durante 15 dias Yield rate (YR)

A estacdo FT1 também era o gargalo do projeto, pois a placa depois de ligada
precisava de 7 minutos até iniciar o procedimento de teste. Segundo RIGON (2014) o
gargalo de processo € um dos principais agentes de perda de produtividade limitando
os resultados finais. Assim, era necessario agdes corretivas que solucionassem esses
problemas e diminuissem a incidéncia de defeitos na linha de producéo.

Para andlise do problema, foi utilizado a ferramenta “Diagrama de Ishikawa” que
segundo LUCA (2016), chamado de diagrama de Ishikawa, diagrama de causas e efeitos,
6M’s da qualidade e também por espinha de peixe, essa ferramenta possibilita a anélise de

um problema e relacionar o mesmo ou um efeito as suas causas possiveis.

A aplicacdo da analise de causas e efeitos: maquina, mao-de-obra, meio-ambiente,
medida, material, métodos, apés um brainstorming realizado na linha de produgdo com as
pessoas chaves do processo identificou as causas com a aplicagdo da analise de causas
e efeitos: maquinas, méo de obra, meio-ambiente, medida e métdos, péde-se identificar
as causas com as pessoas-chaves na linha de producdo apdés um brainstorming, onde
foi verificado que a maquina necessita de uma diminuicdo do tempo de manutencéo de 3
meses para 1 més; que deve haver a verificacdo de parametros para calibragéo; e que os
testadores devem ser treinados novamente. Ademais, no método notou-se a necessidade

de adicdo de mais trés fontes, visto que as placas levam 7 minutos para realizar o teste.

Apo6s relacionadas as provaveis causas e alocados nos M’s do Ishikawa, foram
definidas as estratégias de solugdes dos problemas considerando as agbes corretivas de
curto e longo prazo, pois foram encontrados problemas que somente o cliente detinha a
autorizacéo para corrigir.

As acdes dos M’s Método e Mao-de-obra foram implementadas imediatamente,
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envolvendo o time de engenharia de processo e manufatura e engenharia de testes e os

3 M’s Meio ambiente, Medida e material nao tiveram causas relacionadas com o defeito.

As acbes de Maquina foram realizadas em partes pois necessitava parar o
equipamento e realizar a manutencgéo corretiva, que leva em torno de 2 horas de parada
por maquina. Segundo as decisbes tomadas, foram feitas as manuten¢des, parando uma

maquina por vez, para realizagdo da manutengéo preventiva do equipamento.

RESULTADOS

O novo método foi implementado, acrescentando mais 2 fontes para cada estacao
FT1, garantindo que ao finalizar o teste de uma placa, tera outra placa aguardando para
iniciar o novo ciclo. A mao-de-obra foi treinada para realizarem as atividades baseadas no
novo método, realizando o pré-carregamento de 3 placas e testando uma. O tempo de ciclo
foi tomado novamente, porém, baseado no resultado, ndo houve alteragéo de tempo de
ciclo pois as placas séo posicionadas para carregar enquanto uma placa esta em processo
de teste. Somente essas agbes implementadas resultaram em um acréscimo de 11% na
eficiéncia, que subiu para 79,3%.

Almplementagéo na maquina foi realizada em duas partes: A manutencao preventiva
do equipamento, trocando as agulhas responséaveis pela deteccao do sinal de calibragéo
da placa. Durante essa manutengéo, foi realizado o reposicionamento e alinhamento com
o contato da placa.

A segunda parte deu-se por meio da analise do sinal de calibragdo. Como estes
sinais possuem limites superior e inferior, foi realizada uma analise usando 200 logs de
placas com o resultado “APROVADO”. O estudo mostrou uma tendéncia de aprovagéo de
placas proximas ao limite inferior da medida, ou seja, placas boas estavam sendo rejeitadas
por desajuste no sinal. O cliente fez toda a alteragéo nas frequéncias de calibragdo, e apbs
um dia de producéo, a eficiéncia subiu para 89%, 4% a mais do que o solicitado pelo cliente.

Logo, o resultado foi alcangado e além das expectativas do projeto, estabelecendo
uma estabilidade durante o processo produtivo posterior as melhorias.

DISCUSSAO

Todo o processo de produgcdo, mesmo com toda a tecnologia embarcada, produz
defeitos devido aos desgastes em maquinas, temperatura ou umidade relativa do ar alta
ou baixa, a velocidade do processo, o método utilizado entre outros que precisam de uma
analise da causa do problema e, a posteriori, da solugdo (COSTA, 2012).

A ferramenta diagrama de Ishikawa potencializa a analise do problema estipulando
a partir dos 6 M’s quais as causas potenciais da falha e direciona as acoes corretivas para
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estes pontos mitigando o defeito e aumentando a eficiéncia do processo (Fornari, 2010).

Para a andlise realizada no processo em questdo, a definicdo das falhas foi de
extrema importancia para o aumento da produtividade, porém houve a necessidade do uso
de outras ferramentas como o Brainstorming e outras ferramentas estatisticas como o CP
e CPK para definicao da correcéo dos parametros do software de teste para que as agbes
fossem tomadas corretamente e que fosse alcangado o resultado esperado.

CONSIDERACOES

Conclui-se que a ferramenta diagrama de ishikawa (apesar de estar apenas descrita
aqui nesta escrita) é extremamente eficaz na analise dos defeitos em processos produtivos.
O desenvolvimento das estratégias de andlise dos problemas encontrados, baseados nos
6M’s facilitou o agrupamento das possiveis causas e o foco nas a¢des preventivas afim de
mitigar a continuagao do defeito.

A acgéo sobre o problema de calibragdo do equipamento, onde foram encontradas
as defasagens dos pardmetros de maximo e minimo da medida, resultou em um aumento
estavel nas placas aprovadas em primeira passagem e, consequentemente, em mais
produtividade.

Por fim, pdde-se entender os problemas que impactavam o indice de produtividade
e, aliada ao brainstorming inicial, foi indicado a ordem de prioridades das a¢des no estudo.
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RESUMO: Mediante as exigéncias impostas
pelo mercado e consumidor, as operagcbes e 0s
processos decisoérios, os sistemas integrados de
gestdo ou Enterprise Resource Planning (ERP),
tornaram-se um meio cada vez mais utilizado
pelas empresas, principalmente no segmento
de industrias. O presente estudo busca analisar
o uso do software ERP para o gerenciamento e
controle de expedicdo em uma empresa do polo
de duas rodas no PIM, assim como, demonstrar
os beneficios do ERP, identificar problemas e
desenvolver solugbes a respeito dos processos
de expedicdo x ERP. A fabrica de motocicletas
em estudo, esta localizada no PIM ha mais de
40 anos, responsavel por produzir todas as
motocicletas da marca no Brasil. Considerando os
problemas identificados, foi feito um levantamento
de dados e um questionario, com perguntas que
foram direcionadas a dez funcionarios da area de
expedicdo. Os resultados dos questionamentos
respondidos pelos colaboradores que operam o
software dirigiram-se a um agrupamento por itens
que condizem com as especificagcdes que foram
analisadas por meio das perguntas elaboradas.

Todavia, o software promoveu uma nova rotina,
com uma melhor navegacdo, melhores opcdes
de buscas, relatérios modernos auxiliando nas
devidas tomadas de decisdes. Desta maneira,
essas acOes foram significativas, conduzindo
principalmente a integracdo dos setores x sistema
e a acessibilidade dos dados, tornando-se
acessivel a varias pessoas e setores, tanto nas
questbes de alimentagdo de dados, quanto aos
relatorios que podem ser extraidos para uma visao
ampla dos processos e tomadas de decisdes.
Contudo, o ERP (Enterprise Resource Planning)
auxilia na gestéo entre as demandas de producéo
e de compra de matéria-prima, levando em
consideracédo os dados de estoques; de insumos
produtivos e de produtos acabados.
PALAVRAS-CHAVE: Qualidade,
Gestao.

Sistema,

USE OF ERP TO IMPROVE THE
MANAGEMENT AND CONTROL OF
SHIPMENT IN AMOTORCYCLE FACTORY
IN THE INDUSTRIAL POLE OF MANAUS -
AM
ABSTRACT: Due the requirements imposed by
the market and the consumers, the operations
and decision-making processes, the integrated
management systems or Enterprise Resource
Planning (ERP), had became a popular system
used by companies. This research seeks to analyze
the ERP software use for dispatch management
and control in a two-wheeled pole company in PIM
(Manaus Industrial Pole), as well as demonstrating
the ERP benefits, identifying problems and
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solutions regarding the dispatch x ERP. The motorcycle factory under study has been located
in PIM for over 40 years, and It is responsible for producing all of the brand’s motorcycles in
Brazil. To respond to the problems identified, a data survey and a questionnaire were carried
out, with questions that were directed to ten employees in the shipping area. The questions
results answered by the collaborators who operate the software were directed to a grouping
by items that match specifications that were analyzed through the elaborated questions.
However, the software promoted a new routine, with better navigation, better search options,
modern reports assisting in the appropriate decision recovery. In this way, these actions were
so much, leading mainly to the integration of sectors x system and data accessibility, making it
accessible to several people and sectors, both in data feeding issues, as well as in the reports
that can be extracted for a wide range of decision-making processes and decisions. However,
the ERP (Enterprise Resource Planning) helps in managing demands for production and raw
materials purchase, taking into account the inventory data; production inputs and finished
products.

KEYWORDS: Quality, System, Management.

INTRODUCAO

No passado, o controle de estoque, patrimonial e expedi¢cdo, ndo era visto como
um assunto importante, e suas particularidades ndo eram discutidas, controladas e/
ou divididas para melhor desempenho. Nos dias atuais, o controle e gestdo abrange:
categorizacdo, empenho, logistica, inventario e gerenciamentos de riscos dos bens que
compreendem ao patrimOnio da empresa e outros, além da manutencdo de seus itens,
onde as organizagdes necessitam de sistemas, softwares, e ferramentas para manter um
controle e gerenciamento. Portanto, temos Sistemas Integrados de Gestédo que interagem
com setores da organizagéo, reunindo dados simultaneamente (OLIVEIRA, 2018).

A tecnologia da informacéo (Tl) é voltada para a tecnologia que executa os
processos de gestdo dos dados. Desta maneira, a Tl necessita permanecer integrada
estrategicamente, ou seja, integrada aos projetos, a infraestrutura, fungdes, estoques e
outros (OLIVEIRA, 2018).

Diante destas exigéncias, as industrias necessitam se reinventar e desenvolver
estratégias, e uma delas sdo as ferramentas de T.I., principalmente softwares como no
caso dos ERP - Sistema integrado de gestdo empresarial (Enterprise Resource Planning),
comprovando que a utilizagdo desses sistemas influi no relacionamento da organizagcéao

com os clientes e parceiros (GALLO, 2018).

Quando os processos e rede produtiva passam a evoluir, despertando a
competitividade, o lucro, o engajamento do negécio, os gestores manifestam maior
importancia aos sistemas ERP que estdo em um constante crescimento, fornecendo
rastreamento, visdo global das informagbes e cadeia de suprimentos bem alinhada
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dispondo de dados necessarios para as decisoes dos gestores, sendo desta forma, o ERP

eficiente e eficaz, realizando a gestéo e controle como um todo (GALLO, 2018).

O software ERP, auxilia na gestdo e é incorporado em todos os parametros, de
modo que todas as informacgOes estejam acessiveis e relacionadas em um Unico banco de
dados, evitando duplicidade de informacgdes, promovendo maior controle, com redugao de
tempo e custo. E por estes motivos que muitas indGstrias utilizam vigorosamente o ERP
para gerenciamento e controle de expedi¢cdo (CANDIDO, 2018).

O presente estudo busca analisar o uso do soffware ERP para o gerenciamento
e controle de expedicdo em uma empresa do polo de duas rodas no PIM, assim como,
demonstra os beneficios do ERP, identifica problemas e desenvolve solugbes a respeito
dos processos de expedicdo x ERP dentro da companhia, demonstrando a forma e a
metodologia utilizada na solugdo destas problematicas existentes.

METODOLOGIA

Este estudo foi obtido a partir de uma pesquisa descritiva e exploratéria (YIN, 2015),
pois a pesquisa exploratéria permite maior aproximagdo com os objetivos do estudo,
contribuindo com a clareza das informacdes a respeito dos processos de ERP x expedigéao.
A fébrica de motocicletas em estudo, esta localizada no PIM (Polo Industrial de Manaus) a
mais de 40 anos responsavel por produzir todas as motocicletas da marca no Brasil, que
por sua vez possui processos integrados e complexos. Como método de apoio, realizou-
se observacbes enquanto aos colaboradores da area de expedi¢cdo em estudo, por meio
de visita técnica, proporcionando informagdes dos processos, onde a pesquisa descritiva
buscou descrever o conhecimento a respeito do manuseio da mudanca de cultura que

poderia ocorrer.

O método de pesquisa é qualitativo, em que os meios abordados foram alcangados
a partir de analises em documentos e arquivos, auxiliando no estudo de caso, associado
a método de pesquisa acdo pelo motivo da investigagdo que ajudou na pratica trazendo
enriquecimento nas informagdes. Outro suporte desse levantamento ocorreu utilizando
estudos bibliogréficos, por meio de revisbes aprofundadas acerca do assunto, para melhor

entendimento cientifico.

RESULTADOS

Os resultados dos questionamentos respondidos pelos colaboradores que operam o
software dirigiram-se a um agrupamento por itens que condizem com as especificacdes que
foram analisadas por meio das perguntas elaboradas. Dessa maneira, serdo demonstrados,
na tabela 1, os resultados obtidos de acordo com os critérios que foram considerados.
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Descoberta Caracteristicas e resultados

Adequacéao do sistema Descoberta de lentidao, oscilagao, falhas de operagéo.
Otimizagao Facil acesso a dados, estoques, demanda, pedidos e outros.

Possiveis problemas . U . R T . . .
OssIvels p Alimentacéo indevida, auséncia de vistorias, criar e motivar treinamentos.
sistémicos
. . Formaca rogram melhori ntin ivel
Melhoria continua ormacao de programa de me oria continua, acessive a todos os
colaboradores que acessam ao sistema.
Disponivel para receber feedbacks a respeito de opinides de relatorios,

Caixa de Sugestbes sistemas e particularidades.

Tabela 1. Resultados dos questionarios e implementacéo do software ERP.

Contudo, a adequacéo do software possibilitou a satisfacdo dos usuarios, visto que
anteriormente, relatava-se problemas com um numero grande de repeticdes. Um ponto
importante, desrespeito a otimizacdo dos processos que promoveu disciplina e ajustes na
interagéo das etapas dos processos Fisico x Sistema x Fisico, como também, dos setores

integrados.

Todavia, o software promoveu uma nova rotina, com uma melhor navegacéo,
melhores opg¢des de buscas, relatérios modernos auxiliando nas devidas tomadas de
decisdes.

DISCUSSAO

Fernandes et al. (2017) indicam que mediante as exigéncias impostas pelo mercado
consumidor, as operagdes € 0s processos decisorios, além dos sistemas integrados de
gestdo ou Enterprise Resource Planning (ERP), tornaram-se um meio cada vez mais
utilizado pelas empresas, principalmente no segmento de indUstrias, quando se existe uma
grande dependéncia de fornecedores devido a alta demanda, tornando-se uma estratégia
quando utilizada.

Festa; Assuncéo (2012), descrevem que o ERP (Enterprise Resource Planning)
auxilia na gestéo entre as demandas de producéo e de compra de matéria-prima, levando
em consideragé@o os dados de estoques; de insumos produtivos e de produtos acabados.
O ERP é um sistema que se relaciona com os fornecedores, clientes e outros. Através do
ERP consegue-se emitir: ordens de compras, notas de venda, pedidos diversos e outros.

A obtencdo de um ERP pode ocasionar dois acontecimentos: primeiro &€ todo
processo de integragdo por meio de parametrizacdo; segundo € ajuste de demanda e
eficiéncia. Apesar dessas complexibilidades que existem ao se introduzir um ERP, muitos
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paises compartilham das mesmas dificuldades a respeito de adaptagcdo x legislagéo,
que abrange as questdes econdmicas, politicas e culturais, por este motivo é importante
analisar os riscos (OLIVEIRA; HATAKEYAMAB, 2012).

CONSIDERACOES

Os motivos determinantes para conseguir alcancgar os objetivos sdo explicados pela
adequacao do sistema, otimizacao, alimentagéo devida, programa de melhoria continua e
flexibilidade em ouvir sugestdes e feedbacks a respeito dos processos sistémicos.

Desta maneira, essas agdes foram significativas, conduzindo principalmente a
integracdo dos setores x sistema e a acessibilidade dos dados, tornando-se acessivel a
varias pessoas e setores, tanto nas questdes de alimentagcéo de dados, quanto aos relatérios
que podem ser extraidos para uma visdo ampla dos processos e tomadas de decisdes.
Contudo, foi possivel analisar o uso do software ERP para o gerenciamento e controle
de expedicado, demonstrando os beneficios, identificando probleméticas e desenvolvendo
solugdes a respeito dos processos de expedi¢cdo x ERP dentro da companhia.
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RESUMO: O planejamento da produgdo e
gestdo dos custos na construgdo civil vem
ocorrendo por meio de metodologias PDCA e
Brainstorming que possui dominio em analisar
falhas sutis presentes nos processos, sempre
em busca das melhorias, ou seja, menores
custos fixos e variaveis e maximizacdo dos
resultados a curto, médio e longo prazo. O setor
de construgdo civil esta gradativamente mais
rigoroso, na continua procura de qualidade e o
menor custo. Portanto, o objetivo deste estudo
€ analisar e implementar a metodologia: PDCA e
Brainstorming, nos empreendimentos e processos
da engenharia civil, analisando as falhas no setor
de infraestrutura, buscando a padronizacdo dos
processos no setor de infraestrutura. A empresa
em questdo desenvolve atividades na area da
construcdo civil, estando no mercado desde 2007.
sua matriz foi inaugurada em Goias, expandindo
filiais no Brasil, uma delas em Manaus-AM. A
empresa busca por qualidade personalizada,
e estd implementando seus processos com as
metodologias no setor de infraestrutura, devido
algumas falhas e a busca pela padronizagdo dos

CIVIL

processos. Ametodologia PDCA € uma ferramenta
de gestdo que visa supervisionar e melhorar os
processos e produtos de modo constante, agindo
como um procedimento ininterrupto, podendo ser
reconhecida como ciclo de Deming ou ciclo de
Shewhart. ApOs introdu¢éo e padronizagdo dos
processos de checklist e inspeg¢des regulares,
ocorreu uma melhoria de aproximadamente 75%
relacionados aos ultimos registros das auditorias
externas ocorridas pelo 6rgéo certificador. As néo
conformidades estdo reduzidas e estabilizadas
dado também ao brainstorming implementado,
onde cada colaborador envolvido nos processos
tem maior participagdo. E possivel também
perceber a relevancia da metodologia de analise
e solucédo de problemas (PDCA e Brainstorming)
para adquirir dados a respeito de seus custos e
propiciar a apuragao de informacoes.

PALAVRAS-CHAVE:
Continua, Otimizacdo, Resultados.

Implantacdo, = Melhoria

PDCA AND BRAISNTORMING
METHODOLOGY FOR PROCESS
ANALYSIS AND IMPLEMANTATION
IN A CIVIL ENGINEERING SERVICES
COMPANY
ABSTRACT: he planning of production and costs
management in the civil construction comes
happening throught the PDCA and Brainstorming
methods that haves the mastery on analyze subtle
fails existents at the process, always searching
for improvements, in other words, less fixed and
variable costs with more results at short, medium
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and long term. The area of civil construction is gradually more strict, in the continuous
search for quality and the lowest cost. Therefore, the objective of this study is to analyze and
implement the methods: PDCA and Brainstorming, on the enterprising and process of the civil
enginering, analyzing the fails in the infrastructure, looking for stardandization in the process
on the infrastructure sector. The company in question develops activities in the area of civil
construction, being on the market since 2007. Your matrix was i anaugurated at the Estate of
Goias, expanding branches on the entire country of Brazil. The city if Manaus, AM is one if
them. The company searchs for custom quality, and is implementing yours process with the
methods on the sector on infrastructure, through some fails and looks for thr standarding on
the process. The PDCA method is one of the tools that intends to supervise and improve the
process and products in a constant way, acting like a ininterrupt procedure that can be known
as “Cicle of Deming” or “Shewhart’s Cicle”.

After the introduction and standarding of the checklist process and regular inspections, was
detected 75% of improvement related to the last informations on the external auditing done
by the certifier organ. The non-conformities are reduced and stabilized, thanks too for the
implemented brainstorming, where each of the employee envolved at the process haves
more participation. Is possible too, to realize the relevance of the analysis methodology and
problems soluction (PDCA and Brainstorming) to acquire data about it’'s costs and propitiate
the canvass of information.

KEYWORDS: Implementation, Continuous Improvement, Optimization, Results.

INTRODUCAO

A grande competitividade entre as empresas de construgéo civil no pais, atualmente,
dirige-se as expressivas exigéncias a respeito de transformagdes substanciais na direcéo
dos negocios. Relativamente, o motivo do crescimento e do grau de imposi¢cao do mercado
consumidor e a globalizagdo, concomitante com a contencdo de recursos financeiros
para atendimento das necessidades em manter um processo sincronizado e correto.
Neste contexto, o planejamento da producdo e gestdo dos custos na construgcéo civil
vem ocorrendo por meio de metodologias PDCA e Brainstorming que possui dominio em
analisar falhas presentes nos processos, em busca das melhorias, ou seja, menores custos
fixos e variaveis e maximizacao dos resultados (COSTA, 2016).

O setor de construgéao civil esta gradativamente mais rigoroso, na continua procura
de qualidade e o menor custo. Para que uma constru¢do ocorra de modo correto e gere
lucros para a construtora, deve-se assegurar que a producdo ocorra de acordo com as
exigéncias impostas pelos clientes. Todas estas mudancas ocorreram a partir dos anos de
1990, com a implantagéo da ISO 9000 (AGUIAR, 2017).

Segundo Costa (2016), o PDCA passou a ser uma estratégia que também possui
gerenciamento na criacdo de objetivos de projetos focando em resultados.

A estratégia do brainstorming, constitui-se na formacao de ideias ou sugestdes sem
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obstaculos correlacionado a paradigmas pré-determinados. A intencéo desse método é que
se encontrem sugestdes e um maior nUmero de opinides provaveis de maneira a possibilitar
a manifestacé@o de sugestdes ou reconhecimento de razées que em prévio cenario podendo
néo ser reveladas (PELETEIRO et al. 2018), estabelecendo as seguintes etapas: um grupo
com entendimento técnico do tema deve pontuar o problema, determinar o periodo de
cada passo do brainstorming, definir sua realizacdo, deixar aberto a sugestdes, reunir as

ideias/sugestdes parecidas, estipular as priorizagdes.

Portanto, o objetivo deste estudo é analisar e implementar a metodologia: PDCA e
Brainstorming, nos empreendimentos e processos da engenharia civil, analisando as falhas
no setor de infraestrutura, buscando a padronizagéo dos processos nesse setor.

METODOLOGIA

A empresa em questdo desenvolve atividades na area da construcéo civil, estando
no mercado desde 2007. Sua matriz foi inaugurada no interior de Goias, expandindo filiais
no Brasil, sendo uma delas na cidade de Manaus-AM. A empresa possui varias obras,
sendo composta por empreendimentos residenciais, comerciais, industriais e outros. No
presente momento possui quatro obras em andamento na cidade de Manaus-AM, com
127 colaboradores registrados. A empresa busca por qualidade personalizada, e esta
implementando seus processos com a metodologia PDCA e Brainstorming no setor de
infraestrutura. Com isto, este estudo utiliza como abordagem metodologica, o estudo de
caso, dado a abordagem de investigac&o por meio de visita técnica e observacgdes junto aos
engenheiros do setor de infraestrutura da empresa, tornando-se uma pesquisa qualitativa.
André (2013) afirma que nas abordagens qualitativas, destaca-se os percursos realizados
na pesquisa, isto é, a explicacao facil e especifica da trajetoria para atingir seus objetivos,
com cada opc¢éo feita.

Realizou-se a reviséo bibliografica para embasamento deste estudo, em torno de
artigos, conteudo da internet, monografias e teses, para validar a analise das falhas e

implementacéo das ferramentas no setor de infraestrutura.

RESULTADOS

Depois de identificar algumas irregularidades nos processos do setor de infraestrutura
€ canteiro de obras, que estavam causando retrabalhos, perdas e refletindo nas certificagdes
da qualidade, foi implementado a metodologia PDCA para a descoberta das reais causas e a
elaboragéo de agdo corretiva, como também a padronizagéo (Tabela 1).
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Ciclo | Sequéncia Processos Técnicas e Resultados
1 Descoberta do | Descoberta de relevantes problemas nos canteiros atingindo
problema diretamente nas auditorias de certificagcdes.
2 Andlise Andlise dos problemas, de medigéo e tipos de obras.
P 3 Causas Nao conformidades devido a auséncia de fiscalizacgao,
reciclagem e cuidados da gestdo da qualidade.
Criacéo de checklist com as determinagdes das ISO, e
4 Plano de acdo | requisitos de segurancga direcionada a area de construgéo civil
e treinamentos.
D 5 Aplicagéo Aplicacéo de inspecgdes através do checklist.
c 6 Observagao Em p(_arlodo ge teste ate_ a efetiva auditoria externa, que
reduziu as nao conformidades.
7 Padronizagio Checklist fo_l mtrodt_mdo aos processos de qualu_jade por meio
A de formulario e reciclagem com todos os envolvidos.
S O formulario passa por verificagdo a cada dois meses para
8 Finalizagao ajuste e melhoria continua.

Tabela 1. Processos de implementacéo do ciclo PCDA e resultados.

Ap6s introducdo e padronizagdo dos processos de checklist e inspe¢des regulares,
ocorreu uma melhoria de aproximadamente 75% relacionados aos Ultimos registros
das auditorias externas ocorridas pelo érgédo certificador. As ndo conformidades estéo
reduzidas e estabilizadas devido também ao método brainstorming implementado, onde
cada colaborador envolvido nos processos tem maior participagéo a partir dos feedbacks
discutidos em reunibes semanais, estabelecendo um método de ranking como meio de
motivagéo, no qual os envolvidos nas obras discutem as principais questdes, colaborando
com a melhoria continua dos processos.

DISCUSSAO

Suski; Baher (2021) citam que para desenvolver o PDCA, é possivel aplicar algumas
ferramentas da qualidade que ajuda nas decisGes dos gestores, temos Brainstorming, que
retne ideias para conduzir as questdes. O ciclo do PDCA contribui para a identificagao
de problematicas, como também na priorizagcao e observagéo das razées e nas atuagbes
corretivas, auxiliando para conduzir efeitos positivos, uma vez que procura pela satisfacéo
dos clientes, principalmente em tempos no qual a ansiedade e estresse se estabelecem
mais marcados nos individuos (SARTO; TROMBINE, 2020).

Nabuco (2018) indica que a melhoria continua é a esséncia da qualidade, por este
motivo esta presente nos mais diversos estudos, e um deles é de como atingir a qualidade
pela metodologia PDCA, introduzindo a ferramenta, que requer o envolvimento de pessoas
na equipe, e se possivel por todos os setores, com uma comunicacgéo clara, abrangendo a
todos da hierarquia, desde a alta geréncia até o operarios, para terem a oportunidade de
se envolverem na nova cultura.
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CONSIDERACOES

A filosofia enxuta é definida pela sua eficacia em reduzir os desperdicios nas mais
variadas fases do processo, explicado pelas oportunidades de melhoria continua, que
agregam valor ao produto final.

Neste estudo, a empresa a qual foi analisada € do ramo da engenharia civil, onde
houve grandes mudancas devido a implementagéo da metodologia PDCA e Brainstorming,
percorrido por planejamentos, analises, aplicagbes, padronizagcbes e criagdo de
procedimentos que tornaram 0s processos enxutos, organizados, padronizados adeptos
da pratica de melhoria continua. Ao associar o método PDCA junto ao brainstorming houve
um entendimento e clareza fundamental para a construtora. Dessa maneira, entende-se
que é possivel reduzir perdas, desperdicios, gastos e otimizar processos na pratica e rotina
das tarefas da empresa.

Logo, a construtora péde acreditar nestas transformacdes em volta do planejamento,
pois as metas e objetivos foram alcangados dentro dos prazos previstos. O presente estudo
atesta como as construtoras podem analisar e atuar acima deste ponto de vista de gestéo,
onde as ferramentas e métodos colaboram significativamente para o bom planejamento e

dominio, melhoria dos processos, certificados pela construgédo enxuta.
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RESUMO: Atualmente
de maquinas e o0 avango das tecnologias,

com o surgimento
as industrias do Brasil em busca de maior
produtividade e redugé@o nos custos da producéo
de um determinado produto, tornou-se mais
exigentes e competitivas. Este artigo, visa analisar
os beneficios de implantagdo que a manutengéo
preventiva pode causar sobre a produtividade e
melhoria das industrias, com intuito de investigar
as demandas voltadas para a engenharia de
producdo dentro das empresas. Com objetivo
principal de revisar artigos sobre a importancia
da implementacéo da manutencéo preventiva nos
aspectos relacionados a industria, enfatizando os
beneficios alcangados e destacando as vantagens
dessa implementacdo. A metodologia usada
para atingir esses objetivos & por meio de uma
revisdo abrangente da manutencdo preventiva
e seus beneficios. Todos os estudos analisados
evidenciam a importancia e os beneficios desta
manutengao preventiva na industria, na tentativa
de amenizar os impactos dessa manutencéo.
Portanto, espera-se aumentar o interesse por
pesquisas sobre o assunto e intervir efetivamente

INDUSTRIAL

para aumentar a produtividade da empresa e
reduzir custos.

PALAVRAS-CHAVE:
Manutencgéo, Produtividade, Vantagens.

Conservagéo da

THE BENEFITS OF PREVENTIVE
MAINTENANCE IMPLEMENTATION FOR
THE IMPROVEMENT OF THE INDUSTRIAL
PROCESS
ABSTRACT: Nowadays with the appearance of
machines and the advancement of technologies,
industries in Brazil in search of greater productivity
and reduction in the costs of producing a certain
product, have become more demanding and
competitive. This article aims to analyze the
that
maintenance can cause on productivity and

benefits of implementation preventive
improvement of industries, in order to investigate
the demands for production engineering within
companies. With the main objective of reviewing
the

preventive maintenance in aspects related to the

articles on importance of implementing
industry, emphasizing the benefits achieved and
highlighting the advantages of this implementation.
The methodology used to achieve these objectives
is through a comprehensive review of preventive
maintenance and its benefits. All
studies show the importance and benefits of

this preventive maintenance

analyzed
in the industry,
in an attempt to mitigate the impacts of this
maintenance.Therefore, it is expected to increase
interest in research on the subject and to intervene
effectively to increase the company’s productivity
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and reduce costs.
KEYWORDS: Maintenance Conservation, Productivity, Advantages.

INTRODUCAO

Atualmente, com o surgimento de maquinas e o avango das tecnologias, as
industrias do Brasil em busca de maior produtividade e redugéo nos custos da producao
de um determinado produto, o0 mercado mundial tornou- se mais exigente e competitivo.
De acordo com Carvalho (2011), esse crescimento de produgdo acelerada e prazos
estabelecidos, a espera de produtos com qualidade despertando uma preocupacdo nao
somente com a producéo, mas com a necessidade e reflexdo da manuteng¢éo preventiva
de maquinas e equipamentos dentro das empresas.

Neste caso, o controle deste suporte de manutencdo desempenha um papel
importante no planejamento da empresa, pois para atender as necessidades do cliente
e cumprir o prazo de entrega estabelecido, a producdo ndo pode ser interrompida por
paradas n&o programadas causadas por falhas ou mau funcionamento das maquinas.

O objetivo deste artigo concentra-se na na demonstragéo da importancia sobre a
Implantag@o da manuten¢éo preventiva dentro das industrias. Assim, com base no exposto,
enfatizando os beneficios alcangados, apresentando as vantagens da implantagdo da
manutengéo preventiva nas industrias, ressaltando as melhores vantagens baseados em

tempo, custos e falhas (dentro do que se pretendia verificar).

METODOLOGIA

Foi realizada uma revisao sintética sobre a manutencéo preventiva e seus beneficios.
Vale mencionar que exposta na fundamentagéo tedrica, apresentam-se os procedimentos
metodoldgicos que permitem o alcance dos objetivos propostos justificando dessa forma a
escolha desse tema.

Mediante uma pesquisa bibliografica (NASCIMENTO, 2012), buscou-se compreender
os beneficios e eficacia da manutencao preventiva a ponto de implantar de tal forma que
apresente resultados positivos no ambiente industrial, gerando melhorias e custos baixos

para as organizacoes.

Além disso, este artigo pretende esclarecer a importancia da implantagdo da
manutencgao preventiva para o desenvolvimento competitivo das organizagdes, tanto para
reflexdo, como para a conscientizag@o dessa forma de manutengéo continuada.
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RESULTADOS

Para analise dos dados, as respostas foram agrupadas na tabela 1, de acordo
com as pesquisas estudadas, buscando comparativamente apresentar as vantagens da
implantagéo da manutencéao preventiva nas industrias, ressaltando os melhores beneficios

baseados em tempo, custos e falhas (dentro do que se pretendia verificar).

De acordo com Neves (2016), a gestdo da manutencéo preventiva é baseada na
identificagdo de reparos e dos servicos de manutengéo nos periodos planejados, podendo
ser definidos por experiéncia ou mediante dados que demonstrem a condi¢do real de
operacéo dos equipamentos. Pereira (2011) relata que esse tipo de manutencéo, originou
por volta de 1930, a partir da necessidade de se possuir maior flexibilidade e credibilidade
nos equipamentos empresariais, pois para a organizagdo permanecer competitiva, é
fundamental que a maneira de produgéo permaneca em funcionamento.

A Associacao Brasileira de Normas Técnicas-ABNT, por meio da NBR 5462

(1994), define orientacdo de manutencdo como uma combinag¢do de agdes técnicas e
gerenciais, incluindo supervisdo, com o objetivo de manter ou substituir o status do projeto,

onde ele pode cumprir uma funcao exigida.

VANTAGENS DA MANUTENGAO PREVENTIVA

BIBLIOGRAFIAS

Otimizagao de tempo de

servigo.
BASEADA EM * Reducéo de tempo de
TEMPO parada para reparo.

Aumento de vida (til das
pecas

Para evitar o impacto e a perda de tempo de
produgéo, a equipe de manutengéo preventiva
visa reduzir significativamente o desperdicio de
materiais, mao de obra e tempo. Por falta de
manutencao preventiva, a capacidade de produgéo
sera perdida ap6s um periodo de operagéo, o
que levaré a degradacéo do produto e perda de
produgéo, colocando em risco a confiabilidade
dos equipamentos e a seguranc¢a das instalagdes
(MOSCHIN, 2015). Esses planos sé@o baseados
no tempo, histérico de falhas, recomendacées

do fabricante, inspegdes no local e projetos de
melhoria, com o objetivo de eliminar as causas
raizes (CORREA, 2012)

* Reducéo de
desperdicios.

BASEADA EM
CUSTOS

Redugéao nos custos de
manutengao

Reducéo de quebras e
falhas nas maquinas

Pinto; Xavier (2011) salientam que uma redugéo
mal administrada nos custos de manutengéo pode
gerar inUmeras consequéncias a organizagao,
como perdas de disponibilidade, confiabilidade,
segurancga e danos ambientais, podendo influenciar
nos lucros da organizagéo e produzindo desgastes
na imagem corporativa. Nancabu (2011) apresenta
as vantagens como forma de reduzir os custos da
conservacdo de cada equipamento de trabalho,
detectando as altos custos de manutencgéo, o que
leva a investigagao e correcdo das causas (mas
condi¢des, condi¢des de trabalho anormais);
melhorando o ambiente de trabalho, as rela¢des
humanas e como resultado a redugéo dos
desperdicios.
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Lafraia (2014) apresenta as tarefas de
manutencao preventiva, devendo ser planejadas
e destinadas a reduzir a possibilidade de falhas
ou de desempenho de um item, devendo ser

mais conveniente quando os custos interferirem
diretamente em paralisia da producdo. Fernandes;

+ Reducéo de falhas
operacionais.

EQEEQgA EM + ldentificacéo de Mata (2011), afirmam que prevenir e corrigir as
pequenas falhas iniciais | falhas séo os objetivos primarios da manutencéo,
) portanto, é fundamental que a manutencao possua
* Mais segurancas o0 conhecimento de quais falhas estdo presentes no
seu sistema de producdo para que as intervencdes
nas maquinas e equipamentos sejam adequadas e
eficientes para a solugédo dos problemas ocorridos.
Tabela 1. Resultado baseado em condicionantes de analises industriais.
DISCUSSAO

A manutengcé@o em si, surgiu no século XVI, que de acordo com Carvalho (2011),
depois da Segunda Guerra Mundial, no inicio das primeiras maquinas téxteis e para suprir
toda a demanda que o mercado necessitava, as industrias passaram a se adequar com
maquinas e equipamentos, para agilizar e facilitar o trabalho. Contudo, a conservagéo de
ferramentas e instrumentos passava despercebida ao homem.

Viana (2013) apontou que a palavra manutengéo derivada do latim “manus tenere” ,
€ necessaria para manter uma adequada execuc¢éo de qualquer equipamento ou ferramenta
utilizado no trabalho. Souza (2009) aponta que prevenir através dessa manuten¢ao, néo
apenas passou a se preocupar com a corre¢do de falhas, mas também com a prevencéo
de suas ocorréncias. Além disso, nos ultimos anos, na competicdo acirrada, o tempo de
entrega do produto se tornou o que todas as empresas precisam.

Assim sendo, a implantacdo da manutencdo preventiva proporciona que a
organizacao planeje a aquisi¢do de novas pecas, aproveite a produg¢éo e principalmente,
evite paradas inesperadas do processo produtivo (ALMEIDA, 2015).

CONSIDERACOES

O presente trabalho buscou avaliar os beneficios da implantacdo de manutengdes
preventiva na produtividade, como a cada dia as industrias crescem, produzem, vendem e
exigem mais dos seus equipamentos nota-se a necessidade de melhorias, principalmente
com relagdo a manutencdo. A manutencdo preventiva aparece neste cenario como uma
oportunidade de otimizagdo de recursos, manter os equipamentos disponiveis na maior
parte do tempo torna-se um compromisso extremamente necessario a estratégia de
crescimento e desenvolvimento da empresa.

Através desta pesquisa, pode-se concluir que desde o inicio do processo até

a fabricacdo do produto final, a manutencdo é essencial para o funcionamento normal
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de uma organizagdo. Portanto, visa eliminar ou reduzir os danos causados pela falta de
manutengdo preventiva com base no planejamento prévio das ag¢des realizadas. Confirmou-
se a importancia da manutencéo preventiva na empresa devido ao seu retorno, menor
custo, maior disponibilidade de equipamentos e maior rendimento. Assim, este estudo
contribui com informacdes concretas para a implementac@o de novos projetos que mudem
a atencéo das empresas para a manutengao e gestao, e que 0s empresarios vejam que o
dinheiro gasto na implementacdo de medidas preventivas ndo tem haver com custo, e sim
com investimentos.
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RESUMO: A manutencdo produtiva total (fotal
productive maintenance) é um modelo de gestéo
que procura maxima eficiéncia do processo
produtivo, por meio da contencéo de perdas e da
otimizacao dos operarios e sua relagdo com o que
buscam o controle completo dos equipamento.
O foco de estudo diz respeito a problemas
relacionados a falhas nos equipamentos de
panificacéo, referindo-se ao forno, masseira,
modeladora, e divisora, dado a auséncia de
programacdes de manutengdes. Foi realizada
visita in loco para andlises do ambiente fisico
e nos equipamentos citados, para posterior
descricdo e andlise das caracteristicas. A
(TPM)
auxiliar na eficiéncia, ajuda a manter e elevar a

Manutencdo Produtiva Total aléem de
disponibilidade dos maquinarios e equipamentos.
Quando o plano de manutengdo & cumprido,
reduz as ordens de servicos de manutenges.
Mediante a isto, constata-se que a metodologia
TPM (manutengéo produtiva total) busca de fato
melhorar o indice de utilizagdo das maquinas,
logo, implantar um plano de manutengéo produtiva
total (TPM) em equipamentos de panificagdo na

EMPRESA

micro empresa em estudo, auxiliou na obtencao
do controle dos custos dado as manutencdes
programadas que prolongam o ciclo de vida
dos equipamentos de panificagdo, bem como a
interacdo dos funcionérios da &rea, possibilitando
uma boa produtividade. Outras mudangas foram a
reestruturacdo de layout, que contribuiu com uma
melhor interagcdo entre as maquinas e circulagéo
de operarios, otimizando os processos e mantendo
0 ambiente em sintonia.
PALAVRAS-CHAVE:

Programacéao, Melhoria.

Otimizagdo, Processo,

IMPLEMENTATION OF TOTAL
PRODUCTIVE MAINTENANCE PLAN
IN BAKERY EQUIPMENT IN A MICRO
COMPANY
ABSTRACT: Total productive maintenance is
a management model that seeks maximum
efficiency of the productive process, through the
containment of losses and the optimization of the
workers and their relationship with the equipment,
suggesting a maintenance performed by everyone
involved in the process, adequately trained for
the operation through small groups tasks and that
seek the complete control of the equipment. The
focus of the study concerns problems related to
failures in bakery equipment, referring to the oven,
masseira, modeladora, and divisora, given the
absence of maintenance schedules. An on-site
visit was made to analyze the physical environment
and the mentioned equipment, for later description
and analysis of the characteristics. The Total
Productive Maintenance (TPM), besides assisting
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in efficiency, helps maintain and increase the availability of machinery and equipment. When
the maintenance plan is followed, maintenance work orders are reduced. Therefore, the
implementation of a total productive maintenance plan (TPM) in bakery equipment in the micro
company under study, helped in obtaining control of costs given the scheduled maintenances
that prolong the life cycle of the bakery equipment, as well as the interaction of the employees
of the area, making possible a good productivity. Other changes were the layout restructuring,
which contributed with a better interaction between the machines and circulation of workers,
optimizing the processes and keeping the environment in tune.

KEYWORDS: Optimization, Process, Scheduling, Improvement.

INTRODUCAO

O elevado custo de equipamentos e maquinarios nas organizacgées, principalmente,
em empresas de pequeno e médio porte, necessita da realizagdo de um efetivo e
correto plano de manutengédo, atendendo a necessidade desses equipamentos serem
conservados e manuseados por maior periodo e de maneira adequada. Em decorréncia
desta necessidade, principalmente em pequenas empresas, ocorre um alto custo devido a
acelerada danificacdo, pela falta do plano de manutencéo.

Faust(2019) informaque aTPM, eminglés, total productive maintenance, € um modelo
de gestao que procura maxima eficiéncia do processo produtivo, por meio da contengéo de
perdas e da otimizagdo dos operarios e sua relagdo com o equipamento, sugerindo uma
manutencao executada por todos os envolvidos no processo, adequadamente treinados
para a operacao por meio de tarefas de pequenos grupos e que buscam o controle completo
dos equipamentos. Originado no ano de 1960 pela Empresa Denso, parceira da Toyota, o
exposto é fundamentado nos seguintes pilares: capacidade, auto reparo, programagao,

reciclagem, ciclo de vida, particularidade, gestdo e seguranca, higiene e meio ambiente.

Ainda segundo o autor essa metodologia propde total cooperagdo de todos
0os colaboradores compreendidos ao processo € nao apenas dos responsaveis pela
manutencéo, mas também dos operarios, gestores, técnicos e profissionais da qualidade,
suaintengéo € a produtividade total do equipamento, sendo necessario medir as perdas, com
foco em zero perdas como: curtas paradas, perdas de agilidade, falhas, refugo, retrabalho
e tempo de setup. E importante atentar ao ciclo de vida total do equipamento, para rever
as programacdes de manuteng¢do, em fung¢do das condicdes em que 0 equipamento se
encontra.

Mouta (2011) declara que a Gestao da Manutengéo, € um equilibrio entre o conjunto
das operagdes relacionadas a investigacdo e a determinagdo do nivel da manutencéao
necessaria. Todavia, muitas organizagdes limitam suas operagdes em razdo do modelo de
industria, conforme os recursos financeiros; a exploragdo das maquinas; a produtividade;
a qualidade inerente do material, enquanto a vida util; da obsolescéncia, da equipe de
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manutencgéao qualificada.

O objetivo deste levantamento € analisar e implantar um plano de manutencéo
produtiva total (TPM) em equipamentos de panificagcdo em micro empresa, onde deve-
se Conceituar sobre manutencgéo, os tipos e os planos; realizar estudo de caso por meio
de visita in loco na micro empresa para o levantamento de dados, além de desenvolver
cronograma, determinar procedimentos e responsaveis para aplicagcdo do plano de
manutencéo.

METODOLOGIA

Utilizou-se o estudo de caso para a avaliagdo de uma micro empresa em Manaus-
AM, trata-se de uma empresa de panificagdo, no qual produz e comercializa uma variedade
de péaes, bolos, salgados, tortas, biscoitos. Lider em vendas na regido centro oeste da
cidade, composta por 42 funcionarios distribuidos em dois turnos de trabalho. O foco de
estudo diz respeito a problemas relacionados a falhas nos equipamentos de panificagéo,
referindo-se ao forno, masseira, modeladora, e divisora, dado a auséncia de programacgdes
de manutengdes. Foi realizada visita in loco para andlises do ambiente fisico e nos

equipamentos citados, para posterior descrigdo e analise das caracteristicas.

Contudo, inicialmente foi realizada uma pesquisa bibliografica onde o foco
principal foram os conceitos. As demais anélises foi feita utilizando a metodologia TPM
para avaliar os problemas relacionados as falhas e aos equipamentos de panificacédo a
auséncia de programas de manutencéo, para isso, verifica-se o0 ambiente fisico, enquanto
as caracteristicas de layout, higiene e armazenamento e os equipamentos a respeito das
caracteristicas das perdas produtivas, integracdo dos processos e a programacao de

manutencoes.

RESULTADOS

Em funcéo das curtas paradas, diferencas de velocidade, falhas, refugo, retrabalho
e tempo de setup, implantou-se um plano de manutencé@o produtiva total (TPM) nos
equipamentos de panificagcdo, forno, masseira, modeladora e divisora, como também
organizacgao do layout favorecendo a interagdo dos processos e contribuindo com o tempo
de producgéao, obtivemos os resultados (Tabela 1).
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Pilares TPM Acbdes introduzidas

Treinamento Reciclagem periédica para dominio dos equipamentos
Manutencéo autébnoma Manutencdes programadas pelo colaborador
Manutencao planejada Estipulados datas e prazos

Melhorias especificas Inspecdes periédicas e planos de acéo

Identificacéo, layout adequado, avisos de perigo, circulacéo

Seguranca e meio ambiente -
9 ¢ apenas, de pessoas autorizadas

Controle inicial Auditoria diaria, check list

Gestao administrativa Reunido mensal

Tabela 1. Resultados da implementag&o da manutengéo produtiva total.

Além dos resultados adquiridos, modificou-se o modelo de gestdo, buscando a
maxima eficiéncia de seus processos, por meio da redu¢éo de perdas e da capacitacéo de
seus colaboradores x equipamentos, pois a manutencgéo produtiva total requer a interagcao
de todos da equipe por meio de atividades de moderados grupos que objetivam o dominio
dos equipamentos.

DISCUSSAO

As empresas necessitam ter o maior desempenho de manufatura frente aos
concorrentes, aprimorando cada vez mais seus modos de tratamento com os operarios
e maquinas. Em resumo, temos a TPM como ferramenta de manutencéo que cerca a
atuacéo de todos os postos e as hierarquias das industrias, essencialmente Produgéo e
Manutencéo, tencionando o avango na eficiéncia das maquinas e o comprometimento de
todos sobre a Manutengéo dos bens produtivos (MELO; LOOS, 2018).

Nascimento; Diniz; Gabu (2017) citam que a Manutencdo Produtiva Total (TPM)
além de auxiliar na eficiéncia, ajuda a manter e elevar a disponibilidade dos maquinarios
e equipamentos. Ademais, a TPM beneficia com a identificacdo de defeitos e possiveis
desperdicios no processo, oportunizando a produtividade. Quando o plano de manutencéo

€ cumprido, reduz as ordens de servigos de manutencdes.

A confiabilidade de maquinas e equipamentos é uma das tensdes na gestdo da
manutencédo. Pois a confiabilidade proporciona mais disponibilidade e vida util dos
equipamentos, reduzindo os gargalos. Desta forma, a TPM & considerada uma estratégia
(MENEZES; SANTOS; CHAVES, 2015).

CONSIDERACOES

A competitividade demanda para as organiza¢bes uma continua procura de melhoria

nos mais variados aspectos. As micro empresas, também buscam estar enquadrada
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dentro desta nova realidade, aprimorando cada vez mais a relagdo de homem x maquina.
Existindo a necessidade de maior interacao e conhecimento do operéario com as maquinas,

para tanto utilizam-se metodologias que conduzem estes processos.

Mediante isto, constata-se que a metodologia TPM (manutencéo produtiva total)
busca de fato melhorar o indice de utilizagdo das maquinas, logo, implantar um plano de
manutencéo produtiva total (TPM) em equipamentos de panificagdo na micro empresa em
estudo, auxiliou na obtengao do controle dos custos dado as manutengdes programadas que
prolongam o ciclo de vida dos equipamentos de panificagéo, sendo eles o forno, masseira,
modeladora e divisora. Bem como a interagdo dos funcionarios da area, possibilitando
uma boa produtividade. Outras mudangas foram a reestruturagéo de layout, que contribuiu
com uma melhor interagdo entre as maquinas e circulagdo de operarios, otimizando os

processos e mantendo o ambiente em sintonia.

AGRADECIMENTOS

Agradeco primeiramente a Deus, por ter me dado forgas e coragem para eu seguir
em frente nos momentos em que eu pensei em desistir, agradego também minha familia
que me apoiou nessa caminhada, e sempre estiveram comigo nos momentos bons e
ruins, aos meus colegas e a todos os envolvidos. Ao Centro Universitario FAMETRO pela
estrutura , apoio, e a oportunidade para cursar Engenharia de Produgéo.

REFERENCIAS

FAUST, M. Elaboracéao de projeto de Lean Seis Sigma para promover melhorias na qualidade:
estudo de caso em uma industria de panificacao. Trabalho de Concluséo de Curso (Especializagéo
em Engenharia de Produgéo) — Universidade Tecnoldgica Federal do Parané, Francisco Beltrdo, 2019.

MELO, F. T.; LOOS, M. J. Analise da metodologia da Manutencao Produtiva Total (TPM): Estudo
de caso. Revista ESPACIOS. ISSN 0798 1015 Vol. 39 (N° 03), 2018.

MENEZES, G. S.; SANTOS, M. M. N.; CHAVES, G. L. D. O pilar manutencao planejada da
manutencao produtiva total (TPM): Aplicacao da manutencao centrada em confiabilidade (RCM).
Revista Gestao Industrial, v. 11, n. 04: p. 01-35, Ponta Grossa — Parana, 2015.

MOUTA, C. S. P. Gestao da Manutencao. uBibliorum, Dissertagdo para obtencdo do Grau de Mestre
em Engenharia Electromecéanica Covilha, 2011.

MUNIZ, S. S. Planejamento e controle da qualidade aplicada no setor de manutencao de
subestacao de distribuidora de energia. 149 f. Monografia (Graduagdo em Engenharia Elétrica) —
Centro de Tecnologia, Universidade Federal do Ceara, Fortaleza, 2020

NASCIMENTO, D. M.; DINIZ, H. H. L.; GABU, A. B. S. Manutencéo produtiva total (TPM): Estudo de
caso em uma industria de bebidas. Revista de trabalhos académicos universo Recife. ISSN 2179-
1589 - V.4 / N.2-1, 2017.

Capitulo 46 m


https://ubibliorum.ubi.pt/

VIANA, H. R. G. Fatores de sucesso para gestdao da manutencao de ativos : um modelo para
elaboracao de um plano diretor de manutencao. Universidade Federal do Rio Grande do Sul. Escola
de Engenharia. Programa de P6s-Graduagédo em Engenharia de Produgéo, Porto Alegre, 2013.

Capitulo 46 m


https://www.lume.ufrgs.br/discover?filtertype=author&filter_relational_operator=equals&filter=Viana%2C%20Herbert%20Ricardo%20Garcia

CAPITULO 47

ELABORACAO DE ACOES NA GESTAO DE
PROCESSOS PRODUTIVOS POR METODOS DE
FLUXOGRAMA E MAPA EM UMA INDUSTRIA DE

Data de aceite: 17/08/2021

Willison Alves Correa
Engenharia de Producéo; CeUni FAMETRO

Fabiana Rocha Pinto
Dra. Agronomia Tropical; CeUni FAMETRO

RESUMO: O mapeamento dos processos contorna
adefinicao de processos a respeito da inter-relagao
de umas com as outras dentro do processo.
Mapear também & uma forma de desenhar,
analisando de que forma uma sequéncia de tarefas
sdo exercidas e conectadas, e o fluxograma
€& estabelecer flexibilidade, especialidade na
mao-de-obra, reducdo tempo e custos. Assim, o
objetivo deste levantamento € implementar agbes
na gestdo de processos com a elaboragéo de
fluxograma e mapeamento em uma industria em
Manaus — AM, buscando demonstrar os beneficios
do fluxograma e mapeamento, as a¢des na sua
implementacéo, caracterizando o antes e depois
da implementacdo nos processos produtivos. A
referida industria fabrica pneus para bicicletas e
motocicletas, com mais de 100 anos de histéria,
no entanto, alguns de seus processos estavam
apresentando lentiddo e desordem. Com isto,
desenvolveu-se o estudo de caso, no qual foram
elaboradas as agbes por método de fluxograma
e mapeamento de processo. A empresa obteve
como um dos maiores resultados, o conhecimento
de seus processos, que estavam desalinhados,

MANAUS-AM

ocasionando retrabalhos, falhas e outros
desperdicios. Dentre as vantagens e resultados
na utilizagdo do fluxograma e mapeamento é a
clara visualizagdo das modificagbes introduzidas,
que por

estudo de como 0s processos se conectam e

sua vez auxiliaram na andlise e

relacionam-se, envolvendo todo o processo
produtivo. Para concretizar as a¢des na gestdo
de processos, é importante assumir sistemas que
possibilitam compreender as estruturas, além
de relacionar a uma dada companhia, em meio
aos procedimentos, em que se pode destacar
os fluxogramas e mapeamentos. Contudo, toda
empresa é considerada um sistema, pois suas
praticas ocorrem em cadeia, em conjunto e
subconjuntos de processos.

PALAVRAS-CHAVE: Sistemas,

Aperfeicoamento, Produtividade.

Defini¢des,

DEVELOPMENT OF ACTIONS IN THE
MANAGEMENT OF PRODUCTIVE
PROCESSES BY FLOWCHART AND MAP
METHODS IN AN INDUSTRY IN MANAUS-
AM

ABSTRACT: Process
the definition of

mapping circumvents
processes regarding the
interrelationship of one to another within the
process. Mapping is also a way of drawing,
analyzing how a sequence of tasks are performed
and connected, and the flowchart is to establish
flexibility, labor specialty, time and cost reduction.
Thus, the objective of this survey is to implement
process with  the
elaboration of flowchart and mapping in an industry

actions in management
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in Manaus - AM. Seeking to demonstrate the benefits of flowcharting and mapping, the actions
in its implementation, characterizing the before and after implementation in the production
processes. This industry manufactures tires for bicycles and motorcycles, with over 100 years
of history, however, some of its processes were presenting slowness and disorder. With this,
the case study was developed, in which the actions were elaborated by flowchart and process
mapping methods. The company obtained, as one of the greatest results, the knowledge
of its processes, which were misaligned, causing rework, failures, and other waste. Among
the advantages and results in the use of flowcharting and mapping is the clear visualization
of the modifications introduced, which in turn helped in the analysis and study of how the
processes are connected and related, involving the entire production process.. To realize the
actions in process management, it is important to assume systems that make it possible to
understand the structures, besides relating them to a given company, amidst the procedures,
where flowcharts and mappings can be highlighted. However, every company is considered a
system, because its practices occur in chains, in sets and subsets of processes.
KEYWORDS: Systems, Definitions, Improvement, Productivity.

INTRODUCAO

Para obter ou sustentar um determinado padrdo nos processos, € necessario a
utilizacdo de causas e efeitos que conduzam as estratégias corretivas na cooperacao do
continuo monitoramento, propiciando a comparagéo da performance atual e pretendida.
A gestdo de processos é como um ciclo, que contorna tudo o que é util na produgdo de
um produto, em que os fluxos e mapas organizam as atividades, identificando-as com
percepcéo, a partir dos elementos e etapas, sugestionando uma boa gestao (MEDEIROS
et al. 2013).

Um fluxograma apresenta no papel as variadas fases ou etapas de um determinado
processo, como o qué executar, em qual frequéncia, na qual distribuicdo, envolvendo
numerosas vantagens, com a instantanea visualizagdo de todo processo, clareza dos
fluxos dos processos, processos em ordens e outros. Sendo assim, 0 mapeamento contém
a identificacdo com a colaboragéo de entrevistas, documentagéo e elaboragéo de etapas

pré-estabelecidas.

Toda empresa é considerada um sistema, pois suas praticas ocorrem em cadeia,
em conjunto e subconjuntos de processos. As analises e os mapeamentos dos processos
admitem um planejamento coerente das atividades e tarefas, a determinacdo das
responsabilidades e a utilizagdo adequada dos recursos (MEDEIROS et al. 2013).

Conforme Souza (2014), esse planejamento contorna a priorizagdo dos sistemas
que impactam a gestdo dos processos, o reconhecimento de lacunas ou espago de suas
tarefas programadas, e o0 empenho para obtenc&o das melhorias. Diversas técnicas nessa
condicdo sdo desenvolvidas e analisadas ao longo do tempo. Apresenta o proposito de
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demonstrar graficamente, mediante fluxos, mapas ou diagramas, um processo a ser
assimilado por todos os envolvidos. Estas metodologias permitem que se explorem os
processos, seu andamento, suas ordens, e as melhorias a serem introduzidas. Ainda
complementa que esses avangos, podem ocorrer a partir da reestruturagcdo e mapeamento
de processos, admitem racionalizar o processo, reduzir desperdicios, retirando atividades
que ndo agregam nas operacgfes, de modo a deixar as organizagbes mais competitivas e
otimizadas aos olhos dos clientes.

De acordo com Azevedo (2016), a gestdo de processos também compreende
as condicbes de mapeamento de processos, modelagem de processos, publicacbes e
estabelecimento da modelagem, que por sinal, possuem seus principais objetivos acerca
do mapeamento de processos e como entender suas interagdes, descobrir os problemas
e falhas, identificar retrabalhos e desperdicios, observar o fluxo dos processos e os dados
coletados.

Trombini (2015) reconhece que os processos possuem uma simbologia padréo, a
partir da operacgéo, que indica quando um item é alterado, o transporte, na condi¢éo de
deslocamento de um item, de um ponto a outro, a inspecéo, indicando, quando um item
estd em analise, a espera, considerando o item em uma das trés condigbes (operagao,

transporte ou inspe¢éo), além da armazenagem, quando o item se encontra parado.

Assim, o objetivo deste levantamento é implementar ac6es na gestéo de processos
com a elaboragédo de fluxograma e mapeamento em uma industria em Manaus — AM,
buscando demonstrar os beneficios do fluxograma e mapeamento, as acbes na sua
implementacdo, caracterizando o0 antes e depois da implementacdo nos processos
produtivos.

METODOLOGIA

Este estudo analisa uma indUstria em Manaus —AM, que fabrica pneus para bicicletas
e motocicletas, com mais de 100 anos de histéria, investindo cada vez mais em qualidade
para manter o pioneirismo de seus produtos e servigos. No entanto, alguns de seus
processos estao apresentando lentiddo e desordem, e para aperfeicoar foi desenvolvido
uma pesquisa qualitativa (YIN et al. 2015), nos meses marg¢o e abril de 2021, cerceado
por uma pesquisa bibliografica com foco nas limitagbes das tarefas a serem observadas,
relacionando os operarios e lideres, como critério de coleta de dados.

Como mecanismo de pesquisa, o estudo de caso € utilizado em muitos cenarios,
com o proposito de cooperar com o conhecimento dos fatos individuais, em conjunto e
empresariais. As informacdes foram obtidas por meio de relatérios a partir de questbes
relevantes, como a rotina dos processos de estudos, suas metas e frequéncia,

desenvolvendo-se um agdes por método de fluxograma e mapeamento de processo.
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RESULTADOS

A empresa obteve como um dos maiores resultados, o conhecimento de seus
processos, que estavam desalinhados, ocasionando retrabalhos, falhas e outros
desperdicios. Com o desenvolvimento e introducéo do fluxo e 0 mapeamento dos processos
produtivos, a industria de pneus redesenhou e documentou todos os seus elementos
que constituem os processos da area produtiva, como setor de separagéo, producéo e

vulcanizagéo.

Obteve-se como resultado, a clara compreensdo dos processos, entendimento da
relacdo entre um processo e outro, identificacdo de atividades desnecessarias, reducao
de desperdicios, reducdo de recursos, eficiéncia e otimizagdo de processos, maior
envolvimento das equipes, reducdo de prazos e maior produtividade/lucro. Dentre as
vantagens na utilizagédo do fluxograma e mapeamento (Figura 1) tem-se a clara visualizagéo
das modificagbes introduzidas, que por sua vez auxiliaram na analise e estudo de como os
processos se comunicam, envolvendo todo o processo produtivo, desde os componentes

sejam eles manuais ou ndo.

Figura 1. Fluxograma apresentando as etapas do processo de montagem.

Observou-se, portanto, a otimizagéo de todo o processo, como redugéo de custos,
reducdo de tempo, entendimento dos processos (em sequéncia), maior conectividade,

limpeza e ambiente mais harménico.
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DISCUSSAO

Tardin et al. (2013) descrevem o fluxograma como sendo uma ferramenta de
interpretacdo gréafica das atividades exercidas em uma organizagéo, nada mais é que a
sequéncia habitual de qualquer pratica de trabalho. Pode ser representado por simbolos,

tendo como finalidade contribuir na visualizagéo do processo e classificar tarefas criticas.

O mapeamento dos processos contorna a definicdo de processos a respeito da inter-
relacdo de umas com as outras dentro do processo, sendo desenhado pelo mapeamento,
com as atividades exercidas e conectadas (SANTOS et al. 2015). Oliveira et al. (2012)
descrevem que os beneficios do arranjo fisico do mapeamento junto ao fluxograma &
estabelecer flexibilidade, especialidade na méo-de-obra, redug¢éo tempo e custos.

CONSIDERACOES

Em um primeiro momento, a construgcéo e ingresso do fluxo e o mapeamento dos

processos produtivos demonstraram o desenvolvimento positivo da estrutura funcional.

Deste modo, esses processos possibilitaram a empresa em estudo a explorar a sua
competéncia, capacidade e concentragao nas prioridades, nas atividades e nos recursos de
seus processos. Adquirindo postura e concorréncia com as demais empresas que investem

em melhorias em seus processos.

Houve outros beneficios adquiridos, além de auxiliar na visualizagdo clara dos
processos, essencialmente seus pontos fortes e fracos que necessitam de aperfeicoamento,
observando a instabilidade no processo, custos, gargalos, retrabalhos, em procura da
melhoria continua e consequentemente afetando a performance da empresa.
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RESUMO: O setor de montagem além da
necessidade de manter um controle qualificado
de operarios com baixa rotatividade, necessita da
integragdo da metodologia 5S para organizagéo,
identificacdo e destinagdo dos scraps por meio
da criacédo de politicas de controle e para reduzir
os desperdicios, o ideal € realizar a introdugéo
desta metodologia, para conduzir a padronizacéo
do ambiente de trabalho. A filosofia 5’s mostra
que em uma organizacdo limpa e arrumada, os
seus funcionérios ndo desperdicam tempo em
atividades que nédo geram valores. A metodologia
5s envolve trés aspectos basicos: aspectos fisicos
(layout), aspectos intelectuais (cumprimento das
atividades) e os aspectos sociais (relagbes). E
a rotatividade de profissionais nas préaticas de
trabalhos em grande escala de producéo, prejudica
a comunicagdo, principalmente nas atividades
divididas em turno. Assim, o objetivo desse
levantamento busca padronizar a integragéo de
operarios no setor de montagem, como também
0 5S para redugéo e controle de scraps em uma
industria de eletrébnicos em Manaus-AM, a partir
da identificacdo da rotina dos processos de

AM

montagem e analise do atual indice de scraps,
bem como descrever a integracdo e padronizacao
de operérios no setor de montagem para manter a
baixa rotatividade e maior produtividade, utilizando
a metodologia 5S para organizagdo, versando
sobre a destinagao dos scraps por meio da criagdo
de politicas de controle e qualidade A introdugéo
do 5S deu inicio com o senso de utilizagao,
motivando os colaboradores a separar o que é
Util e o que ndo é de seus cémodos, seguindo
a sequéncia dos demais sentidos, buscando a
melhoria continua. E importante ressaltar que,
a introducdo da metodologia 5S associada a
padronizacdo dos processos trouxeram além de
resultados financeiros, o estabelecimento de um
bom clima organizacional, onde os colaboradores
demonstram por meio de seus atos, um maior
comprometimento e satisfagdo em se dedicar para
a companhia.

PALAVRAS-CHAVE:
Organizacéo, Padronizacao.

Custos, Melhoria,

USE OF 5S IN THE ASSEMBLY SECTOR
TO REDUCE AND CONTROL SCRAPS
IN AN ELECTRONICS INDUSTRY IN
MANAUS-AM
ABSTRACT: The assembly sector besides the
need to maintain a qualified control of workers
with low turnover, needs the integration of the 5S
methodology for organization, identification and
destination of scraps through the creation of control
policies and to reduce waste, the ideal is to perform

the introduction of this methodology, to conduct
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the standardization of the work environment. The 5’s philosophy shows that in a clean and
tidy organization, its employees do not waste time in activities that do not generate value. The
5s methodology involves three basic aspects: physical aspects (layout), intellectual aspects
(fulfillment of activities), and social aspects (relationships). And the turnover of professionals
in large-scale production practices hampers communication, especially in activities divided
into shifts. Thus, the objective of this survey seeks to standardize the integration of workers
in the assembly sector, as well as the 5S for reduction and control of scraps in an electronics
industry in Manaus-AM, from the identification of the routine assembly processes and analysis
of the current rate of scraps, as well as describe the integration and standardization of workers
in the assembly sector to maintain low turnover and higher productivity, The introduction of 5S
started with the sense of use, motivating employees to separate what is useful from what is not
in their rooms, following the sequence of the other senses, seeking continuous improvement.
It is important to emphasize that the introduction of the 5S methodology associated with the
standardization of processes brought not only financial results, but also the establishment of
a good organizational climate, where employees demonstrate through their actions, a greater
commitment and satisfaction in dedicating themselves to the company.
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INTRODUCAO

A atividade humana é de fundamental recurso, que uma organiza¢do tem para
obter espago no mercado. Em vista disso, & imprescindivel as industrias analisarem
0 comportamento dos operarios dentro de um dado processo produtivo. As industrias
demandam padronizacdes, reciclagens e treinamentos especificos, para que os esforgos
dos operarios alcancem os objetivos inerentes as atividades de produgcéo. Dessa maneira,
padronizar a integracao dos operarios e desenvolver treinamento com testes especificos no
setor de montagem mantém uma qualidade e seguranca.

No entanto, o setor de montagem além de manter um controle qualificado de operarios
com baixa rotatividade, necessita da integracdo da metodologia 5S para organizagéo,
identificacdo e destinacédo dos scraps por meio da criacéo de politicas de controle. Segundo
Rotta; Paulo (2017), o programa 5S €& composto de cinco sensos que agem no ambiente
fisico e mental, sendo eles, o Seiri, senso de utilizacdo, que faz a separagéo do util e
inutil para o descarte necessario; Seiton, o senso de arrumagao, que organiza o local de
trabalho; Seiso, a limpeza no ambiente; Seiketsu, o0 senso de saude e higiene, que procura
manter o local adequado e seguro para o cumprimento das tarefas; e Shitsuke, o senso de
autodisciplina, que procura manter todos os sensos como padréo, em busca de aperfeigoar
0s processos de montagem e reduzir os indices de scraps.

A filosofia 5’s mostra que em uma organizagdo limpa e arrumada, 0s seus
funcionarios ndo desperdicam tempo em atividades que ndo geram valores, por exemplo:
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buscar ferramentas e pecas perdidas. A metodologia move os individuos a formarem um
espaco transformador (ROSSO, 2011). Naves (2016) afirma que para incorporacdo da
metodologia 5S né&o precisa haver altos investimentos financeiros. Acrescenta ainda que o
programa 5S, conhecido como Housekeeping (conservagdo da casa), pode ser introduzido
em qualquer organizacéo, de qualquer atuagdo e podendo iniciar com o desenvolvimento
de um projeto de implantagéo.

A padronizagdo é um procedimento que minimiza a oscilacdo dos processos e
tarefas sem dificultar sua agilidade, podendo ser aplicada em produtos, nas técnicas e
nas formas de constatar a conformidade (GONCALVES et al. 2013). Os colaboradores
que trabalham conforme os procedimentos e normas estabelecidas pelo ‘processo’, ndo
obrigatoriamente irédo agir de forma ‘racional’ e dentro dos procedimentos, para isso a
necessidade de condugéo do processo.

Rotta (2017) complementa que os desperdicios podem ainda ser considerados
como qualquer tarefa que absorve recursos e ndo agrega valor, onde o dominio dos
desperdicios é fundamental para a busca de melhorias no processo tendo em vista que seu
controle ou extingcéo influencia totalmente nas questdes de custos e no desenvolvimento da
produtividade, fazendo que a empresa permaneca competitiva. Os scraps séo desperdicios
e componentes da produgé@o que ndo geram valor ao produto, elevam os custos e o tempo
improdutivo, utilizando a metodologia 5S.

O Lean Manufacturing gerou significativas transformagées, como nos ensinamentos
dos métodos de producéo tradicionais. Diversas das técnicas realizadas por décadas
eram ditas como desperdicios, estimulando os funcionarios do chéo de fabrica a alterar
procedimentos basicos (ROSSO, 2011).

Esse levantamento busca descrever a padronizag@o da integracao de operarios no
setor de montagem, como também a implementacéo do 5S para reducéo e controle de
scraps em uma industria de eletrénicos em Manaus-AM, a partir da identificacédo da rotina
dos processos de montagem e analise do atual indice de scraps.

METODOLOGIA

Foi realizado um estudo de caso por meio de uma pesquisa de campo no setor de
montagem em uma industria e comércio de eletrénicos em Manaus. O local de estudo esta
localizado no PIM, desde o ano de 2014, com o propdésito de crescer e evoluir como as
demais industria brasileira de produtos eletrénicos, apostou em padronizar a integragéo
de operarios no setor de montagem para manter uma baixa rotatividade, como também a

introducdo da metodologia 5S para redugéo e controle de scraps.

Este estudo propde a identificagédo, padronizag¢édo e integragdo da metodologia 5S
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para propor politicas de controle e qualidade aos scraps. Assim, desenvolveu-se uma
pesquisa exploratoria, qualitativa e quantitativa que objetivou a anélise da implementacéo
da ferramenta 5S com foco na padronizagcdo da integracdo de operarios no setor de

montagem, como também o 5S para redugdo e controle de scraps (NAVES, 2016).

RESULTADOS

Para a introdugdo da metodologia 5S e padronizagbes de processos quanto a
integracao de colaboradores no setor de montagem, a principio foi realizada uma palestra
e treinamento acerca do assunto e das mudangas previstas. A introducdo do 5S deu inicio
com o senso de utilizagdo, motivando os colaboradores a separar o que € (til e 0 que nédo
€ de seus cdmodos, seguindo a sequéncia dos demais sentidos, buscando a melhoria
continua (Tabela 1).

SENSO RESULTADOS
Utilizacao Maior espaco, sele¢do e descarte de materiais e ferramentas.
Organizacao Organizagéo de materiais e ferramentas nos comodos.
Limpeza Estabelecimento do responsavel da limpeza, equipe voluntaria.
Saude Padronizacgao dos processos.
Autodisciplina Termo de compromisso dospgt;?&z;an?gﬁ:-, reciclagem e treinamentos

Tabela 1. Resultados obtidos com a utilizagdo de cada senso.

Além dos resultados mencionados, foram estabelecidos procedimentos para
padronizar a integracdo de operarios no setor de montagem, cujo novos operarios
receberam treinamentos especificos para a area e responderam a testes. Através dos
testes foi possivel identificar se o colaborador estava apto para exercer as atividades, além
disto, os testes e treinamentos ajudaram a manter o colaborador, sem a necessidade de
troca devido a falta de conhecimento, trazendo ganhos de 92% de produtividade.

DISCUSSAO

A rotatividade de profissionais nas préaticas de trabalhos em grande escala de
producdo, prejudica a comunicagdo, principalmente nas atividades divididas em turno,
sendo necessario padronizagéo dos procedimentos aplicados e do processo (SANTANA;
BOCHNER; GUIMARAES, 2011).

Coutinho; Aquino (2015) indicam que, por natureza, a metodologia 5s envolve
trés aspectos basicos: aspectos fisicos (layout), aspectos intelectuais (cumprimento das
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atividades) e os aspectos sociais (relagdes). Estes aspectos estéo interligados e dependem
uma da outra. Quando melhorados, acontece uma metodologia dindmica.

Para reduzir os desperdicios, o ideal é realizar a introdu¢cdo de uma metodologia,
mantendo a importancia da padronizagcdo do ambiente de trabalho, sendo os alvos,
0 aumento de produtividade, além da introdugéo da ferramenta 5S, a padronizagdo do
processo de produgéo, e, redugéo de tempos improdutivos (CUNHA, 2012).

CONSIDERACOES

Pode-se considerar que a problemética da padronizagéo, desenvolveu-se devido
a alta rotatividade de pessoas no setor em estudo, que por sua vez atrapalhava no
entendimento dos processos e na organizagao, produtividade, limpeza e clareza. Sendo
assim, a padronizacéo por meio da integracao e treinamentos potencializou os resultados da
companhia, pois os colaboradores estavam capacitados para operar a linha de montagem,

ndo existindo a necessidade de rotatividade em curto prazo.

E importante ressaltar que, a introdugéo da metodologia 5S associada a padronizagédo
dos processos trouxeram além de resultados financeiros, o estabelecimento de um bom
clima organizacional, onde os colaboradores demonstram, um maior comprometimento e

satisfacdo em se dedicar para a companhia.
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