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PROJETO DE PADRONIZACAO DO LABORATORIQ DE MAQUINAS )
OPERATRIZES DA UNIVERSIDADE FEDERAL DO PARA - CAMPUS TUCURUI

RESUMO
Este trabalho apresenta a implantacéo dos sistemas de gestao voltados para a qualidade, sendo

assim, tornando parte fundamental e imprescindivel para o bom desempenho do laboratorio,
assim como a seguranca no local de trabalho. Neste contexto, a adogdo de ferramentas de
melhoria continua, como kaizen, que visa a busca por melhoramento continuo em todos os
aspectos, refletindo na produtividade, na qualidade sem gasto ou com minimo investimento,
uma vez que toda organizacao tem oportunidade de melhorar a qualidade de seus produtos e
servigos, garantindo assim a satisfacdo dos colaboradores. A seguranca do trabalho que
consiste em um conjunto de conhecimentos técnicos e normas especificas que auxiliam na
reducdo de risco de acidentes e da ocorréncia de doengas ocupacionais. A ideia é oferecer um
ambiente de trabalho saudavel e seguro por meio da identificacdo, analise e controle das
situacGes de risco, bem como garantir a protecdo da saude e integridade fisica dos
colaboradores. Desta maneira, ocorreu a aplicacdo dessas Metodologia no Laboratério de
Maquinas Operatrizes da Universidade Federal do Para-Campus Tucurui. A implementacéo
deste trabalho se deu com as ferramentas 5S e Brainstorming, tornando o laboratério um
ambiente organizado, padronizado e mais seguro, facilitando a realizacéo das atividades. Os
resultados mostram que foi de fundamental importancia a implantacdo do sistema de gestéo
da qualidade, proporcionando uma satisfacéo nos colaboradores. Assim como, a seguranca do
trabalho, através da conscientizacdo e a mudanca de comportamentos dos colaboradores,

constituindo um processo inovador para prevencao de acidentes.

Palavras — chave: Kaizen, Produtividade, Ferramentas, Brainstormig



STANDARDIZATION PROJECT OF THE LABORATORY OF THE FEDERAL
UNIVERSITY OF PARA - CAMPUS TUCURUI

ABSTRACT
This work presents the implementation of quality management systems, thus making it a

fundamental and indispensable part for the good performance of the laboratory, as well as
safety in the workplace. In this context, the adoption of continuous improvement tools, such as
kaizen, aims at the search for continuous improvement in all aspects, reflecting productivity,
quality without expense or with minimal investment, since every organization has the
opportunity to improve quality of its products and services, thus guaranteeing the employees'
satisfaction. Work safety consists of a set of technical knowledge and specific standards that
help to reduce the risk of accidents and the occurrence of occupational diseases. The idea is to
offer a healthy and safe working environment through the identification, analysis and control
of risk situations, as well as to guarantee the protection of the health and physical integrity of
employees. In this way, the methodology was applied in the Machine Operator Laboratory of
the Federal University of Pard-Campus Tucurui. The implementation of this work occurred
with the 5S and Brainstorming tools, making the laboratory an organized, standardized and
safer environment, facilitating the accomplishment of the activities. The results show that it was
fundamentally important to implement the quality management system, providing satisfaction
to the employees. As well as, the safety of work, through the awareness and the change of
behaviors of the employees, being an innovative process for accident prevention.

Keywords: Kaizen, Productivity, Tools, Brainstormig
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1 INTRODUCAO

No contexto atual em que se encontra a sociedade com um mercado cada vez mais
exigente, a qualidade assume-se como uma das variaveis mais importante para 0
desenvolvimento e sobrevivéncia das organizacdes em geral, independente da sua dimensao
para que se mantenham competitivas estas organiza¢Ges necessitam de procurar praticas que
garantam a melhoria continua nos seus processos (OAKLAND,2007).

Neste sentido, os programas de gestdo de qualidade surgem com o objetivo de garantir
a satisfacdo do cliente de um determinado bem ou servico, envolvendo dessa forma néo s6 os
clientes, mas também os funcionarios da instituicdo. Dessa forma, as unidades de informacao
ndo podem ficar a margem deste contexto e necessitam ficar atentos as novas formas de
gerenciamento. A gestdo da qualidade deixou de ser encarada como um modismo e passou a
ser vista como o caminho para garantir 0 sucesso das organizacdes, sendo associado a a¢oes
internas e ao aumento da eficiéncia e da produtividade (MENDONCA, 2011).

Diante este novo cenario, novas ferramentas administrativas e gerenciais comegam a ser
utilizadas nas empresas, dentre as quais a metodologia 5S se destaca, por se tratar de uma
ferramenta relativamente basica e que deve preceder qualquer iniciativa de melhoria em uma
empresa. Ela tem a capacidade de promover positivas mudancas de comportamento pessoal e
de equipe e criar um maior senso de disciplina organizacional em um ambiente de trabalho, e
demonstra que a empresa se preocupa com seus colaboradores e com seu espaco fisico
(BARBOSA, 2014).

Com o crescimento da necessidade de metodologia que obtenham melhorias nos
processos organizacionais, uma importante estratégia é a filosofia Kaizen. O Kaizen visa
primordialmente a eliminacdo de desperdicio nos processos, reducdo de tempo e perdas, e
destacando por ser um processo de baixo custo, o qual aumenta a eficiéncia, maximiza
resultados e o principal método utilizado é a organizacéo do trabalho em equipe (GUIMARAES
e ISHISAKI, 2013).

1.1 JUSTIFICATIVA

A importéncia da organizagdo para o aumento da produtividade é comprovada. Quanto
mais organizados somos e melhor separamos as atividades em uma linha de produgéo, obtemos

melhor controle e melhores resultados. Tudo isso se deve a aplicacdo correta das ferramentas
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de qualidade, que buscam eliminar desperdicios e tonar o processo 0 mais suficiente possivel,
dentro da realidade do local de aplicacéo.

Outra questdo € a utilizacdo de recursos financeiros para realizacdo de mudancas
eficazes. E de conhecimento de todos o momento de recess&o que o estado, como um todo, vem
passando, o que faz com que 0s gastos sejam contidos e a aplicagéo de recursos seja direcionada
a setores cruciais. A escolha da ferramenta Kaizen foi justamente baseada na adequacdo das
mudancas por ela proposta que se baseia na possibilidade real de aplicacdo, com gastos baixos
e grande parte custeada pelos préprios alunos.

A aplicacdo da ferramenta foi no Laboratério de Maquinas Operatrizes, que é
considerado um dos locais mais frequentados no LABEM, pois neles se encontram maquinas e
ferramentas de suma importancia para a pratica da Engenharia Mecénica. Nele sdo oferecidas
matérias como Usinagem dos materiais, que busca na pratica expor os alunos a situacoes
cotidianas da profissao por eles escolhida, fundamental para se entender didaticamente como
acontece tudo aquilo que foi ensinado teoricamente.

O Kaizen aparece com a sua metodologia, através das suas ferramentas, totalmente
voltada para a melhoria do espaco, organizando, limpando, promovendo a interacdo entre 0s
membros da equipe, a participacdo dos superiores e responsaveis, para que se tenha um lugar
bem mais produtivo e atrativo a todos.

Reorganizar o ambiente também é um passo crucial. Desenvolver uma cultura de
respeito e desperte nos integrantes a vontade de sempre melhorar de maneira consciente,
levando em consideracdo a equipe como um todo.

Um local que nédo se adeque as condic¢des de organizagao ou que nem se quer ofereca o
minimo necessario para tornar o aprendizado mais didatico, acaba prejudicando o ensino e
tornando mais mondtona as atividades. A escolha do laboratorio de maquinas operatrizes se deu
pelo fato da falta de organizacdo até mesmo a quem serve o espaco. A utilizacdo do local por
diversos projetos acabou causando um acumulo de diversos tipos de residuos e materiais, que
continuavam a ocupar espaco por um longo periodo. Sendo assim, houve uma anéalise sobre
gual metodologia aplicar e ficou decido pelo Kaizen e as ferramentas que o compdem, em
especial o 5S, que busca adequar o laboratorio as melhores condi¢fes de utilizagdo e

funcionamento.
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1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo geral

Padronizacdo do laboratério de maquinas operatrizes da Universidade Federal do Para

Campus Tucurui

1.2.2 Objetivo especifico

e Realizar o levantamento das condi¢des do local, assim como um inventario;
e Melhorar o layout visando a seguranca;

e Aplicar a ferramenta Kaizen;

e Aplicar a ferramenta 5S;

e Criar um plano de seguranca;

e Elaborar um mapa de risco especifico para o laboratério de maquinas operatrizes.



19

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1 GESTAO DE QUALIDADE

Segundo a ABNT (2005), qualidade é o grau no qual um conjunto de caracteristicas
inerentes satisfaz a requisitos, sendo estas necessidades ou expectativas implicitas ou
obrigatdrias. Portanto, para obter a satisfacdo de seus clientes, objetivo de qualquer
organizacdo, a empresa necessita ser capaz de atender a essas necessidades e expectativas e
prover a confianga de que as mesmas sdo identificadas, medidas e analisadas.

Utilizado em organizag6es de todo o mundo h& pelo menos meio século, o sistema de
gestdo da qualidade oferece ferramentas para que as organizagdes implantem, gerenciem e
cheguem a qualidade de seus processos. A gestdo da qualidade é uma estrutura organizacional
criada para gerir e garantir a qualidade, os recursos necessarios, 0s procedimentos operacionais
e as responsabilidades estabelecidas (LUZ E LIGUORI, 2012).

Diante do contexto mencionado, Oliveira (2004) infere que a producdo de produtos e
servigos com a qualidade ndo é uma f4cil tarefa de ser conseguida. Faz-se necessario
o0 desenvolvimento e implantacdo de sistemas de gestdo da qualidade nas
organizagOes, para que se garanta 0 comprometimento de todos com o objetivo de
conquistar a exceléncia nos processos e produtos da empresa, possibilitando seu
aprimoramento continuo.

A gestdo da qualidade vem se construindo como uma das principais estratégias adotadas
pelas empresas das novas condic¢des que se configuram e no aumento da competitividade, no
sentido de proporcionar a melhoria de produtos e servicos, prevendo assegurar a completa
satisfacdo das necessidades dos clientes relacionadas ao que estd sendo oferecido, ou ainda, a
superacdo de suas expectativas. Neste sentido, Aradjo (2006) relata que a gestdo da qualidade
é uma forma de gestdo que comeca com o comprometimento da alta direcdo da organizacdo,
atinge e requer a participacdo de todos os componentes da mesma, utiliza o conhecimento e o
aprimoramento continuo dos processos de trabalho, incentiva e aplica o trabalho em equipe, de
forma a atender cada vez melhor e até exceder, aos anseios, exigéncias e expectativas dos
clientes, observando sempre as ac¢6es da concorréncia e do mercado.

De acordo com Kardec e Nascif (2001), a ado¢do de um Sistema de Qualidade afeta
positivamente a cultura de uma organizagdo com a introducdo de procedimentos escritos que
tornam rotineiras as atividades a serem executadas. Essa sistematica acrescenta na valorizagdo

das pessoas, uma vez que passam a ter certeza na maneira de executar suas tarefas.
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2.1.1 A garantia de qualidade

De acordo com Bargante (2009) nos anos que se sucederam apds a segunda grande
guerra, ocorreu grande desenvolvimento tecnoldgico e industrial. Foram langados no mercado,
novos materiais e novas fontes de energia principalmente a fornecida pelas centrais nucleares,
com seus requisitos tecnoldgicos bastante exigentes, todos estes fatores tecnologicos,
associados ao aumento das pressdes provocadas pela concorréncia, provocaram profundas
revisoes dos conceitos adotados e grande revira volta administrativa e econdémica nos meios
empresariais, bem como em toda a sociedade.

Surgiram padrdes e normas de qualidade e, enfim, a énfase passou recair sobre a
prevencdo dos defeitos. Nascia, entdo, o conceito de qualidade total, a partir, especialmente,
das ideias de Juran. Comecgaram a ser criados sistemas de qualidade, que deixava de ser vista
como responsabilidade de um departamento especifico e passava a cooptar para suas frentes
todos os funcionarios da empresa. (Mello, 2012)

De acordo com Mello (2012) as empresas comecaram, entdo, a calcular os custos da
falta de qualidade e a vé-la como um problema que precisava ser enfrentado de maneira
proativa, ja ndo bastava tirar, de circulacdo o produto defeituoso; fazia-se necessario eliminar
o defeito antes que ele aparecesse, bem como deslocar 0s investimentos para a prevencéao.
Entravam em cena Crosby, com seu programa de defeito zero, Juran, com abordagens acerca
dos custos da qualidade, e Armand V. Feigenbaum, também norte-americano, com sua

concepcao de controle total da qualidade (ou total quality control — TQC).

2.1.2 A gestéo da qualidade total

Na década de 1970, o Ocidente comecou a reagir a hegemonia dos produtos japoneses
no tocante a qualidade. Iniciou-se, entdo, o periodo que ficaria conhecido como era da gestéo
da qualidade total, cuja principal caracteristica € o foco no cliente e nos processos de gestdo. A
gestdo da qualidade total incorporou e reinterpretou teorias e ferramentas dos outros periodos.
Assim, a questdo da qualidade passou a ser vista ndo mais como uma simples forma de prevenir
defeitos e diminuir perdas, mas como uma maneira de agregar valor aos produtos,
diferenciando-se da concorréncia e tomando a dianteira no mercado (MELLO, 2012).

Segundo Cordeiro (2004), a gestdo pela qualidade total exige um desempenho
organizacional que va além das expectativas dos clientes. Superado o entendimento da

qualidade como conformidade do produto a um padrdo, € preciso olhar para a conformidade do
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produto as expectativas dos clientes. Para que a qualidade e, consequentemente, a
competitividade organizacional seja duradoura, é necessario que a empresa otimize seu
desempenho de forma integral, e ndo apenas em um ou outro setor.

Conforme Mello (2012) na década de 1980, como reflexo do amadurecimento da
preocupacdo com a qualidade e da crescente globalizacdo dos mercados, surgiu a necessidade
de se criar um padrdo internacional de qualidade, de forma que o conceito fosse equalizado e,
consequentemente, compreendido em corporagfes de todo o mundo. Nascia, entdo, a familia
de normas ISO 9000, desenvolvidas pela International Organization for Standardization (1SO),

se tornando um simbolo de reconhecimento pela qualidade.

2.1.3 Controle da qualidade total

Historicamente o Controle da Qualidade Total (TQC — total quality control) teve sua
ascensdo no Japdo, mas surgiu nos Estados Unidos apds a Segunda Guerra Mundial para
aperfeicoamento da industria bélica. Porém, os norte-americanos nao enxergaram o quanto esse
sistema alavancaria suas industrias e o abandonaram logo cessado o conflito mundial. No Japéo,
0 desenvolvimento do TQC foi uma importante estratégia em meio a expansao industrial,
impulsionada pela preocupacdo das companhias com a crescente pressdo dos concorrentes
(ARAUJO,2007).

Tradicionalmente, define-se o controle da qualidade com um "sistema dindmico e
complexo, sistema este que envolve direta e indiretamente todos os setores da empresa, com 0
intuito de melhorar e assegurar economicamente a qualidade do produto final" (PALADINI,
2000, p. 98).

Segundo Feigenbaum (apud Mello, 2012) o Controle da Qualidade Total é Sistema
efetivo para integrar esforgos relativos ao desenvolvimento, manutencdo e melhoria da
qualidade a todos os grupos da organizacdo, de forma a habilitar areas essenciais da empresa
como marketing, engenharia, producédo e servicos, a desenvolver suas atividades a um nivel
mais econémico possivel, com a finalidade primeira de atender plenamente, as necessidades do
consumidor.

De acordo com Campos (2004), o TQC é "o controle exercido por todas as pessoas para
a satisfacdo das necessidades de todas as pessoas.” Sendo assim, a satisfacdo das necessidades
das pessoas e consequentemente a sobrevivéncia da organizacdo depende do atendimento de

cinco dimensoes:
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Qualidade: diretamente ligada & satisfacdo do cliente interno ou externo. E medida por
meio das caracteristicas da qualidade dos produtos ou servigos finais ou intermediarios da
empresa. Ela inclui a qualidade: do produto ou servi¢o (auséncia de defeitos e a presenca
de caracteristicas que irdo agradar ao consumidor); da rotina da empresa (previsibilidade e
confiabilidade em todas as operagdes); do treinamento; da informacéo; das pessoas; da
empresa; da administracdo; dos objetivos; do sistema; dos engenheiros; etc.

Custo: ndo apenas o custo final, mas os custos intermediarios. O preco € também
importante, pois ele deve refletir a qualidade. Cobra-se pelo valor agregado.

Entrega: condi¢des de entrega dos produtos ou servicos finais e intermediarios de uma
empresa: indices de atrasos de entrega, indices de entrega em local errado e indices de
entrega de quantidades erradas.

Moral: mede o nivel de satisfacdo de um grupo de pessoas. Pode ser medido de varias
maneiras: indice de turn-over (rotatividade de funcionarios) indice de reclamacdes
trabalhistas, etc.

Seguranca: mede-se a seguranga dos empregados e usuarios do produto por meio de indices
como numero de acidentes, indice de gravidade, etc.

O que esta por trés do conceito de TQC, bem como de sua metodologia é uma filosofia

muito bem definida. Segundo Campos (2004) as empresas que adotam o TQC como modelo

gerencial seguem alguns principios basicos:

Orientacéo pelo cliente: Produzir e fornecer servicos e produtos que sejam definitivamente
requisitados pelo consumidor.

Qualidade em primeiro lugar: Conseguir a sobrevivéncia por meio do lucro continuo pelo
Dominio da Qualidade.

Acdo orientada por prioridades: Identificar o problema mais critico e soluciona-lo pela
mais alta prioridade.

Acéo orientada por fatos e dados: Falar, raciocinar e decidir com dados e com base em
fatos.

Controle de processos: uma empresa ndo pode ser controlada por resultados, mas durante
0 processo. (O resultado final é tardio para se tomarem agdes corretivas).

Controle da dispersao: Observar cuidadosamente a dispersdo dos dados e isolar a causa

fundamental da disperséo.
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e Prdximo processo € seu cliente: O cliente ¢ um “rei” ou uma “rainha” com quem nao se
deve discutir, mas satisfazer os desejos, desde que razodveis. N&o deixe passar
produto/servigo defeituoso.

e Respeitar os empregados como seres humanos independentes. A educagdo, 0
treinamento e a familiarizacdo dos empregados com suas tarefas individuais ¢ um

importante passo para a execugao correta de suas atividades.

e Definicdo e garantia da vis&o e estratégia da empresa. E importante que as diretrizes da
empresa sejam estabelecidas, disseminadas, publicadas, entendidas e melhoradas, pois sao

elas que direcionardo as acdes a serem tomadas para a garantia da qualidade.

2.2 KAIZEN

O Kaizen surgiu no Japdo apds a Segunda Guerra Mundial (década de 50), sendo que
seu conceito tem origem industrial. Com o término do conflito o pais se viu devastado e o
governo deu inicio a diversos projetos nas areas de gestdo e administragdo, com o objetivo
de reestruturar 0s processos industriais para que empresas japonesas voltassem a ser
competitivas globalmente (CAMARGO, 2018).

IMALI (2005) descreve esta filosofia da seguinte forma:

“...A esséncia do Kaizen é simples e direta: Kaizen significa melhoramento, melhor
dizendo, melhoramento continuo. E uma pratica que envolve todos, inclusive gerentes
e operérios. A filosofia Kaizen, afirma que o nosso modo de vida, seja no trabalho,
nas relagdes sociais ou em casa, deve ser constantemente melhorado.

De acordo com Fonseca (2016) o Kaizen é baseado em um sistema simples de
resolucdes dos problemas e qualquer ideia, por mais simples que seja, deve ter total atengédo. O
erro de muitas estratégias de qualidade é de se concentrarem em sistemas muito formais no
combate ao desperdicio. Na verdade, a metodologia Kaizen, ndo esta ligada a ideia de
sofisticacdo, mas a razfes simples e baratas, unidas ao bom senso. A inovagdo € drastica,
demanda um verdadeiro foco de atencdo e gera custos relevantes para a organizagdo. Kaizen,
por outro lado, muitas vezes é sutil. A inovacdo ocorre de forma Unica e precisa, enquanto o
Kaizen é um processo continuo (IMAI, 2005)

A ferramenta Kaizen utiliza questdes estratégicas baseadas no tempo, onde nesta
estratégia, 0s postos-chaves para a manufatura ou processos produtivos séo: a qualidade (como
melhora-la), os custos (como reduzi-los e controla-los), e a entrega pontual (como garanti-la).
Os fracassos de um destes trés pontos significam perda de competitividade e sustentabilidade
nos atuais mercados globais (SHARMA; MOODY, 2003).
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2.2.1 Principios do Kaizen

Segundo Endeavor Brasil (2015), para facilitar o entendimento que estar envolvido
dentro do Kaizen, Brasil elaborou alguns principios basico dispostos abaixo:
O desperdicio deve ser eliminado, pois melhorias graduais devem ocorrer continuamente.
Todos os colaboradores devem estar envolvidos, de gestores do topo até intermediarios e
pessoal de base.
O Kaizen é baseado em uma estratégia barata; acredita-se que um aumento de produtividade
pode ser obtido sem investimentos significativos, sem a necessidade de se aplicar somas
astrondémicas em tecnologias e consultores.
Pode ser aplicado em qualquer lugar e ndo somente dentro da cultura japonesa.
Apoia-se no principio de uma gestdo visual, de total transparéncia de procedimentos,
processos e valores, tornando os problemas e os desperdicios visiveis aos olhos de todos;
A atencao deve ser dirigida ao local onde se cria realmente valor, ou seja, o chdo de fabrica
(isto no caso de uma indUstria — no da sua empresa, priorize o ambiente de trabalho).
O Kaizen é orientado para 0s processos.
Da prioridade as pessoas; acredita-se que o esforco principal de melhoria deve vir de uma
nova mentalidade e de um estilo de trabalho diferente por parte das pessoas. 1sso por meio da
orientacdo pessoal para a qualidade e para valores como: espirito de equipe, sabedoria, moral e
autodisciplina.

O lema essencial da aprendizagem organizacional é: aprender fazendo.

2.2.2 Manual do kaizen

Segundo Alvares et al (2017) dentro do cenario empresarial atual, no qual as
organizacOes tendem a buscar maior lucratividade com aplicacGes rentaveis aos seus processos
de producéo e servico, a utilizacdo de ferramentas, como o Kaizen, as auxiliam neste contexto.
Nas organizacGes que possuem uma postura inadequada diante de seu setor produtivo, a
abordagem por parte dos gestores envolve uma cobranca excessiva, sobrecarga de trabalho e a
falta de comunicacéo integrada. Somado a isto, existe a auséncia de motivacoes e capacitacoes,
e 0 ambiente de trabalho disponibilizado aos colaboradores improéprio.

Para Alvares et al (2017), de modo a beneficiar-se amplamente as organizagdes aplicam
a ferramenta em duas fases, inicialmente através da fase Pré-Kaizen e finalizando com a

implementacéao
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2.2.2.1 Pré-kaizen

Essa fase inicial da-se no planejamento e na preparacdo adequada, apresentando a

empresa a implementacdo, a fim de que as melhorias ocorram com maior organizagéo e

facilidade. As etapas de sucesso, citadas abaixo, na implementacdo dessa ferramenta estdo

baseados no livro da Productivity Press (2002) apud Yamada (2012). Estas, fornecem apenas

uma ideia de como implementar, ndo sendo necessario a aplicacdo rigorosa de forma

sequencial.

Escolher a rea a ser analisada;

Selecionar os cenarios a serem melhorados, pois quando bem definidos, analisa-se
adequadamente e encontram-se alternativas plausiveis;

Implementar a ferramenta 5S, que, inicialmente, propicia aos colaboradores a oportunidade
de trabalhar em equipe, e posteriormente, focaliza-se em suas préprias areas, tendo
autonomia para identificar gargalos dentro do processo produtivo.

Selecionar um colaborador para torna-se o lider do sistema Kaizen. Este individuo seré
responsavel por conduzir o evento, gerenciar e dar suporte em todas as atividades, mantendo
o foco nos objetivos. Responsavel ainda pela organizacdo dos materiais e ferramentas
utilizados na producéo, pela criagcdo do cronograma e delegacdo dos efetivos membros da
equipe;

Os membros devem ser devidamente treinados, a fim de inteirar-se das ferramentas que
possivelmente serdo utilizadas durante o evento;

A érea determinada para intervencdo deve ser organizada para que a equipe nao perca tempo
em prepara-la, a fim de que sejam realizadas as anéalises e as melhorias sejam implantadas;
Tal evento deve ser agendado junto ao coordenador e o gerente de producdo, ja que todos
0s membros da equipe devem estar disponiveis para se dedicarem a implantacdo durante 0s
dias programados, do mesmo modo, a linha de producdo deve estar preparada para receber

0 evento, tendo dias e horarios pré-determinados, em virtude das atividades do Kaizen.

2.2.2.2 Implementacéo

De acordo com Alvares et al (2017), nesta fase serdo realizadas as analises e as

melhorias pela equipe Kaizen, assim, para simplificar, tal fase foi dividida em 3 etapas, que
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consistem na orientacdo, a compreensdo atual do setor a ser analisado, e por ultimo, a realizacdo

das melhorias.

» Orientacdo: As direcdes dadas pelos colaboradores atuantes na area de estudo, para a
equipe Kaizen, sdo de grande relevancia para obtencdo de anélises e ideias concretas. E de
suma importancia que todos estejam conscientes dos objetivos principais da ferramenta que
esta sendo implementada, do papel que cada um desempenhard e 0s processos a serem
averiguados. O treinamento dos membros da equipe com as ferramentas que serdo utilizadas
condiciona os colaboradores ao maior empenho e envolvimento, tais agdes sao uma boa
forma para motiva-los.

» Compreender a atual situacdo do setor: Dadas as instrucfes, o proximo objetivo é
detalhar os processos que envolvem a area examinada. Apos varias visitas no local, sdo
obtidos dados referentes a producao, como o deslocamento, o tempo dos processos, 0 peso
dos produtos, o espago ocupado pelos estoques e entre outros. Mapear cada processo é ideal
para terem uma visdo holistica dos fluxos de producédo e identificar possiveis melhorias
analisando a movimentac&o de materiais e pessoas. E essencial o estudo dos tempos de cada
operacdo para eliminar as atividades que ndo agregam valor, objetivando a padronizacéo do
trabalho.

» Realizar as melhorias: Compreendida a area e a coleta de dados, sera realizado um
Brainstorming, tempestade de ideias, apontando todas as possiveis melhorias. Concluido
esse ciclo, serdo escolhidas as ideias para implantacdo. O método a ser utilizado seria
classificar as ideias em termos de custo e impactos na producéo, assim sendo, as ideias que
se destacarem como de alto impacto e baixo custo serdo as escolhidas. Com isto, serdo
divididas as ideias entre 0s membros da equipe, cada membro seré responsavel por aplicar
suas respectivas melhorias. Nesta etapa, é necessario fazer a compara¢ao entre 0 antes e 0

depois, para constatar se realmente ocorreram melhorias na area de estudo.

2.3 PROGRAMA 5S

De acordo com Ribeiro (2015), o 5S foi criado no Japdo com o objetivo de possibilitar
um ambiente de trabalho adequado para uma maior produtividade. Isto ocorreu no inicio da
década de 50, momento em que o Japdo tentava se reerguer da derrota sofrida na Segunda
Grande Guerra e as industrias japonesas necessitavam colocar no mercado, produtos com preco

e qualidade capazes de competir com a Europa e com os Estados Unidos.
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O programa demonstrou ser tdo eficaz enquanto reorganizador das empresas e da
propria economia japonesa que até hoje, é considerado o principal instrumento de Gestdo da
Qualidade e produtividade utilizado naquele pais onde o foco era treinar e conscientizar a busca
constante pela qualidade (RIBEIRO, 2006).

Segundo Campos et al (2005), a metodologia 5S consiste basicamente no empenho das
pessoas em organizar o local de trabalho por meio de manutengdo apenas do necessario, da
limpeza, da padronizacéo e da disciplina na realizacao do trabalho, com o minimo de supervisao
possivel.

Por ser teoricamente muito simples, as pessoas costumam n&o captar toda a sua
abrangéncia, limitando seu alcance ao mundo fisico. Perde-se a grande oportunidade que o 5S
oferece: mudar o comportamento das pessoas, quanto aos habitos e atitudes. Sem ddvida, o 5S
deve acontecer em trés dimensdes distintas: fisica, intelectual e comportamental (FRANCA,
2004).

De acordo com Franca (2004), sendo a parte mecéanica a mais facil de se entender e
executar, muitas vezes, 0 programa se restringe a ela. E importante que as trés dimensdes citadas
sejam bem-compreendidas, para que todas sejam trabalhadas. A fisica ou mecénica esta ligada
as coisas materiais, aos objetos que nos cercam. A intelectual, ou dos processos, diz respeito ao
método utilizado para a execucdo de uma tarefa, a tecnologia aplicada. A comportamental esta
ligada a nossas atitudes, a maneira que reage quando expostos a diferentes situacdes no dia a
dia. Estas trés dimensoes se inter-relacionam e dependem uma da outra. No momento em que
uma das dimensdes é alterada ou melhorada, sentimos reflexos nas outras duas (CAMPOS et
al, 2005).

Para Ribeiro (2006) o programa 5S é geralmente apresentado uma ferramenta cujo
objetivo é a melhoria da aparéncia dos ambientes de trabalho, o programa € muito mais que um
material de apoio. Ele tem uma nobre missdo: atingir, de uma forma ludica, alguns aspectos
culturais da organizacdo e, desta forma, estimular a evolugdo de pensamentos e
comportamentos a niveis mais adequados, produtivos e Uteis para a geracdo de um clima
organizacional mais saudavel. Sem duvidas, o 5S é uma proposta de reeducacdo de praticas e
valores frequentemente esquecidos, mas certamente conhecidos e prezados por todos, o 5S age
de forma intensa, pois trabalha o aprender fazendo e, assim, tem um impacto muito mais
expressivo na mudanca do comportamento, além de poder ser usado, aplicavel, como modelo

simplificado e de baixo custo de programas de gestdo empresariais mais complexo e elaborados.
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Seu foco principal € no combate ao desperdicio, seja de tempo, de materiais ou na perda humana

temporaria ou permanente.

Segundo Franca (2004), os 5S foi interpretado no Brasil como sensos, ndo so para
manter o nome original do Programa, mas porque refletem melhor a ideia de profunda mudanca
comportamental. O significado de senso é: aplicacao correta da raz&o para julgar ou raciocinar.
O Programa 5S é baseado em cinco palavras japonesas, e abaixo estdo devidamente
esclarecidas:

» Seiri (Utilizacdo) — Basicamente consiste em identificar materiais, equipamentos,
ferramentas, utensilios, informacdes e dados necessarios e desnecessarios, descartando ou
dando a devida destinacdo aquilo considerado desnecessario ao exercicio das atividades.
Observe que "guardar" constitui instinto natural das pessoas. Portanto, o Senso de
Utilizacdo pressupfe que além de identificar os excessos e/ou desperdicios, estejamos
também preocupados em identificar "o porqué do excesso” de modo que medidas
preventivas possam ser adotadas para evitar que os acimulos destes excessos voltem a
ocorrer. Na terminologia da Qualidade, denominamos esta acdo de "bloqueio das causas"
(FRAZEN, 2012).

» Seiton (Ordenagdo) - Seiton € a organizacdo, é separar e guardar os materiais de forma
organizada de modo que seja facil de encontrar e manusear, tudo deve ter seu lugar definido,
0s materiais que s&o mais utilizados devem estar nos locais de maior acesso. Quando se
organiza todos os materiais em um local adequado ¢é liberada uma area, o que é bom para
quem ira manter a ordem do local, etiquetar os materiais que estdo condicionados em
determinados locais € um bom comeco. (MARTINS; LAUGENI, 2005).

» Seiso (Limpeza) — A prética do Senso de Limpeza € eliminar a sujeira ou objetos estranhos
com a intencdo de manter limpo o ambiente (parede, armarios, o teto, gaveta, estante, piso),
bem como manter dados e informacgdes atualizados para garantir a correta tomada de
decisdes. O mais importante neste conceito ndo é o ato de limpar, mas o ato de "néo sujar".
Isto significa que além de limpar é preciso identificar a fonte de sujeira e as respectivas
causas, de forma que se possa bloquear as causas (CAMPOS et al, 2005).

» Seiketsu (Saude) - O quarto senso denominado Senso de saude, higiene e integridade, é
alcancado com a pratica dos sensos anteriores. Consiste em garantir ambiente ndo hostil e
livre de agentes poluentes, nutrir boas condigdes sanitarias nas areas comuns (banheiros,
cozinha, restaurantes etc.), zelar pela higiene pessoal, gerar e disponibilizar informagdes e

comunicados de forma clara e, no sentido mais amplo do senso, ter ética no trabalho e
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manter relacdes interpessoais saudaveis, tanto dentro quanto fora da empresa (CAMPOS et
al, 2005).

» Shitsuke (autodisciplina) — Este senso significa desenvolver o habito de observar e seguir
normas, regras, procedimentos, atender especificacfes, sejam elas escritas ou informais.
Este habito é o resultado do exercicio da forga mental, moral e fisica. E importante que seu
desenvolvimento seja resultante do exercicio da disciplina inteligente que é a demonstracéo
de respeito a si proprio e aos outros. Basicamente deve se manter a organizacao, a limpeza
e rever o controle visual. Desenvolver um sistema do tipo lista de verificacdo (checklist) e

de ajudas visuais com o intuito da melhoria continua (FRAZEN, 2012).

2.4 SEGURANCA DO TRABALHO COMO SISTEMA DE GESTAO

De acordo com Martins (2010), Seguranca no Trabalho tem se tornado uma das
principais preocupacdes da sociedade moderna. A prevencdo de acidentes em projetos ou
empreendimento é parametro, que envolve a reducao dos altos custos humanos, e a consequente
melhoria das condi¢fes sociais.

E necessario ter disponivel as condicBes ideais e corretamente adequadas para a
realizacdo das atividades dentro da organizacdo, promovendo a politica educacional de
prevencdo de acidentes e doencas ocupacionais que podem ser causadas por exercicios
realizados no ambiente de trabalho (PORTAL EDUCACAO, 2013).

2.4.1 Os perigos inerentes ao processo.

Segundo Oliveira (2010), quanto aos riscos, eles apresentam caracteristicas
diferenciadas em funcdo do ambiente e das suas préprias caracteristicas operacionais. Os riscos
mudam de acordo com a variacgdo estrutural, podendo aparecer até mesmo novos riscos. Todo
processo possui perigos inerentes, ou seja, perigos ligados a determinado processo. A seguranga
do Trabalho se aplica justamente em casos onde se tenha a necessidade de analise de risco e
planejamento de um método de acdo contra qualquer eventualidade que venha a prejudicar o
processo e quem participa dele.

Entre os riscos inerentes ao processo se encaixam 0s seguintes: Riscos Fisicos, Riscos

Quimicos, Riscos Bioldgicos, Riscos Ergonémicos e Riscos de Acidentes.

¢ Riscos fisicos — existéncia de fontes de ruidos, temperaturas excessivas, vibracoes, pressoes

anormais, radiagdes, umidade, vibragéo;
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e Riscos quimicos — presenca de substancias quimicas, tais como silica livre, chumbo,
monodxido de carbono, cromo;

¢ Riscos biologicos — bactérias, fungos, bacilos, parasitas, protozoarios, virus, etc;

e Riscos ergondémicos — posto de trabalho inadequado (mobiliario, equipamentos e
dispositivos), “layout” inadequado (caminhos obstruidos, corredores estreitos, etc),
ventilacdo e iluminacdo inadequadas, esforgos repetitivos, posicOes viciosas, problemas
relativos ao trabalho em turno, assédio moral, problemas relacionados com a organizagéo
do trabalho;

e Riscos Mecanicos — Riscos de acidente envolvendo méquinas e projetos de trabalho.

2.4.2 Sistema de gestdo de segurancga

Um sistema de gestdo é um conjunto de elementos inter-relacionados utilizados para
estabelecer, executar e alcancar politicas e objetivos de diversas ordens, a partir de atividades
de planejamento, responsabilidades, praticas, procedimentos, processos e recursos (OHSAS,
2007).

A gestdo da Seguranca e Saude no Trabalho (SST) reduz riscos de acidentes, promove
a salde e a satisfacdo dos trabalhadores, melhora os resultados operacionais e a imagem das
organizagOes, sobretudo daquelas do setor industrial (Oliveira, 2010). Um SGSST pode ser
definido como parte do sistema de gestdo maior de uma organizacao utilizada para desenvolver
e implantar sua politica e gerenciar seus riscos de SST (OHSAS, 2007).

Neste sentido, os SGSSTs sdo ferramentas gerenciais que contribuem para a eficiente
melhoria do desempenho das empresas com relacéo as questdes de seguranca e salde, visando
atendimento as legislac6es, aumento da produtividade, diminuicdo de acidentes, credibilidade
perante a opinido publica e crescente conscientizacdo quanto a seguranca e a saude dos
colaboradores e parceiros da organizagéo (Oliveira, 2010).

Segundo Sousa (2012), o SGSST ¢é baseado na politica da SST estabelecida pela
organizacao e deve incluir os seguintes aspectos:

e Definir a estrutura operacional;

e Estabelecer as atividades de planeamento;
o Definir as responsabilidades;

e Definir 0s recursos necessarios;

e Estabelecer as praticas e os procedimentos;
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e Assegurar a identificacdo dos perigos e a avaliacdo e controlo dos riscos.

A organizacdo deve desenhar um sistema de gestdo que englobe desde a estrutura
operacional até a disponibilizagdo dos recursos, passando pelo planeamento, pela definigdo de
responsabilidades, praticas, procedimentos e processos, aspectos decorrentes da gestdo e que

atravesse horizontalmente toda a organizacao (SOUSA, 2012).

2.4.3 Programa de seguranca do trabalho

Sendo uma unido integrada entre o Programa de Prevencgdo de Riscos Ambientais —
PPRA e o Programa de Controle Médico de Saude Ocupacional — PCMSO, além de outros
servicos ligados a parte de salde e seguranca, o Programa de Seguranca do Trabalho — PST,
engloba uma série de atividades que fornecem mais qualidade de vida aos que fazem parte do
processo, ao trabalhador, reduzindo consideravelmente o ndmero de faltas, elevando a
produtividade da equipe como um todo, reduzindo os custos e atendendo as exigéncias impostas
legalmente (FIEB, 2015).

Segundo Fieb (2015), as principais ac@es do PST sdo dividas da maneira seguinte:
Programa de Prevencdo de Riscos Ambientais (PPRA): Este programa tem como objetivo
reduzir, controlar e/ou neutralizar os riscos existentes no ambiente de trabalho, sempre buscando
atender as exigéncias encontradas na NR-9. E projetado um documento prevendo a implantag&o
e gerencia das medidas para corrigir e adequar o ambiente fisico a satde do trabalhador. E criado
um MAPA DE RISCO.

Avaliacdo Epidemioldgica: Para que sejam tomadas decisfes acertadas no local de trabalho, é
realizada uma avaliacdo dos colaboradores levando em consideracdo sexo, idade, analise dos
exames clinicos, laboratoriais e complementares, além dos riscos a que sao expostos. Apos
andlise desses dados, sdo feitas sugestdes e recomendacdes para promocgado da salde e solucao
dos problemas identificados, indo direto aos pontos que necessitam de atencéo, visando o bem-
estar dos trabalhadores.

Palestras Educativas: Apds avaliado o perfil dos colaboradores, os dados vao indicar temas em
que ha necessidade de sensibilizar o integrante do processo por meio de palestras com

profissionais capacitados para tratar desses assuntos de forma clara e convincente.
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2.4.4 Normas Regulamentadoras de Seguranca

As Normas Regulamentadoras (NR’S) foram aprovadas pelo Ministério do Trabalho e
Emprego (MTE), através da portaria N°3.214/78, de 8 de Junho de 1978 e “’tratam de um
conjunto de requisitos e procedimentos relativos a seguranca e medicina do trabalho, de
observancia obrigatdria as empresas privadas, publicas e 6rgdos do governo que possuam
empregados regidos pela Consolidagdo das Leis Trabalhistas (CLT)’’, estabelecendo requisitos
técnicos e legais de Seguranca e Saude ocupacional (SEGURANCA E MEDICINA DO
TRABALHO, 2014).

S&@o 36 o numero de normas regulamentadoras, tendo ciéncia da necessidade de se
trabalhar de acordo com a NR’S levando em consideracdo a realidade local. A principal
adversidade que acaba travando a utilizacdo das normas e o fator econémico, pois toda e
qualquer alteracdo acaba gerando custos. Quando falamos de laboratorios universitarios
devemos analisar as normas essenciais para o funcionamento adequado do mesmo, tendo em
vista que nem todas as normas sdo aplicaveis para o laboratério que estamos tratando. Nos
laboratérios encontramos materiais, equipamentos, maquinas e outros que podem causar
variados tipos de acidentes prejudiciais ao operador. As normas aplicadas a este trabalho foram

selecionadas de acordo com as suas necessidades de aplicacdo no laboratorio.

a) NR 6 Equipamento de protecdo individual

Segundo o Texto dado pela Portaria SIT n°25 de outubro de 2001, ressaltando que para
os fins de aplicacdo desta Norma Regulamentadora - NR, considera-se Equipamento de
Protecdo Individual - EPI, todo dispositivo ou produto, de uso individual utilizado pelo
trabalhador, destinado a protecdo de riscos suscetiveis de ameacar a seguranca e a saude no
trabalho. Entendendo como equipamento Conjugado Individual, todo aquele composto por
varios dispositivos, que o fabricante tenha associado contra um ou mais riscos que possam
ocorrer simultaneamente e que sejam suscetiveis de ameacara a seguranca e a satde no trabalho
(BRASIL, 2001).

Destaca-se também o item 6.3 3 A empresa é obrigada a fornecer aos empregados,
gratuitamente, EPI adequado ao risco, em perfeito estado de conservacao e funcionamento, nas
seguintes circunstancias:

a) sempre que as medidas de ordem geral ndo oferecam completa protegéo contra os

riscos de acidentes do trabalho ou de doencas profissionais e do trabalho;
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b) enquanto as medidas de protecédo coletiva estiverem sendo implantadas; e
C) para atender a situacGes de emergéncia

b) NR-9 Programa de Prevencgdo de Riscos Ambientais

Segundo Brasil (1994), o texto dado pela Portaria SSST n.° 25, 29 de dezembro de 1994
no item 19.1.1 Esta Norma Regulamentadora(NR) estabelece a obrigatoriedade da elaboragéo
e implementagéo, por parte de todos os empregadores e instituicdes que admitam trabalhadores
como empregados, do Programa de Prevencdo de Riscos Ambientais - PPRA, visando a
preservacdo da saude e da integridade dos trabalhadores, através da antecipacéo,
reconhecimento, avaliagéo e consequente controle da ocorréncia de riscos ambientais existentes
ou que venham a existir no ambiente de trabalho, tendo em consideracdo a protegdo do meio
ambiente e dos recursos naturais.

Elaborar um Mapa de Riscos € essencial e obrigatorio para empresas que realizem
atividades com algum grau de risco e tendo em seu quadro um numero de empregados que seja
necessaria a implantacdo da CIPA (Comissédo Interna de Prevencédo de Acidentes). O mapa de
riscos é uma avaliagcdo qualitativa dos riscos existentes nos locais de trabalho. E representado
graficamente através de cores e circulos em tamanhos diferentes de acordo com a planta do
ambiente analisado. Este local, pode ser toda a empresa ou apenas um setor. (PROMETAL,
2018).

O Mapa de Riscos tem o papel de informar e conscientizar os colaboradores dos riscos
presentes no dia a dia para determinar as medidas de prevencdo e seguranca do trabalho. Ele
serve como um instrumento preliminar dos riscos, informacéo para os empregadores e visitantes
e planejamento para as acGes preventivas. A presenca do Mapa de Riscos é fundamental para
evitar acidentes de trabalho, 0 mesmo serve como indicador de nivel de risco, dando auxilio na
prevencdo e conscientizacdo. O grafico deve ser colocado em um local visivel aos
colaboradores, para que seja possivel visualizar e compreender da melhor maneira possivel o0s
riscos existentes nas atividades profissionais realizadas no local. (PROMETAL, 2018).

Os circulos de cores e tamanhos diferentes contidos no Mapa de Riscos apontam 0s
locais e fatores que podem gerar situacdes perigosas por causa da presenca de agentes que
podem ser: Quimicos; Fisicos; Bioldgicos; Ergondmicos; Acidentes. O Mapa de Riscos deve
ser elaborado pela CIPA, contando com a participacdo dos colaboradores envolvidos no
processo produtivo e orientado pelo Servico Especializado em Engenharia de Seguranca e
Medicina do Trabalho (SESMT), quando houver.
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Os circulos podem ter tamanhos e cores diferentes, indicando o nivel e o tipo de

risco (Figura 1).

Figura 1. Circulos com tamanhos e cores

—
Tocs de Riscos (Proporgdo)
q‘ T Cor Elevado Médio Pequeno Exemplos
(4 (2) (2)
Poeiras, fumos, gazes,
Quimicos Vermelho ‘ o vapores, névoas,
neblinas, etc.
Ruido, calor, frio,
ressées, umidade,
Verde O (©] £ .
radiagdes ionizantes e
ndo inoizantes, etc.
Fungos, virus,
arasitas, bactérias,
Bioldgicos Marrom ’ ® F b
protozodrios, insetos,
etc.
Levantamento e
" troansporte maonual de
Ergonémicos Amarelo O (@] P 4
peso, repetitividade,
ritmo excessivo, etc.
Arranjo fisico e
Acidentes ou s . ® fluminagdo inadequada,
Mecénicos Incéndio e explosdo,
eletricidade, etc.

Fonte: Escolar (2018)

Onde existam de riscos de diferentes tipos em um mesmo local especifico o circulo é

divido em partes, podendo ser de 2 até 5 partes, dependendo da quantidade de riscos. Cada parte

é indicada de acordo com a sua cor (Figura 2). E o chamado critério de incidéncia.

Figura 2. Critério de incidéncia

Fonte: Trabalho (2018).

Cada cor representa um tipo de risco, que sdo classificados em riscos: quimicos

(vermelho), fisicos (verde), biol6gicos (marrom), ergondmicos (amarelo) e acidentes (azul). Os

tamanhos dos circulos variam entre pequenos, médios ou grandes, apontando os niveis de riscos

respectivamente, quanto maior o risco, maior o circulo.

Segundo Seguranca do Trabalho (2018), a Figura 1 mostra cada risco, onde é

representado por uma cor e classificados por: quimicos (vermelho), fisicos (verde), biologicos

(marrom), ergondmicos (amarelo) e de acidentes (pelo azul). Alem das cores, os circulos podem
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ser pequenos, medios ou grandes, dependendo do risco identificado. Quanto maior o circulo,

maior é a ameaca existente no local de trabalho. Dessa forma, além de qualificar o risco, é

possivel quantifica-lo de forma simples

De acordo com Trabalho (2018) os riscos ambientais que entraram no mapa no risco sao
0S seguintes:

e Riscos Quimicos (Vermelho): Sdo os fumos névoas, poeiras, vapores, gases, produtos
quimicos em geral, neblina, entre outros agentes quimicos prejudiciais a salde;

e Riscos Fisicos (Verde): Séo os ruidos, as vibracOes, temperaturas extremas, pressoes
anormais, radiagdes ionizantes e ndo ionizantes, umidade, iluminagdo deficiente entre
outros;

e Riscos Ergonémicos (amarelo): O trabalho fisico pesado, posturas incorretas, treinamento
inadequado/inexistente e os trabalhos em turnos s@o 0s principais agentes ergondémicos.
Esses agentes tém como caracteristicas a falta de qualidade psicofisiologicas do trabalhador,
dificultando a adaptacéo as reais condicoes de trabalho;

e Riscos Mecanicos (azul): Esses riscos podem ser causados pela falta de protecdo dos
funcionarios, por maquinas ou equipamentos em mas condicdes, pelo armazenamento
inadequado de componentes que precisam de cuidados especiais, pela ma iluminac&o, pelo
mal manuseio e armazenamento de produtos inflamaveis e até mesmo pela presenca de

animais.

¢) NR -12 Seguranca no trabalho em maquinas e equipamentos

A Norma Regulamentadora para Seguranca no Trabalho em Méaquinas e Equipamentos
(NR-12), rege varios itens a respeito das normas de seguranca dos trabalhadores, conforme o
sumario da propria norma (GUIA TRABALHISTA, 2018). Destaca-se:

e Arranjo fisico e instalacGes;
e Aspectos ergondémicos;;
e Sinalizag&o.

Dentre os artigos da norma, pode-se citar alguns dos mais importantes (Guia
Trabalhista, 2018):

12.3. O empregador deve adotar medidas de protecédo para o trabalho em maquinas e
equipamentos.

12.4. S&o consideradas medidas de protecéo, a ser adotadas nessa ordem de prioridade:
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a) medidas de protecdo coletiva;
b) medidas administrativas ou de organizagéo do trabalho;
¢) medidas de protecdo individual.

12.6. Nos locais de instalacdo de maquinas e equipamentos, as areas de circulacéo
devem ser devidamente demarcadas e em conformidade com as normas técnicas oficiais.

12.6.1. As vias principais de circulacdo nos locais de trabalho e as que conduzem as
saidas devem ter, no minimo, 1,20 m (um metro e vinte centimetros) de largura. (Excluido pela
Portaria MTB 98/2018).

12.6.2. As areas de circulacdo devem ser mantidas permanentemente desobstruidas.

12.7. Os materiais em utilizacdo no processo produtivo devem ser alocados em areas
especificas de armazenamento, devidamente demarcadas com faixas na cor indicada pelas
normas técnicas oficiais ou sinalizadas quando se tratar de areas externas.

12.8. Os espacos ao redor das maquinas e equipamentos devem ser adequados ao seu
tipo e ao tipo de operagéo, de forma a prevenir a ocorréncia de acidentes e doencas relacionados
ao trabalho. Desta forma, em resumo, o layout deve atender a demanda do processo fabril, com
méaxima produtividade possivel e sem colocar em risco os trabalhadores envolvidos no

processo.

d) NR - 23 Protecdo contra incéndio

Essa Norma estabelece medidas de protecdo contra incéndios, medidas de protecédo
contra incéndios essas que devem dispor os locais de trabalho, visando a prevencao da salde e
da integridade fisica dos trabalhadores. A fundamentacéo legal, ordinaria e especifica, que do
embasamento juridico a existéncia da NR, é o artigo 200 incisos IV da CLT (NORMAS
REGULAMENTADORAS, 2008).

Destaca-se o item 23.1.1 que diz - O empregador deve providenciar para todos os
trabalhadores informacgdes sobre: A utilizacdo dos equipamentos de combate ao incéndio,
procedimentos para evacuacao dos locais de trabalho com seguranca e dispositivos de alarme

existentes.

e) NR —26 Sinalizacdo de Seguranca

A Norma Regulamentadora 26 (NR 26), determina as cores para sinalizacdo de

seguranca de trabalho, que devem ser utilizadas em ambientes de trabalho que oferecem riscos
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a integridade fisica dos colaboradores. O objetivo é alertar para a necessidade de prevencao e
gue medidas se devem tomar para garantir a seguranca de todos (TUITI, 2015).

De acordo com Brasil (2011), € valido ressaltar o item 26.1.2 - As cores utilizadas nos
locais de trabalho para identificar os equipamentos de seguranca, delimitar areas, identificar
tubulacBes empregadas para a conducao de liquidos e gases e advertir contra riscos, devem

atender ao disposto nas normas técnicas oficiais.

2.5 BRAINSTORMING

Conforme Coutinho (2017), a técnica de brainstorming foi criada na década de 40 por
um publicitario chamado Alex Osborn e pode ser utilizada em qualquer contexto. Caracterizado
como uma “ tempestade de ideias”, 0 braisntorming é um método usado para criar e explorar a
capacidade criativa de individuos ou grupos. A técnica propde que um grupo de pessoas se
retina e utilize seus pensamentos e ideias para que possam chegar a um consenso na solucao de
problemas. As premissas para seu desenvolvimento sdo uma equipe engajada na solucéo de um
problema, e a liberdade de ser criativo ao gerar ideias para uma possivel solucao.

De acordo com Rocha (2018) o modelo de Osborn, o brainstorming deve ter as seguintes
caracteristicas:

e Quantidade: quanto mais ideias direcionadas especificamente a0 mesmo problema,
melhor;

e Flexibilidade: como a busca é por novas abordagens na solucdo de um problema, a fuga do
tradicional é bem-vinda;

e Liberdade: ideias ndo devem ser alvo de criticas durante uma sessdo de brainstorming;

e Interatividade: as ideias apresentadas podem ser aperfeicoadas ou mesmo combinadas
entre elas, dando origem a novas solucdes;

e Tangibilidade: as ideias sugeridas precisam ter a capacidade de sair do papel e se
transformar em ag0es concretas.

Um brainstorming serve como estimulo ao pensamento criativo. Ao mesmo tempo em
que funciona como dindmica de grupo, € uma ferramenta administrativa e de inovacdo na
empresa. Dentro do conceito de gestdo de mudancas, é utilizado para encontrar novas ideias,
produtivas e eficientes. O foco esta em alcancar solugdes de baixo custo com retorno em curto
prazo. Por isso, pode ser utilizado na abordagem de problemas diversos no ambiente
organizacional (ROCHA, 2018).


http://www.ibccoaching.com.br/portal/rh-gestao-pessoas/gestao-mudanca-organizacoes/
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2.6 LAYOUT

A palavra de origem inglesa para arranjo fisico é layout. Esta palavra, a rigor, consta
nos dicionérios brasileiros com a grafia leiaute. A forma aportuguesada parece ser pouco
conhecida e utilizada no meio empresarial. Na linguagem corporativa brasileira a expressao
original layout é largamente utilizada (PEINADO; GRAEML, 2007).

De acordo com Chiavenato (2005) o arranjo fisico, ou ainda layout, de uma empresa ou
de apenas um departamento, nada mais é do que a distribuicdo fisica de méaquinas e
equipamentos dentro da organizacao onde, através de calculos e definigdes estabelecidas de
acordo com o produto a ser fabricado, se organiza os mesmos para que o trabalho possa ser
desenvolvido da melhor forma possivel e com o menor desperdicio de tempo.

Em func&o, principalmente, do aumento da produtividade do maquinério e consequente
reducdo de mdo-de-obra operacional os arranjos fisicos produtivos atuais sdo bem mais
compactos, ocupando muito menos area fisica que os arranjos de poucas décadas atras
(PEINADO; GRAEML, 2007).

2.6.1 Principios Bésicos do Layout

De acordo com Peinado e Graeml (2007) destacam-se 0s principios basicos que devem
ser analisados para implementacdo do layout nas empresas:

e Seguranca: todos 0s processos que podem representar perigo para funcionarios ou clientes
ndo devem ser acessiveis a pessoas nao autorizadas. Saidas de incéndio devem ser
claramente sinalizadas e estarem sempre desimpedidas.

e [Economia de movimentos: deve-se procurar minimizar as distancias percorridas pelos
recursos transformados. A extensdo do fluxo deve ser a menor possivel.

e Flexibilidade de longo prazo: dever ser possivel mudar o arranjo fisico, sempre que as
necessidades de a operacdo também mudarem.

e Principios da progressividade: o arranjo fisico deve ter um sentido definido a ser
percorrido, devendo-se evitar retornos ou caminhos aleatorios.

e Uso do espaco: deve-se fazer uso adequado do espaco disponivel para a operacao levando-
se em conta a possibilidade de ocupacdo vertical, também, da area de operacao.
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2.6.2 Tipos de Layout

Para Peinado e Graeml (2007) a literatura sobre o assunto, invariavelmente, define

quatro ou cinco formas de se organizar um arranjo fisico produtivo. A seguir, cada um desses

tipos de arranjo fisico sera explicado.

Arranjo por produto ou em linha: neste tipo de arranjo as maquinas, 0s equipamentos ou
as estacOes de trabalho s&o colocados de acordo com a sequéncia de montagem, sem
caminhos alternativos para o fluxo produtivo. O material percorre um caminho previamente
determinado dentro do processo. Este arranjo permite obter um fluxo rapido na fabricacéo
de produtos padronizados, que exigem operacGes de montagem  ou producdo sempre

iguais.

Figura 3. Arranjo por produto
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Fonte: Peinado e Graeml (2007)

Arranjo fisico por processo ou funcional: O arranjo fisico por processo agrupa, em uma
mesma area, todos 0s processos e equipamentos do mesmo tipo e fungdo. Por isso, €
conhecido também como arranjo funcional. Este arranjo também pode agrupar em uma
mesma &rea operagfes ou montagens semelhantes. Os materiais e produtos se deslocam
procurando os diferentes processos de cada area necessaria. E um arranjo facilmente

encontrado em prestadores de servico e organizacdes do tipo comercial.

Figura 4. Arranjo por processos
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Arranjo fisico celular: O arranjo fisico do tipo celular procura unir as vantagens do arranjo
fisico por processo, com as vantagens do arranjo fisico por produto. A célula de manufatura
consiste em arranjar em um s6 local, conhecido como célula, maquinas diferentes que
possam fabricar o produto inteiro. O material se desloca dentro da célula buscando os
processos necessarios, porém o deslocamento ocorre em linha. Alguns gerentes de producéo

que se referem ao arranjo celular como “mini linhas de producao”.

Figura 5. Arranjo celular

S E————
Matéria- : | : @ I : ﬂ | : @ | Saida de
e = S R |y 3y LY e

| : | FU : | I I : acabado

| : | oo | )

CELULAfI ceLuLaba CELULA] 3 ctLuLals

Fonte: Figueiredo (2016)

Arranjo por posicdo fixa: também conhecido por arranjo fisico posicional € aquele em
que o produto, ou seja, o material a ser transformado, permanece estacionario em uma
determinada posicao e os recursos de transformacao se deslocam ao seu redor, executando
as operacdes necessarias. Este arranjo € utilizado quando, devido ao porte do produto ou a

natureza do trabalho ndo é possivel outra forma de arranjo.

Figura 6. Layout posicional ou fixo
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Fonte: Neumann e Scalice (2015)

Arranjo fisico misto: O arranjo fisico misto é utilizado quando se deseja aproveitar as
vantagens dos diversos tipos de arranjo fisico conjuntamente. Geralmente é utilizada uma

combinacgéo dos arranjos.
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3 METODOLOGIA

Neste capitulo ird se analisar e proceder com as resolucdes dos problemas atraves do
kaizen e 5S, aplicando também a seguranca do trabalho como sistema de gestao

A aplicacdo da metodologia Kaizen leva em consideragdes as limitagdes do local onde
estd sendo aplicada, no laboratorio de maquinas operatrizes ndo sera diferente. Sera realizado
o0 evento Kaizen, que é a vistoria do local e coleta de dados, a preparacdo e a implantacéo,
envolvendo todos os responsaveis e integrantes do laboratério com o objetivo de revitalizar o
local. Uma equipe ficard responsavel em obter melhorias dentro de uma agenda pré-

determinada.

3.1 VISTORIA DO LOCAL E COLETA DE DADOS

Realizou-se uma visita no dia 04 de dezembro de 2018 ao laborat6rio com intuito de
vistoriar o local e realizar a coleta dados. Nessa visita foi possivel fazer a coleta de dados, tais
como, layout, aspectos fisicos do ambiente, coleta de indicadores e um levantamento das
condicGes do laboratério. Foi necessario também fazer um inventério, com intuito de verificar
materiais e ferramentas disponiveis. Essa parte foi de suma importancia para a escolha de

métodos na aplicacdo do laboratorio.

3.1.1 Inventério do laboratério

Fazer um levantamento dos itens (APENDICE 3) é importante para manter o controle
de tudo que entra e sai do local de trabalho. Através do inventario podemos detalhar os ganhos,
aprendizados e benfeitorias conquistadas, além de manter viva a historia e preservar o
patrimdnio obtido. Quando falamos de um laboratorio se deve destacar a relevancia de um
acervo, um inventario, pois através dele foi possivel classificar a situacdo do local. No LAMOP
foi possivel constatar a falta de controle desses materiais que compdem o inventario, o que
dificultava saber quais eram realmente pertencentes ao laboratério, quais eram realmente
necessarios e quais poderiam ser descartados. Com a aplicagdo de um dos sensos do 5S foi
notavel a real quantidade de materiais necessarios e outros de origem desconhecida, tudo fruto

de uma desorganizacéo do espaco que dificultava as atividades no local.
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3.1.2 Layout

Layout ou arranjo fisico, a necessidade de estuda-lo existe sempre que se pretende
promover uma reformulacdo. Saber planejar o arranjo fisico é estudar as decisGes que serdo
tomadas para definir as instalacfes, que € qualquer coisa que ocupe lugar, como por exemplo:
grupo de pessoas, maquinas, bancadas, salas, etc. sendo assim, objetivo deste planejamento é
permitir o melhor desempenho dos colaboradores e dos equipamentos fazendo com que o
trabalho flua de forma mais fécil, facilitando o fluxo de informacGes e materiais, e reduzir 0s
riscos de acidentes.

Atualmente as maquinas, armarios e mesas estdo alocadas dentro de um espaco sem
projeto e muito menos seguindo o fluxo de produgéo dos produtos, como mostra a Figura 8, o
que remete a ideia de que foram alocados em seus lugares sem planejamento algum. Para
entendimento da figura 8, segue uma legenda dos equipamentos e componentes demonstrado a
sequir: 1) Méaquina de fibra; 2) forno; 3) abrasémetro; 4) compressor; 5) estufa; 6) power
hacksaw (serra vai e vem); 7) furadeira de bancada (menor); 8) estante; 9) furadeira de bancada
(maior); 10) serra esquadria; 11) prensa hidraulica; 12) torno mecéanico (antigo); 13) torno

mecanico novo; 14) armario 1; 15) armario 2; 16) armario 3; 17) esmeril.

Figura 8. Arranjo fisico atual do laboratdrio (escala 1:100)
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3.1.3 Componentes do ambiente

Na tabela 1 é descrito os moveis presentes na sala do laboratério.

Tabela 1. Descricdo dos moveis da sala do laboratério
Descricéo Quantidade

Arméario Grande 3

Armarios Pequenos

Mesas Grandes
Mesa Média

Computadores

Cadeira de Escritorio

Cadeiras Pequenas
Sofa

Quadro

Fonte: Autoria Propria (2019)

R R W R W R N e

Na tabela 2 é descrito os moveis que compde o laboratdrio.

Tabela 2. Descricdo dos mdveis do laboratério.

Descrigdo Quantidade
Armarios Grandes 2
Mesa
Cadeiras Pequenas 2
Quadro 1

Fonte: Autoria Propria (2019)

3.1.4 Coleta de indicadores

O método utilizado para coleta dos indicadores foi o check list, que atende
suficientemente as demandas. O check list € uma folha de verificacdo que contém perguntas
que auxiliam na organizacdo do local atraves da coleta desses dados, tornando o processo mais
rapido e direto. Essas perguntas foram feitas aos integrantes do laboratério de maquinas
operatrizes e aos projetos baja, compdsitos, refrigeracdo e soldagem, no total de 13

entrevistados. Foi entregue a cada integrante um questionario contendo perguntas relevantes



45

para obtencdo de dados que ajudaria na organizacdo do plano de agéo. Incialmente foi realizado

o check list de qualidade geral do laboratério (Figura 9).

Figura 9. Quadro ckeck list de qualidade geral do laboratério

CHECK-LIST DE QUAL IDADE

=

Setor : Laboratdrio de Maquinas Operatrizes Data :

Nome :

Legenda: 1- Ruim | 2- Regular | 3-Bom 4- Otimo Na — N&o aplicavel

Itens a avaliar

Nota

1- Os materiais do laboratdrio se encontram em boa qualidade?

2- Quanto a seguranca, sao oferecidos equipamentos de prevencéo?

3- As instalacGes oferecem um local didatico?

4- Qual o nivel de organizacao do local?

5- O local possui informacdes, avisos e sinalizacdes claras?

6- Existe um controle eficaz de equipamentos disponiveis no laborat6rio?

7- As normas sdo devidamente respeitadas pelos que utilizam o laboratério?

8- Existe uma relacéo respeitosa entre os integrantes?

9- Os equipamentos funcionam adequadamente?

10- Laboratério e de facil acesso a todos?

Média :

Fonte: Autoria prépria (2019)

Sendo assim, ap6s a analise deste check list, elaborou-se um grafico da Figura 10,

verificando as médias de cada item, nas colunas azuis e a média total de todos os itens na coluna

vermelha, atribuindo as medias aos conceitos de ruim, regular, bom e 6timo. Onde é possivel

notar que o item 8, referente ao respeito entre integrantes do laboratério, obteve a maior nota,

correspondendo ao conceito de bom, ndo deixando a desejar nesse quesito, aos itens 1 e 3
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apresentaram as menores notas, correspondendo ao conceito ruim, referente ao local didatico e
questdo dos materiais do laboratério, e aos demais itens apresentaram conceitos regulares,
destacando assim, melhorias a serem feitas. De maneira geral, o laboratorio teve notas

regulares, merecendo assim mais atencao.

Figura 10. Grafico de indicadores de qualidade
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Fonte: Autoria propria (2019)

Logo ap0s utilizar um check list préprio para a ferramenta 5S e analises feitas no
laboratério de maquinas operatrizes, a ferramenta 5S seria de suma importancia para obtencédo
de melhores resultados através da implantacdo de melhorias proporcional pela mesma,
satisfazendo os objetivos propostos. O check list do 55 (APENDICE 1) gerou o seguinte

gréfico (Figura 11).

Figura 11. Gréfico de indicadores do programa 5S
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Fonte: Autoria prépria (2019)
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Sendo assim, através da andalise do check list do 5S, foi possivel verificar as médias de
cada senso e atribuir as medias aos conceitos de ruim, regular, bom e 6timo. E possivel notar
que o segundo e o terceiro senso, relacionados aos aspectos de organizacdo e limpeza,
obtiveram as menores notas, correspondendo ao conceito de ruim, atribuindo que o laboratério
ndo estd atendendo aos critérios avaliados, sendo por falta de comprometimento dos
colaboradores ou por falta de conhecimento, merecendo mais atencdo. Aos demais sensos, eles

apresentaram notas regulares, indicando necessidade de melhorias.

3.1.5 Analise das condig@es do laboratorio na primeira vistoria

Apbs realizacdo de visita no local constatou-se diversas situacdes que prejudicam o
andamento das atividades no laboratorio. A primeira situacdo observada, € quanto ao arranjo
fisico do local, onde as distribuicdes das maquinas nao estdo alocadas de maneira que possam
facilitar o trabalho dos colaboradores. Existem uma grande quantidade de materiais, objetos e
alguns equipamentos que nao sdo utilizados e que ocupam um espaco consideravel no
laboratdrio. Outas importantes observacfes notadas foram o excesso de cavacos proximo aos
maquinarios e grande quantidade de lixos espalhados pelo chéo, falta de utilizacdo de alguns
Epi’s e auséncia de procedimentos padrdo. A realizacédo da visita, foi registrada com fotografias
das partes do laboratério, para constatar as necessidades de melhorias e comparar no final da
aplicacéo das ferramentas. A Figura 12a, 12b, 12c, 12d, 12e, 12f, mostra as condi¢Ges antes das

melhorias em diferentes pontos do laboratério

Figura 12. Fotos registradas antes das melhorias
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(d)

o

Fonte: autoria propria (2019)

3.2 PLANEJAMENTO E PREPARACAO

Foram determinados os pontos importantes que antecedem o Kaizen. Esse € um
momento fundamental, onde séo ajustados 0s principais topicos a serem abordados no evento
Kaizen, para que a metodologia seja aplicada com maior eficiéncia e a mensagem seja repassada

com mais clareza aos envolvidos.

3.2.1 Selecao dos membros da equipe Kaizen

Primeiramente é escolhido o lider, ficando este responsavel por determinar as datas e 0s
materiais necessarios para realizagdo do evento Kaizen, conduzir todas as atividades do evento,
oferecendo o auxilio necessario aos integrantes da equipe. O coordenador LAMOP fica
responsavel por fornecer apoio estrutural. O técnico é responsavel por fiscalizar a implantacéo

e a continuidade do programa.
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A equipe Kaizen foi escolhida minuciosamente, com componentes empenhados, que
saibam trabalhar em equipe, aprender e contribuir com a implantagdo da ferramenta no

laboratdrio. Ficando entdo a equipe composta da seguinte maneira:

O coordenador do LAMOP;
Colaboradores do laboratorio;

v
v
v 1 integrante de cada projeto (Baja, Compésitos, Refrigeracdo, Soldagem);
v

O técnico do laboratorio.

3.2.2 Preparacéo do evento Kaizen

Para que o evento fosse realizado com estrutura necessaria foi feito uma lista Tabela 3,
com 0s materiais a serem utilizados no evento. A responsabilidade pela organizacdo neste

momento é do lider Kaizen.

Tabela 3. Escolhas dos materiais

Descricéo Unidades
Notebook 01
Projetor 01
Caneta 06
Cadeiras 06
Folhas A4 10
Blocos de post’it 01
Cartolina 01
Camera 01
Cartaz de divulgacéo 01

Fonte: Autoria prépria (2019)

3.2.3 Programacéo do Evento

O evento foi agendado junto com coordenador e o técnico responsavel, e todos 0s
membros devem estar cientes e disponiveis para se dedicarem ao evento durante o dia
selecionado. E fundamental marcar dias e horarios que ndo prejudiquem as atividades realizadas

no laboratdrio, o cronograma ficou da seguinte maneira, conforme mostra a Tabela 4.
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Tabela 4. Programacéo do evento

Atividades Data prevista
Apresentacdo do seminario e treinamento 12/02/2019
Elaboracéo do plano de acao 16/02/2019

Dia da implantagdo A partir do dia 18/02/2019

Avaliacéo 01/03/2019
Fonte: Autoria prdpria (2019)

3.2.4 Treinamento da equipe Kaizen

Explicar o que é o Kaizen é o passo inicial, destacando o papel individual de cada
integrante da equipe. O treinamento consiste no preparo da equipe por meio das devidas
instrucdes, dando destaque as ferramentas a serem utilizadas durante o processo, como 0 5S e
0 Brainstorming. Todos os topicos como a Metodologia Kaizen, 5S e Brainstorming foram
ministrados no dia e hora marcada, dando exemplos praticos de como funciona a aplicacédo de
cada um deles. Ficou claro para todos a importancia do processo e o papel do lider Kaizen, que

conseguiu resultados expressivos de participacdo por meio do brainstorming.

3.2.5 Brainstorming

A chuva de ideias (Brainstorming) foi a ferramenta que mais se adequava a metodologia
escolhida, com ela é possivel captar um maior nimero de ideias geradas diretamente por quem
faz parte do processo, além da sua realizacdo ser dinamica e de facil controle. Isso aconteceu
devido ao destaque dado as regras exigidas para que o resultado fosse o esperado e a
organizacdo de cada etapa. As regras foram: Manter o foco na atividade, ser claro e objetivo,
encorajar as ideias malucas, ninguém deve interferir o colega, um de cada vez e ndo haver
criticas nem julgamentos.

Logo apos, foi apresentada a todos a matriz de ideias, com ela foi possivel organizar as
ideias de acordo com o nivel de urgéncia e seu custo para aplicagdo. Posicionado na vertical do
lado esquerdo ficaram as ideias prorrogaveis e o lado direito vertical as urgentes, no sentido
horizontal superior as ideias onerosas, que necessitam maior recurso financeiro, € no sentido

horizontal inferior as ideias econdmicas.
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Os participantes receberam post’its para escrever suas ideias apds elas serem
aprimoradas, comentadas e ajustadas para depois serem coladas na matriz (Figura 13) de acordo

com as suas prioridades com a definicdo sendo do lider Kaizen.

Figura 13. Ideias dos colaboradores
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Fonte: Autoria propria (2019)

Apos isso, foram guardadas todas as ideias para melhor analise das mesmas e a
elaboragéo do quadro (Figura 14) que mostra separadamente cada ideia e classificada de acordo
com a prioridade do nosso trabalho. Nas colunas 2,3 e 4 estdo as ideias a serem colocadas em
pratica no laboratdrio, pois ndo necessitam de grandes gastos e isso é uma das prioridades do

Kaizen, evitar gastos excessivos.

Figura 14. Quadro de ideias obtidas através brainstorming
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Fonte: Autoria prépria (2019)
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A proxima etapa foi definir um plano de acdo, baseado na Figura 14, que consiste em
como iria acontecer a implantacao e quem ficaria responsavel por cada ideia, ficando disponivel
nos anexos, deste trabalho (APENDICE 2).

3.3 IMPLEMENTACAO DAS MELHORIAS

A partir dai a implantacdo das melhorias foi através da ferramenta 5S, que supre todos

0s objetivos esperados no que diz respeito a esséncia do Kaizen

3.3.1 Implementacéo do 5S.

O programa 5S aparentemente é de simples implantacdo e manutencdo, mas ha um
conjunto de passos, recomendacfes e cuidados que sdo importantes para 0 seu sucesso. A
ferramenta 5S foi a selecionada para se chegar as melhorias necessarias. Essa ferramenta tem
com foco eliminar todos os problemas encontrados na utilizacéo, ordenacao, limpeza, asseio e
autodisciplina. O respeito a cada um desses sensos é regra, pois a eficacia é exigéncia para se

chegar a um bom resultado.

3.3.1.1 Aplicacdo do Senso de Utilizagao.

O primeiro senso do Programa 5S é o chamado Seiri ou Senso de Utilizag4o. E 0 nosso
ponto inicial para colocar o trabalho em ordem. E saber, antes de tudo, que este senso consiste
em identificar materiais, equipamentos, ferramentas, utensilios, informacdes e dados
necessarios e desnecessarios, descartando ou dando a devida destinacdo aquilo considerado
desnecessario ao exercicio das atividades. Desse modo, foi proposto uma classificacdo dos

materiais segundo sua utilizacao, conforme mostra a Figura 15.
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Figura 15. Fluxograma de etapas para os itens necessarios e desnecessarios
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Fonte: Autoria propria (2019)

Sendo assim, a primeira etapa foi fazer uma analise no laboratorio, onde foi identificado
0 que era necessario ou ndo, para a realizacdo das tarefas. Inicialmente foram separados
materiais e equipamentos de projetos que utilizavam ou utilizam o laboratério, estes foram
devidamente devolvidos, existia uma grande quantidade de materiais, ferramentas e objetos,
gue ndo eram utilizados, e que ocupavam um espaco consideravel no laboratdrio, estes foram
descartados para uma ““ area de descarte” com a autorizacdo do coordenador. Nessa area todo
material foi devidamente organizado, por ser uma area de descarte, ndo foi sinénimo de
bagunca, até por que ha muita coisa que pode ser Gtil para outros laboratorios, por isso o descarte

foi organizado, mantendo préximo ao posto de trabalho somente o necessario.

3.3.1.2 Aplicacdo do Senso de Ordenacéo

O segundo senso do Programa 5S é o chamado Seiton ou Senso de Ordenacdo. Ele
consiste em definir locais apropriados e critérios para estocar, guardar ou dispor materiais,
equipamentos, ferramentas, utensilios, informac6es e dados, facilitando a procura, localizacéo
e guarda de qualquer item. Popularmente significa "cada coisa no seu devido lugar".

Entretanto existia muitos materiais espalhados pelo laboratério, os EPI’s fora dos
lugares de origem, as ferramentas estavam todas desorganizadas, sem identificacdo e de dificil
localizagdo. Sendo assim, umas das tarefas dos colaboradores, foi colocar as coisas onde elas
melhor atendam seu proposito funcional, tendo em vista isso, foi proposto uma forma de

disponibilizar os objetos, materiais e ferramentas, conforme mostra a Figura 16.
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Figura 16. Quadro de organizac@o em fun¢do da disponibilidade para uso
Itens Estocagem

Coisas usadas com muita . ..
Em locais de facil acesso.

frequéncia
Coisas usadas Em local onde possam ser facilmente retiradas e estocadas e
constantemente onde possam ser descobertas com facilidade.

Coisas usadas raramente . . ]
Certifique-se de coloca-las novamente no seu local de onigem, por

identificacio.

Organizar por géneros e em ordem de relevincia e interesse na
Arquivos lettura, « separar documentos pessoais e profissionais

Fonte: Autoria propria, adaptado (2019)

Com a pratica do primeiro senso de utilizacdo apenas o essencial para a execucdo das
tarefas permaneceu no laboratério. Entdo, tornou-se necessario a implantacdo de padrdes.
Todos os objetos mantidos no local precisaram ser identificados, facilitando a visualizacao de
todos os colaboradores. Os objetos foram identificados com pequenas etiquetas em branco e
nomeados, assim tornando visivel seu local, nenhum material devera estar fora do especificado,
mantendo a organizacdo dentro do laboratdrio

O préximo passo a ser dado foi o arranjo fisico, dessa forma, ocorreu uma mudanca no
layout atual do laboratério, conforme mostra a Figura 21 (sub-item 4.1.2), com o objetivo de
organizar de maneira mais funcional o local de trabalho, tornando mais produtivo, gerando uma

melhor distribuicdo das maquinas.

3.3.1.3 Aplicacdo do senso de limpeza.

O terceiro senso do Programa 5S é o chamado Seiso ou Senso de limpeza. Nessa etapa
0 senso significa ter cuidado, eliminar a sujeira para manter o ambiente limpo. O mais
importante ndo é o ato de limpar, mas o ato de ndo sujar. Além de limpar, foi preciso identificar
fontes de sujeira e as respectivas causas, para ser possivel bloquea-las.

As fontes e causas de sujeiras foram identificadas, onde verificou que o galpdo do
laboratdrio apresentava o maior foco de sujeira, onde os lixos estavam espalhados pelo chéo,
0S equipamentos com poeiras e telhas de aranha, assim como o0 0s cantos das paredes e 0
telhado, proximos as maquinas existiam refugos dos materiais, alguns EPI’s sujo de tintas e

graxas. Quanto a sala do laboratorio, estava com sujeira no chao, telhas de aranhas no forno e
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poeiras nos computadores, a limpeza dos equipamentos foi encarada como inspe¢éo, pois assim,
facilitou encontrar qualquer tipo de falha. Com intuito de sanar os problemas relacionados a

limpeza, adotou-se um plano de limpeza, conforme mostra o quadro (Figura 17).

Figura 17. Quadro de plano de limpeza

Periodicidade Como Fazer Mlateriais ITtilizados
Serificar os linos Luva & sacos
Retirar o lizo Tyidario acumulados nas lixeiras plasticos
Eliminar o refugo Disri Aassoura, sacos
idrio P =
dos materiais El:l_t:nma:r os refugos plasticos & pa
provenientes dos processos
Warrer o chio e eliminar toda Wassoura, pa e sacos
Semanal sujeira e poeira de lixo
Limpezra do chio
N assoura, rodo,
Li eza de o P L 1 NWerificar cantos e locais de fir - _
e . ; . —wvlemsa dificil acesso, e elimminar eshregac. pa & sacos
€ locais de dificil todos os residuos e swjeira i
acesso = = 3 de lixo
sente
hiensal AWerificar ferramentas e U ar panas Bos
. e SeCcos,
Limpe=za de remover ferrugernn A
desengripantes
ferramentas
=313
Li 3 EPT hlensal A Iimpeza varia de acordo I.t1_1£zar B o=
mpesa s com a necessidade do EPI ;sc;s;m‘ﬁgsco =

Fonte: Autoria prépria, adaptado (2019)

3.3.1.4 Aplicacdo do Senso de Saude e Higiene

O quarto senso do Programa 5S é o chamado seiketsu ou senso de higiene ou saude. Ele
é alcancado com a pratica dos sensos anteriores. Um ambiente de trabalho limpo e organizado
contribui para a saude de todos, além de prevenir acidentes de trabalho, devido ao fato da
distribuicdo dos objetos ocorrerem de maneira adequada, além de gerar e disponibilizar
informac@es e comunicados de forma clara.

O laboratdrio ja atua com alguns equipamentos de protecdo individual (EPI), porém,
para algumas atividades, como aulas praticas, minicursos e atividades rotineiras, os EPI’s ndo
eram suficientes, sendo assim, foi realizada a compra de alguns EPI’s como luvas, 6culos de
protecdo, protetor auditivo e mascaras respiratorias e propondo a compra de outros, como
avental, luvas e mangotes de raspa de couro.

Quanto a questdo da iluminacdo no ambiente, foi possivel observar auséncia de algumas
lampadas e outras queimadas, exigindo um esforco maior da viséo, interferindo assim, na
produtividade, além de contribuir para erros ao executar determinadas tarefas. Desse modo, as
lampadas foram devidamente consertadas, proporcionando uma boa iluminacdo para que as

tarefas sejam realizadas facilmente e com conforto.
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De acordo com o check list do 5S, foi notado que o laboratério ndo adota algum tipo de
uniforme. Desse modo, afim de criar uma identidade para o laboratério e fazer com que os
colaboradores se sintam mais inserido no ambiente e na equipe, foi feita uma proposta para 0s

colaboradores, a criacdo de um uniforme.

3.3.1.5 Aplicacéo do senso autodisciplina

O quinto senso do programa 5S é o chamado shitsuke ou senso de autodisciplina. Este
senso significa desenvolver o habito de observar e seguir normas, regras, procedimentos,
atender especificacdes, sejam elas escritas ou informais.

A prética deste senso pode ser observada nas rotinas dos 4 sensos anteriores, avaliando
a implantacdo do programa até o momento e assumindo o papel de melhoria continua,
consolidando os sensos ja implantados. Desse modo, para a manutencao do programa foi criado
uma lista de verificacdo de ndo conformidades, conforme mostra a Figura 18, baseando-se nos
sensos anteriores. A lista de verificacdo seré aplicada a todos membros da equipe do laboratério
de maquinas operatrizes, em reunides com o coordenador e o técnico do laboratério. As
reunides de controle de aplicacdo devem ocorrer na primeira semana de cada més, o objetivo é
que todos tenham ciéncia do nivel de aplicacdo que € aplicado no laborato6rio e os reparos que
devem ser feitos, sendo estes competentes a tomar agdes corretivas para possiveis problemas
constatados, com o objetivo de verificar o envolvimento de todos, em manter a continuidade do

programa.
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Figura 18. Quadro de inspecéo do 5S

e CHECK LIST - INSPECAO 5S L m
=
Setor : Laboratdrio de Maquinas Operatrizes Data :
Nome :
Itens a avaliar Sim N&o

No local estdo apenas 0s materiais e/ou objetos necessarios para
execucéo do trabalho?
O descarte estar ocorrendo de maneira adequada ?

Os materiais e equipamentos estdo em boas condi¢des?

As identificacdes estdo em perfeitos estados ?

O acesso aos recursos é facilitado de acordo com a frequéncia de uso?

O plano de limpeza est4 sendo executado corretamente

Os colaboradores estdo colaborando para manter o ambiente limpo ?

Os EPI’s estdo sendo usados ?

Existe desrespeito entre os colegas?

As normas estdo sendo respeitadas ?

Observacgoes

Pontos a melhorar :

Fonte: Autoria prépria (2019)

3.3.2 Aplicagéo das NR’s

Foram listadas as principais normas e onde as mesmas se enquadram dentro da
realidade do laboratério. O objetivo da implantacdo das normas € tornar as praticas seguras,
atendendo as necessidades especificas do Laboratério de Maquinas Operatrizes.

3.3.2.1 NR 6 - Equipamento de Protecdo Individual

O uso de EPI’s no laboratorio ¢ obrigatorio, tanto para discentes quanto para docentes,
independente da atividade pratica que esteja sendo realizada. O equipamento deve ser fornecido
pela Universidade, conforme manda a lei. Caso ocorra a falta de equipamento para realizacéo
de atividade pratica a aquisicao deve ser feita por meio de um consenso entre discente e docente

responsavel, pois a obrigatoriedade do uso € soberana sobre qualquer outra deciséo.
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3.3.2.2 NR 9 — Programa de Prevencéo de Riscos Ambientais

Foi necessario o auxilio do técnico do laboratdrio para a realizagdo de um estudo

apropriado dos riscos encontrados dentro do laboratdrio. Tudo conforme os agentes perigosos

encontrados no local. A seguir a analise detalhada de cada agente encontrado:

Grupo 1 — Risco Quimico: A utilizacdo de agentes quimicos no espago como a resina
poliéster para a producdo de placas de composito e dleos lubrificantes de aplicagdo nas
maquinas operatrizes merecem um cuidado maior. A utilizagdo de EPI’s adequados e o
manuseio correto, evitando o contato direto com os produtos ajuda na prevencdo de
acidentes.

Grupo 2- Riscos Fisicos: Os ruidos excessivos causados pelas maquinas de corte podem
gerar sérios danos a audi¢do do operador, assim como a producao de particulas dos materiais
cortados dentro do laboratdrio, o que pode prejudicar o trato respiratorio de quem utiliza o
ambiente. A forma de prevengdo contra esses fatores de risco ¢ a utilizagdo dos EPI’s
adequados e de uma ventilacdo adequada.

Grupo 3- Riscos Biologicos: Entre os agentes encontrados no laboratério estao as formigas,
aranhas, baratas e mosquitos, e também poeira em excesso. As formigas sdo veiculos de
inimeros agentes causadores de doencas, possuindo alta capacidade de proliferacdo
podendo transmitir diversas bactérias e infecGes. As aranhas sdo capazes de transmitir
determinados tipos de doencas, principalmente pela sua picada e da substancias toxicas
contidas no veneno dela, que podem ser desde dermatites até choque anafilaticos e outros
sintomas que levem a vitima a morte. As baratas podem transmitir doencas como hepatite
a febre tifoide, tuberculose, lepra, diarreia, poliomielite e pneumonia. J& 0s mosquitos
podem transmitir dengue, malaria, febre amarela, leishmaniose e outras doencas. A poeira
pode prejudicar o sistema respiratorio de quem utiliza o espa¢o com frequéncia. Para evitar
qualquer prejuizo a satde dos colaboradores a melhor forma de prevenir a acdo desses
agentes biologicos é a esterilizacdo do local, a higiene pessoal, a limpeza do ambiente, a
vacinagdo, o uso correto dos EPI’s, a ventilagdo correta do local, além do acompanhamento
de um médico especialista.

Grupo 4 — Agentes Ergonémicos: A falta de ergonomia pode gerar problemas graves a
saude. As principais consequéncias séo as dores, 0 cansago e a fraqueza, alterando o sono e
refletindo no desempenho. Os riscos ergondémicos também podem causar disturbios

psicologicos e fisioldgicos, provocando uma serie de danos graves a satde do trabalhador,
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pois alteram o funcionamento do organismo, comprometendo a produtividade, a salude e
seguranga, tais como: LER/DORT, cansago fisico, dores musculares, hipertenséo arterial,
alteracdo do sono, diabetes, doengas nervosas, taquicardia, ansiedade, tensdo e problemas
de coluna. Para mudar essa situacdo é necessario fazer um ajuste no ambiente levando em
consideracdo as condigcdes de trabalho dos colaboradores e os aspectos de praticidade,
conforto fisico e psiquico por meio de melhoria no processo de trabalho, usar a
modernizacdo a favor dessas melhorias, elevando as condic¢des de trabalho, melhorando o
relacionamento interpessoal.

e Grupo 5 — Agentes Mecanicos: A inadequacdo do ambiente pode causar um forte desgaste
aos trabalhadores e até mesmo ocasionar acidentes. Maquinas operatrizes podem provocar
acidentes gravissimos, o que deve redobrar a atencdo e a seguranca. As utilizacdes de
matéria prima sem especificidade necessaria podem causar acidentes, afetando a producao
e a vida de quem manuseia 0 material. Ferramentas com desgastes excessivos e/ou
defeituosas causam acidentes. As instalacdes elétricas em mas condicdes oferecem perigo
iminente, podendo causar curto circuito, choque, queimaduras e até mesmo incéndios, que
dependendo das proporgOes pode custar vidas. A auséncia de EPI no local ou a sua
utilizacdo inadequada pode causar acidentes aos profissionais. A falta de delimitacdo de
areas no ambiente, auséncia de informacgdes de seguranca e a nao identificacdo de
equipamentos perigosos é reflexo da falta de uma politica de prevencéo de acidentes, o que
mudaria bastante o nivel de seguranca dos usuarios. Utilizando o layout do laboratério e
usando como base as defini¢cGes de agentes de risco, foi criado um mapa de risco para o

laboratdrio e a sala de apoio, onde ficam localizados parte dos materiais utilizados.

3.3.2.3 NR 12- Seguranca no trabalho em maquinas e equipamentos.

A necessidade de um layout adequado para que o as atividades fossem realizadas de
maneira mais eficaz foi logo constatada. Foi encontrado um local desorganizado quanto a
disposicao das maquinas e sem uma distribuicdo de posicionamento ideal delas no local, o que
dificulta até mesmo a circulacdo em certos pontos, mesmo dispondo de uma area consideravel.
As medidas de protecéo, tanto individuais quanto conjuntas precisavam ser reforcadas.

As méaquinas operatrizes devem ter dispositivos de seguranca, de facil localizacéo e que
atuem com eficiéncia, que sirva somente para pausar a maguina. Quanto as bancadas didaticas,
se destaca a necessidade de tornar regra para 0s proximos projetos a instalacdo deste dispositivo

e passe pelas exigéncias dessa norma.
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As capas de protecdo e adaptacdo das maquinas antigas ficam como sugestdo para
trabalhos futuros, obedecendo as determinacdes de operacionalidade fornecendo a seguranca
necessaria ao operador.

Em andlise conjunta com o técnico e o orientador foi chegada a alguns consensos quanto
aaplicacdo dessa norma. Uma foi a aplicagcdo de um novo layout, que pudesse atender requisitos
dispostos na NR e a outra foi a adaptacdo das maquinas, pois algumas j& possuem certo tempo

de uso e ndo cumprem determinagdes previstas na norma.

3.3.2.4 NR23 - Protecé@o Contra Incéndios

Fornecer a seguranca dos usuérios do laboratério é fundamental, principalmente
quando se trata de prevencdo contra incéndios. A auséncia de uma sinalizacdo inadequada e de
equipamentos para combate a incéndio colocam em risco a integridade fisica e até mesmo a
vida das pessoas presentes no local, 0 que nos tempos atuais com o0s avancos tecnoldgicos e
normas especificas é inadmissivel. Um local onde se encontram diversos equipamentos
elétricos com e suas fiacBes oferece risco e deve ser acompanhado de perto pelos responsaveis.
A aplicacdo dessa norma vem de encontro a todos o0s problemas presentes, que oferecem riscos

de incéndio, sinalizando de forma adequada e instalando equipamentos de combate ao fogo.

3.3.2.5 NR 26 — Sinalizacao de seguranca

Quando se fala de sinalizagdo de seguranca, aborda-se os riscos no dia a dia dos
trabalhadores que podem prejudicar sua saude e bem-estar. Os principais objetivos da
sinalizacdo de seguranca € alertar aos usuarios para a necessidade da prevencao dos acidentes,
oferecendo medidas que garantam a seguranca de todos. A falta dessa sinalizacdo expde aos
colaboradores riscos, tornando perigosa algumas atividades realizadas no local. Sabendo disso,
se faz necessaria a compreensédo de todos 0s usuarios do laboratério para que se tenha o efeito
desejado, tendo consciéncia dos beneficios que a mudanca oferece. O professor responsavel,
assim como os alunos que fazem parte do laboratério, devem orientar os novos usuarios sobre
a relevancia da sinalizacdo no que diz respeito a seguranca, de uma maneira que seja entendida

e respeitada por todos.
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3.3.4 Revitalizacéo e reorganizacao do laboratorio:

Tornar o ambiente mais organizado e preparado para receber 0s usuérios € um dos
objetivos deste trabalho. Porém, é preciso tomar cuidado com o posicionamento desses
equipamentos dentro do espaco para que ndo haja prejuizos ao trabalho desenvolvido. A
intencdo é proporcionar aos alunos, de maneira didatica, experiéncias mais proximas possiveis
do que eles encontrardo no mercado de trabalho, além de tornar as aulas mais interativas e
perceptiveis da aplicagdo da teoria na pratica, dando a todos os discentes um senso mais critico
e apurado em relacdo a manutencdo e producédo de pecas. Saber utilizar de recursos didaticos
com seguranca e auxiliar os alunos no manuseio das ferramentas possibilita maior assimilacédo
do contetdo.

Considerando as melhorias aplicadas anteriormente ao espaco, sera exposto as solucdes
encontradas e possiveis propostas para melhorias futuras no LAMOP. O objetivo é tornar o
laboratdrio cada vez mais um espaco organizado, didatico e estruturado.

Ao tomar as decisdes sobre o que seria melhor, foi optado pelo que esteja ao alcance
administrativo e financeiro e que seja urgente. Fazendo as ponderagdes iniciais chegamos a
seguinte lista de solucdes:
> Se fez necessaria a implantacdo de uma lista de regras e normas (APENDICE 4), que

funcionard como um regimento interno, que determinam como deve ser utilizado o espaco
para que ndo haja prejuizos. Fica a responsabilidade dos superiores a exigéncia do
cumprimento dessas regras e a decisdo de puni¢cdes em caso de descumprimentos das
mesmas, que valem para todos. O aprimoramento dessas determinacfes deve ser feito
diariamente e por cada um. Foi impresso e colocado em local visivel, contendo todas as
regras e normas;

» Foi adquirido um mural de comunicados para melhorar a comunicacao entre os integrantes
do laboratério, ficando posicionado em um local visivel para que todos vejam 0s
comunicados, que serdo relacionados somente ao laboratério ou a faculdade;

» O controle de acidentes passard a ser registrado e detalhado em um livro que ficard
disponivel no laboratorio, nele sera possivel registrar a data e a hora, o detalhamento do
acidente, as causas, as consequéncias e as providéncias;

» Foi criado um arquivo de Gestédo e Qualidade, para incentivar e registrar todos 0s processos
e melhorias feitas no laboratorio, seja em forma de auditorias, execucdo de ferramentas ou

implementacao de projetos.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 RESULTADOS DAS MELHORIAS 5S
4.1.1 Senso de Utilizacéo

Conseguiu-se identificar no laboratdrio varios itens desnecessarios, como por exemplo:
bracos de cadeiras, carcaca de ar condicionado, pedacos de compensados, pia, caixa de papel,
ferramentas quebradas ou em desuso e equipamentos que podiam ser descartados, estes foram
encaminhado para a area de descarte. Dessa forma, ocorreu uma liberacéo do espaco que foi de
fundamental importancia para o laboratério, ganhando mais espaco para realizacdo de

atividades e diminuindo os riscos de acidentes, como mostra a Figura 19

Figura 19. Comparacdo do senso de utilizagéo, (a) antes e (b) depois do 5S

Fonte: Autoria propria (2019)
4.1.2 Senso de Ordenacao

Os locais normalmente se encontravam desorganizados, com materiais e ferramentas
armazenados de forma inapropriada. As atividades dos colaboradores eram muito dificultadas
pela falta de identificacdo dos materiais e ferramentas e muitas das vezes se utilizavam do bom
senso para manusear materiais, ferramentas e as maquinas.

Os resultados obtidos com a implantacdo do segundo senso foram bastante satisfatorios,
como mostra a figura 20b e 20d. A defini¢do ideal para estocagem e a identificacdo das
ferramentas, foi algo que facilitou muito para os colaboradores, ganhando tempo na procura de
determinados materiais. Os armarios e a estante foram reorganizados, ocasionando um ganho

de espaco e assim disponibilizando locais para novos produtos.
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Figura 20. Compa}ragéo da organizacao, (a) e (c) antes e (b) e (d) depois do 5s

Fonte: Autoria prépria (2019)

Levando em conta os dados necessarios para a proposicdo de um novo layout para o
laboratorio e algumas consideragdes do coordenador, foi possivel se chegar a um projeto que
se aproximasse a demanda do laboratério. Sendo este do tipo por processo ou funcional.
Tornando assim, o lugar mais agradavel de trabalhar por estar organizado, conforme mostra a

figura 21.
Figura 21. Comparacéo dos layouts, (a) antes e (b) depois
Al 1045 L 445 3
| ! | (b)
L[] NIIEW
8 A3 A2 MESA &

10,80

6,80

6,50

MESA
w
|
I

MESA

7 § s
('.
T BAICAO | @ M
1
‘ 130 1595 |

Fonte: Autoria propria (2019)
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4.1.3 Senso de Limpeza

Nesta terceira etapa percebe-se facilmente a falta de limpeza no local, lixos
espalhados pelo chéo, teia de aranha, poeira e entre outros. Dessa maneira, com a implantagéo
desse senso, pdde-se perceber que todos os locais estavam consideravelmente mais limpos
(Figura 22). Os colaboradores tiveram mais cuidado para nao sujar e prestaram mais atencao
na pratica de suas atividades.

Este senso foi de dificil implantacdo, devido ao piso ser inadequado e produzir uma
grande parcela de acumulo de poeira no local, foram necessarios dois dias de limpeza de lixo e
poeira acumulado. E evidente a necessidade da adequac&o do piso aos padrdes ideais, para que

se tenha um ambiente mais limpo, uns dos pisos necessarios a se utilizar seria 0 piso epdxi.

Figura 22. Comparacéo da limpeza, (a) antes e (b) depois do 5s

Fonte: Autoria prépria (2019)

4.1.4 Sensos de Saude

Quanto ao quarto senso, de uma maneira geral, notou-se que o laboratorio passa a
impressao de um ambiente de trabalho limpo e organizado contribuindo assim para a salde de
todos, melhorou-se a iluminacéo, quanto aos banheiros, foi desconsiderado, pois ndo séo de uso
exclusivo do laboratério de maquinas operatrizes e quanto a questdo dos EPI’s, o0 uso foi

reforcado e alguns foram comprados, trazendo maior seguranca a todos. (Figura 23)
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Figura 23. Comparacéo do senso de saude, (a) e (c) antes e (b) e (d) depois do 5s

Fonte: Autoria prdpria (2019)

4.1.5 Senso de Autodisciplina

Este ultimo senso é, sem dlvidas € o mais complicado de todos, uma vez que se trata de
mudanca de comportamento e habitos, e que devem ser incorporados por todos o0s
colaboradores, pois auxilia na continuidade das melhorias. A equipe ndo apresentou resisténcia
no programa 5S, porém em retorno ao laboratdrio, foram encontradas ferramentas fora dos
lugares de origem e cavacos proximo as maquinas, ndo executando a limpeza apds o termino

das atividades.

4.2 ANALISES E DISCUSSOES PARA O 5S

Antes de comecar a implantacdo da ferramenta, foi realizado um check list do 5S onde
as medias das respostas foram separadas de acordo com cada senso, dessa maneira, por sua vez
tiveram as seguintes médias expostas nas colunas vermelha na Figura 24. Essas medias s&o

classificadas em ruim, regular, bom e 6timo. De maneira geral, o laboratério funcionava de
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forma regular, indicando melhorias a serem feitas. Apds a implantacdo do 5S, foi realizado o
mesmo check list, cujo havia sido realizado antes do programa, na qual os colaboradores foram
orientados a lembrarem da situacdo em que se encontrava o laboratorio. Sendo assim, as medias

obtidas foram expostas nas colunas azuis.

Figura 24. Comparativo de indicadores 5S
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Apbs as andlises, percebeu-se melhorias significativas nos sensos. Os colaboradores
compreenderam o intuito do programa, ocasionando a melhora do desempenho do laboratdrio.
Os sensos que tiveram as menores medias, sendo 0s sensos de ordenacgdo e limpeza, pois
diversos materiais se encontravam em total desorganizacdo e a limpeza faltando a desejar,
indicando que precisava mais atencdo, sendo assim, estes obtiveram resultados expressivos,
passando operar de ruim para bom. Aos demais sensos, eles apresentavam notas regulares,
indicando necessidade de melhorias, ap6s a implantacdo, estes apresentaram ganhos
significativos, passando de regular pra bom. De modo geral, todos 0s sensos tiveram ganhos,
porém nenhum, obtiveram a nota maxima de conceito excelente, indicando assim, que todos 0s
colaboradores que fazem parte do laboratério precisam estar sempre atento as melhorias a serem

feitas.
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4.3 RESULTADOS DO KAIZEN
4.3.1 Aplicacédo das Normas Regulamentadoras

A determinacdo das normas que deveriam ser aplicadas aconteceu de uma forma que
fosse possivel se extrair o maximo possivel, dentro da realidade estrutural e financeira, os
padrdes definidos em observancia. O enquadramento total das normas ultrapassou as
possibilidades deste trabalho, devido a fatores exteriores, porém a aplicacdo delas devem ser
continuas, mesmo que aos poucos que se facam presentes, implantado em cada um a cultura de
respeito as normas que regem a engenharia.

O acervo de equipamentos de protecdo individual que inicialmente se encontravam
restritos e de pouco acesso foi renovado, atendendo as necessidades de seguranca béasicas que

a utilizacdo das principais maquinas (Figura 25), conforme se solicita na NR -6.

Figura 25 . EPI's

Fonte: Autoria prépria (2019)

Os riscos ocupacionais identificados no ambiente foram determinados e classificados
com o auxilio do técnico do laboratorio, do orientador e dos demais. A Tabela 5 mostra a

classificacdo dos riscos.
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CLASSIFICACAO DOS RISCOS

GRUPO RISCO

4 ERGONOMICO

AGENTES GRADACAO SOLUCAO
e Resing; Atencéo ao
e Oleos. Médio manusear 0s
materiais.
e Poeira; Utilizacdo correta
e PO metalico; Médio dos EPD’s.
e Umidade;
e Exposicéo Solar.
e Insetos; Limpeza continua
e Mofos. Médio do local.
¢ Desconforto; .
Melhor posi¢éo
o Falta de postura; .
para realizar as
© Faltade o atividades.
comunicagio, Médio .
Determinar

discussoes;

e Falta de treinamento.

e MaAquinas
inadequadas;

e Auséncia de
equipamentos;

e Auséncia de
ferramentas;

e Material de produgdo
inadequado;

o Fiacdo elétrica;

e Arranjo inadequado

intervalos entre as

atividades longas.

Capacitacao;
Atencdo dobrada;
Caso aconteca
algum acidente,
tomar as medidas
necessarias e
posteriormente
relatar
detalhadamente no

livro.

Fonte: Autoria propria (2019)

Apbs isso foi possivel produzir um mapa de risco para o laboratorio (Figura 26), com o

levantamento e tudo devidamente regido pela NR9 que fala do Programa de Prevencao de

Riscos Ambientais como mostrado na Tabela 5.
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Figura 26. Novo Layout com riscos ambientais demarcados
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Fonte: Autoria prdpria (2019)

Os itens demarcados com linhas representam 0 acesso aos mesmos, sendo o verde
acesso liberado, o amarelo somente com autorizagdo e o vermelho séo os de acesso proibido.
Ja os circulos correspondem aos riscos ambientais distribuidos no ambiente. Todas as
demarcacdes se fazem necessarias, tanto as linhas que buscam preservar os equipamentos de
uso restrito aos capacitados, quanto os circulos que indicam a exposi¢do aos riscos. Foi
impresso um banner com o mapa de risco (APENDICE 5), fixado em um local de facil acesso
e visibilidade com intuito de deixar claro a todos que frequentam o laboratério.

A sinalizacdo de seguranca do ambiente foi também uma das mudancas aplicadas,

seguindo as instrugdes da NR 26 Sinalizagdo de Seguranga como mostra a Figura 27.

Figura 27. Sinalizagdo de seguranca

OBRIGATORIO
USO DE EPI;

-
——
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Fonte: Autoria prdpria (2019)

A funcdo é de alertar para os riscos de seguranga ao operar as maquinas sem oS
equipamentos de protecdo, do perigo sobre a eletricidade e informar sobre restricdo de acesso

e saida de emergéncia.

4.3.2 Revitalizagao e reorganizacao do laboratorio

Nessa parte o objetivo foi tornar o laboratério mais dindmico e produtivo, seguindo a
ferramenta 5S que se encarregou de grande parte dessa etapa. Sinalizar o ambiente fez parte da
revitalizacdo, baseada nas informacdes contidas do mapa de risco, mas que so6 foi possivel na
sala, como observa-se na Figura 28, pois o piso do laboratério ndo permitiu a fixacédo da fita de

demarcacdo de solo.

Figura 28. Sinalizagdo segundo o mapa de risco

8\
Fonte: autoria propria (2019)

Os itens principais do acervo do laboratério também foram devidamente identificados,
0 objetivo é manter o controle de tudo que pertence ao local. A Figura 29 mostra que as mesas

e armarios foram etiquetados e foi separada uma mesa exclusiva para receber parte do material
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didatico disponivel, ficando em um local de facil acesso aos discentes e docentes que tiverem

interesse.

Figura 29. Identificacéo e espaco didatico

Fonte: autoria propria (2019)

A Figura 30 destaca os livros de registro de acidentes (vermelho), o livro para solicitacdo
de material e equipamentos (verde), a pasta de controle de acervo e a caixa arquivo do sistema

de gestdo de qualidade.

Figura 30. Materiais de controle das melhorias

Dy w)

ARQUIVO PARA O
SISTEMA DE GESTAO
DE QUALIDADE

PASTA DE CONTROLE
DO ACERVO DO
LABORATORIO

-

pria (2019)

Fonte: autoria pr

Como foi possivel observar em algumas das imagens anteriores, foi criado um novo
logotipo para o laboratério (Figura 31), levando em consideragdo a mudanga no nome para
Laboratdrio de Maquinas Operatrizes e as atividades desenvolvidas. Um design padronizado e

que da uma nova identidade visual que sera estampado em todas as acdes do laboratdrio
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Figura 31. Logomarca do Laboratoério

LABORATORIO DE MAQUINAS OPERATRIZES
FACULDADE DE ENGENHARIA MECANICA - FEM

Fonte: autoria propria (2019)

4.4 ANALISES E DISCUSSOES PARA O KAIZEN

Antes das realizacbes de melhorias no laboratdrio, foi realizado um check list de
indicadores de qualidade da Figura 9 (sub item3.1.3), onde as medias das repostas foram
separados de acordo com cada item, por sua vez tiveram as seguintes médias expostas nas
colunas vermelha na figura 32, onde essas medias eram classificadas em ruim, regular, bom e
6timo. De modo geral, o laboratorio se enquadrava de maneira regular, indicando melhorias a
serem feitas. Sendo assim, apds a realizacdo das melhorias, foi realizado o mesmo check list,
onde os colaboradores passaram por questionamentos, sobre as condi¢Ges do laboratdrio, antes
e depois das melhorias, onde obtiveram as medias depois das melhorias e sendo expostas nas

colunas azuis em comparagdo as primeiras medias obtidas em vermelho.

Figura 32. Gréafico comparativos de indicadores de qualidade

comparativo de indicadores de qualidade

W Antes
I I H Depois
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

lItens

4,5

3,5

Meédia
[ N
[T I SRR I

o
o un

Fonte: Autoria prdpria (2019)
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Sendo assim, apos a anélise do grafico, os maiores ganhos foram nos itens 3,4 e 8
referentes ao um local didéatico, nivel de organizacdo e respeito entre integrantes do laboratorio,
atingindo a nota maxima. Aos demais itens tiveram ganhos significativos, os itens 2 referentes
a seguranca do laboratério, o 5 sendo informacdes, avisos e sinalizacbes no laboratorio, 6
controles de equipamentos disponiveis, 7 as normas aplicadas, 9 equipamentos funcionando
adequado e 10 ao acesso do laboratdrio, evoluiram de regular para bom, necessitando sempre
busca por melhorias. De modo geral, a qualidade do laboratorio apresentava regularidade, feitas
as melhorias, ele apresentou bons resultados, passando a operar de regular para bom, como

mostra o item 11 do grafico.
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5 CONCLUSOES E SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS
5.1 CONCLUSOES

O layout inicial se mostrou propenso a acidentes e menor produtividade, devido ao
posicionamento inadequado de diversas maquinas e equipamentos. Foi selecionado um tipo
especifico de layout que atende as demandas do espaco, fornecendo maior espaco para o transito
dentro do laboratdrio, seguranca e otimizacédo da produtividade.

Os resultados obtidos com as ferramentas implantadas foram satisfatérios. A
revitalizacdo foi crucial para termos um laboratério renovado e didatico. A limpeza
reorganizacéo foi a parte mais dificil, o local se encontrava em sinal de alerta quanto ao acumulo
de sujeira e entulhos, 0 que necessitou de maior esforco de todos durante dias dedicados a essa
etapa.

A sinalizacédo de seguranca foi instalada dentro do laboratorio, destacando a prioridade
do respeito a vida. Todas as maquinas possuem explicitamente a obrigatoriedade da utilizacao
de EPI’s, como ficou destacado pela sinalizacdo implantada. O acervo de equipamentos de
protecdo foi renovado, todos em conformidade com as normas.

Os riscos encontrados no ambiente eram diversos, sendo estes prejudiciais a saude do
colaborador. A criacdo do mapa de risco adequado foi essencial para destacar quais eram esses
riscos e a localizacdo dos mesmos, assim como 0 nivel de periculosidade. O usuario do
laboratdrio agora tem ciéncia dos riscos e quais atitudes tomar para que os problemas sejam
evitados.

Os principios do Kaizen e todas as melhorias implementadas devem ser levados a sério
e respeitados, caso isso ndo aconteca todo trabalho e dedicacao sera perdido e quem mais sofre
com isso sdo os que usam do ambiente. ReuniBes devem ser realizadas continuamente para
manter o manter o controle e buscar maior eficiéncia das ferramentas, melhorando assim as

atividades ligadas ao laboratdrio de maquinas operatrizes.
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5.2 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Problemas estruturais ainda s&o um dos pontos fracos do LABEM, principalmente das
primeiras salas que provavelmente se mantem com o mesmo layout e estrutura fisica a anos. A
indicacdo como sugestdo para trabalho futuro € um projeto para implantacdo de um sistema de
refrigeracdo eficaz, que leve em conta todas as mudancas estruturais que devem ser feitas, assim
como a atualizagdo da rede elétrica.

A utilizacdo do Balanced Scorecard para a obtencdo de indicadores quantitativos traria
maior precisdo quanto a quais os problemas encontrados e as possiveis solucdes, atuando como
um painel de controle auxiliando a equipe a desenvolver e alcancar os objetivo, sendo um
modelo de avaliacdo e performance organizacional.

Montar um plano de manutencdo eficiente para as maquinas também é uma das
sugestdes. Levar em consideracao o tempo de operacao e o tipo de manutencdo ideal para cada
uma, atendendo as necessidades e respeitando as limita¢cbes. Em conjunto a isso esta também a
aplicacdo das normas de seguranca nas maquinas, pois é de suma importancia oferecer

adequadamente um sistema de eficaz de prevencdo de acidente aplicado a cada maquina.
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APENDICE 1

CHECK LIST - PROGRAMA 5S

Setor : Laboratorio de Méquinas Operatrizes Data :
Nome :
Legenda: | 1- Ruim | 2- Regular | 3- Bom 4-Otimo | Na— N4o aplicavel

Existem somente materiais e/ou objetos necessarios para a execucgdo das tarefas do setor?

Todas as maquinas, equipamentos e acessorios estdo em uso regular.

Area de armazenamento € definida para armazenar itens quebrados, inutilizaveis ou usados
ocasionalmente ?

Existe material, objetos, sem utilizagdo no local de trabalho?

A quantidade de armarios, prateleiras, cadeiras, coletores de lixo esta adequada?

Média :

As localizacBes de ferramentas e equipamentos séo claras e bem organizadas ?

Os locais de materiais e produtos séo claros e bem organizados ?

Existem etiquetas para indicar locais,caixas, prateleiras e itens armazenados

Existem materiais espalhados nos corredores, chdo, balcdo, mesa e etc.?

Os materiais estdo bem estocados, livres de deterioragdo, oxidagao, umidade, e estdo identificados?

Os equipamentos estéo identificados de forma clara e de acordo com o uso?

Os materiais estdo em locais préprios e bem localizados facilitando o acesso?

De modo geral, o aspecto do laboratério encontra-se organizado?

Média :

H& um plano de limpeza diario, semanal e mensal no local?

Pisos, paredes, tetos e tubulacGes estdo em boas condigdes e livres de sujeira e poeira ?

Magquinas, equipamentos e ferramentas sdo mantidos limpos ?
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Itens armazenados, materiais e produtos sdo mantidos limpos ?

Existem lixo em geral espalhado pelo chdo?

Materiais de limpeza séo facilmente acessiveis?

Média :

As lampadas, luminarias estdo limpas e em funcionamento?

Os uniformes estdo limpos e adequados para o setor?

Existem EPI’s para as atividades especificas realizadas no laboratério ?

Os equipamentos estdo com bom aspecto? (Observar pintura, ferrugem, sujeira, partes amassadas )

Os colaboradores zelam pelam limpeza e cuidado do seu ambiente de trabalho?

Existem planos para descarte de residuos?

De modo geral o laboratério passa a impressao de ser um ambiente onde existe higiene?

De modo geral, ha uma boa convivéncia, respeito mutuo, conservagédo do patriménio?

No local de trabalho, todas as condicOes estdo seguras, livre de acidentes?

Os equipamentos estdo sendo desligados nos horarios em que ndo ha atividades?

Os objetos e equipamentos sdo guardados ap6s o uso, em locais determinados e apropriados?

Média :
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APENDICE 2
MELHORIA ACAO RESPONSAVEL
Analisar o local e identificar as normas de
Adequacdo as Normas aplicacdo necessaria que se adequem ao ] )
Lider Kaizen

Regulamentadoras

ambiente. Aproximar o maximo possivel das

exigéncias de cada norma.

Organizacéo e limpeza

Ferramenta 5S

Equipe Kaizen

Mapa de Risco

Detectar os riscos encontrados no ambiente,
com a ajuda do orientador e elaborar um
mapa de risco baseado na NR — 6 (Programa
de Prevengéo de Riscos Ambientais).

Lider e equipe

Kaizen

Material de apoio a

melhorias.

Adaquirir livros para controle de solicitacfes
de materiais, detalhamento de possiveis

acidentes e controle de qualidade.

Equipe Kaizen

Acervo do laboratério

Listar todos os materiais e equipamentos

pertencentes ao laboratorio.

Equipe Kaizen

Manutencdo das
Maquinas

Realizar a manutencao, fazer reparos

necessarios e limpeza.

Equipe Kaizen

Manutencdo dos

Computadores

Fazer os reparos para o funcionamento

adequado das maquinas.

Técnico

especifico

Local de Avisos

Providenciar e colocar em um local
adequado, visivel a todos, o quadro de avisos

e comunicados referentes ao LAMOP.

Equipe Kaizen

Ambiente apropriado e

sinalizado.

Tornar o ambiente mais atrativo para o
aprendizado e seguro, baseado nas normas

referentes a sinalizacdo de seguranca.

Equipe Kaizen




APENDICE 3

INVENTARIO DO LABORATORIO DE MAQUINAS OPERATRIZES

Quantidade Descricéo

1 Fresadora CNC

Computador

Armério

Mesa

Sofa

Cadeira

Impressora

Reldgio comparador

Suporte magnético

Micrometro

Bit

Ferramenta intercambial

Esmerilhadeira

Marcador de peca

| N R W O N W AP~ P o) o W

Serra copo

Oculos

=
o

Vidias

Luvas

Ferramentas para rosqueamento

Lixeira

Bateria 7,2 A

Estufa

Compressor

Estante

Prensa hidraulica

Tornos

Morsa

R NP R RN WA~ o1 o

Serra esquadria
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Serra vai e vem

Furadeira de bancada

Maquina de extracao de fibra

Abrasometro

Maquina de impacto sharpy

Forno

Quadro de avisos

R R N R R R NN

Extintor
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APENDICE 4

UNIVERSIDADE FEDERAL DO PARA
CAMPUS TUCURUI ) m&P
FACULDADE DE ENGENHARIA MECANICA

LABORATORIO DE WAQUINAS OPERATRIZES

LABORATORIO DE MAQUINAS OPERATRIZES - LAMOP iceeiscosibiecc

REGRAS DO LABORATORIO DE
MAQUINAS OPERATRIZES

= \antenha o ambiente sempre limpo;
= £ obrigatério 0 uso de EPI's para a utlizar as maguinas:

= £ obigettrio 0 uso de vestimentas adequadas (sapato fechado,calca comprida); em
caso de utlizagéo do tomo, ndo usar camisa manga comprida; cabelos longos presos;

= £ probido executar qualquer tarefa sem a autorizacéo do docente
0U responsavel

= Jsar corretamente 0s equipamentos e maquinas, zelando pela vida Util dos mesmos;

= Manter seu local de trabalho sem'gre limpo, fazendo uso somente do necessario; ao finalizar
,limpar, reorganizar & GUARDAR TODOS OS MATERIAIS, deixando o local impo & organizado;

= Respeite seu colega e 0 espaco de trabalho dele;
= Aprenda a localizar o extintor e como utiliza-lo;
= £m caso de acidentesfincidentes, DESLIGUE OS EQUIPAMENTOS E FONTES DE ENERGIA;

=> Ao salr desligue as luzes e veja se 0s equiﬁamentos elétricos e as maquinas estdo devidamente
desligados; MANTENHA O LOCAL SEGURO:;

= TRANQUE TUDO! A sala interna, 0s armrios e a porta principal; quarde as chaves nos devidos locais.

LABORATORIO E LUGAR DE TRABALHO SERIO!
RESPEITE AS ORIENTACOES SUPERIORES!
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ATENCAO AO MAPA DE RISCO
Ele indica os niveis de risco presentes neste ambiente e auxilia
na prevengao e conscientizagao.

A elaboragcdo de um mapa

de riscos

visa antecipar
0s riscos por meio de uma analise anterior que tem como objetivo
evitar acidentes e doengas ocupacionais durante o trabalho.As
informagdes contidas neste determinam o tipo de situacdo
de seguranga e salde no trabalho em cada local do ambiente, baseado
no layout proposto. E estabelecido para cada risco um tipo de prevengéo, levando

Autores: Erick Danilo Ferraz Leao

Robert dos Santos Cavalcante

Colaboragéo: Rodmilson Coelho Rodrigués
_ Técnico do LABEM

ssor Responsavel
Wassim Raja El Banna

a informagdo necessaria para a conscientizagdo do trabalhador.

CLASSIFI C;\CKO DOS RISCOS

LAYOUT COM MAPA DE RISCOS
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