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FERRAMENTAS DE MELHORIA CONTINUA APLICADAS EM UMA OFICINA DE
MANUTENCAO HIDRAULICA SITUADA EM PARAUAPEBAS-PA

RESUMO

O aumento consideravel de frotas de veiculos e maquinas com sistema hidraulico fez com que
a demanda de servicos para este fim aumentasse nos ultimos anos. Desta forma, é de suma
importancia que as empresas do ramo atuem de forma eficiente e com qualidade, buscando
solucionar os problemas dos clientes. Este trabalho apresenta um estudo de caso referente a
implantacdo de melhoria continua em uma empresa de pequeno porte do ramo de servicos de
manutencao hidraulica. Foram analisados pontos especificos dentro da organizacao e utilizou-
se as ferramentas bésica de qualidade para propor as melhorias adequadas para cada ponto.
Utilizou-se o diagrama de Ishikawa para analisar as principais causas de falha dentro da
organizacao, assim como os principais resultados negativos que as falhas geram e a partir
deste ponto é possivel realizar o plano de acdo através do método 5W2H, utilizando o ciclo
PDCA. Elaborou-se um plano de acéo para corrigir as falhas encontradas, o qual garantiu
melhor organizacgéo, e melhorou a qualidade dos servicos prestados. Foi proposto um novo
modelo de Layout, o qual tornou-se fundamental para a organizacdo interna da empresa e
melhoria do fluxo de materiais e pessoas dentro da oficina hidraulica, minimizando o lead-

time dos servicos.

Palavras- Chave: PDCA, 5W2H, ISHIKAWA, Layout, Hidraulica, Manutencao.



TOOLS FOR CONTINUOUS IMPROVEMENT APPLIED FOR A HYDRAULIC
MAINTENANCE WORKSHOP LOCATED IN PARAUAPEBAS-PA.

ABSTRACT

The substantial increase in vehicles and machines fleet with hydraulic system has raised the
demand for services with this purpose in recent years, so it is of paramount importance that
companies in this field of industry to act efficiently and with quality services seeking to solve
customer problems. This work presents a case study referring to the implementation of
continuous improvement in a small or medium-sized company in the field of hydraulic
maintenance services. Some specific points within the organization were analyzed and, in some
cases, a few basic quality tools were used viewing improvements for each sector. The industrial
layout is one of the evident characteristics in an organization and from it is able to observe
how the company works, how the flow of products and maintenance occurs, including detecting
existing failures in the entire process. The Ishikawa Diagram was used to analyze the main
causes of failure inside the organization, also the main negative results that failures generate,
and from this point it was possible to carry out the action plan through the 5W2H method, using
the PDCA cycle. A new layout model was proposed, which has become fundamental for an
internal organization of the company and improvement of the flow of materials and people
within the Hydraulic Workshop, minimizing the lead-time of services.

Keys-word: PDCA, 5W2H, Ishikawa Diagram, Layout, Hydraulic, Maintenance.
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1 INTRODUCAO

As empresas de sucesso sao aquelas que se tornam referéncia em seu setor de atuacéo,
seja pela qualidade dos produtos vendidos e/ou pelos servicos prestados. A gestdo de qualidade
é imprescindivel para o alcance deste patamar no mercado e sua aplicacdo deve ser feita desde
0 inicio do empreendimento, uma vez que, na conquista da preferéncia dos consumidores a
qualidade pode ser considerada um diferencial diante da concorréncia entre as empresas. Com
0 crescimento no mercado interno no ramo hidraulico, as empresas tornaram-se bastante
competitivas, e, com a alta demanda de servicos faz-se necessario criar novas ideias em relacdo
a qualidade de produtos e servigos prestados. O estudo detalhado de todos os processos € de
suma importancia para as organizacdes, tendo em vista que, a partir de tal estudo é possivel
descartar processos inadequados e desnecessarios, assim como eliminar desperdicios e
retrabalhos, tendo em vista que para uma empresa se manter no mercado, ela deve ter entre seus
principais objetivos satisfazer a necessidade do consumidor.

Para tornar-se competitiva entre 0s concorrentes e ser referéncia nos servicos prestados,
as organizacoes sao forcadas, de maneira geral, a melhorar seus processos nos ambitos fabris e
administrativos. A gestdo de qualidade entra como uma direcdo que auxilia a solucdo de
problemas de forma organizada. Para Oliveira (2000), a Gestdo de Qualidade Total é um
sistema de gestdo que utiliza diversas técnicas e métodos, que tem por objetivo assegurar a
satisfacdo dos clientes, acionistas e empregados, garantindo a sustentabilidade da organizacéo.
Para sobreviver, qualquer negdcio precisa atender aos padrdes minimos de qualidade oferecidos
pelos conjuntos de industria ou empresa de um ramo de negécio. De acordo com Vieira (1976),
o layout tem como principal objetivo reduzir o custo e obter maior produtividade, para isso faz-
se necessario melhorar a utilizacdo do espaco disponivel, reduzindo a movimentacdo de
pessoas, produto e materiais além de melhorar as condicdes de trabalho e qualidade dos servigos
prestados.

Neste contexto, este estudo tem por objetivo analisar o arranjo fisico e as etapas de
recebimento, manutencdo e entrega de equipamentos hidraulicos de uma empresa de
manutencdo hidraulica, localizada no municipio de Parauapebas, sudeste do estado do Para.
Ferramentas de melhoria continua tais como 5W2H, diagrama de Ishikawa, Kaisen e ciclo
PDCA serdo utilizadas para identificar e classificar pontos de melhorias e propor agdes para
modificacdo do layout fisico e da organizacdo em relagdo as atividades envolvidas com

manutencdo de equipamentos.
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

O presente trabalho tem por objetivo identificar e sugerir melhorias de espaco fisico e
de processos de uma oficina de manutencéo hidraulica, a partir da aplicacdo de ferramentas de

melhoria continua como o diagrama de Ishikawa, 5W2H e o ciclo PDCA.

2.2 OBJETIVO ESPECIFICO

o Aplicacgéo das ferramentas de qualidade para levantamento, organizacao e
sugestédo de melhorias.
o Desenvolvimento de um novo layout para a oficina.

. Elaboracdo de um mapa de risco do novo layout.
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3 FUNDAMENTACAO TEORICA

3.1 MAPA DE RISCO

Segundo Sivieri (1999), o mapa de risco € uma representacao grafica com diversas
nomenclaturas tais como esbogo, croqui e layout, de uma das partes ou de todo o processo
produtivo da empresa no qual se registram riscos e fatores de risco que os trabalhadores estéo
expostos.

Ainda segundo o autor, o registro dos fatores de risco no desenho deve ser feito da forma
mais simples possivel, para ser entendido facilmente por todas as pessoas que o consultarem.
Os riscos e fatores de risco podem ser registrados através de figuras, cores, ou outros simbolos
que os trabalhadores considerarem a forma mais fécil de ser entendida.

3.1.1 Tipos de riscos

Os riscos sao condi¢des ou situacdes adversas que podem causar danos a saude dos
trabalhadores. Com base nas descri¢fes das Normas regulamentadoras NR, sdo considerados
como agentes de risco fisico: o ruido, a vibracdo, a umidade, as radiacdes ionizantes e nao
ionizantes e a temperatura extrema (CRISTINA SILVA, 2011).

Sdo considerados como agentes de risco quimico: poeiras, fumos, gases, vapores,
neblinas e produtos quimicos em geral. Os produtos de limpeza sdo 0s agentes quimicos
encontrados na panificagéo.

Os agentes bioldgicos sdo os microrganismos (fungos, virus e bactérias), parasitas como
acaros e outros. Estdo presentes no ambiente de trabalho, através de vetores (homem, gato, rato
e inseto), lixo e embalagem contaminada.

Os agentes de risco relacionados a ergonomia sdo aqueles que interferem no equilibrio
entre o trabalho e o homem, podendo provocar danos a saude do trabalhador por alteracdes
psicofisiologicas, como também comprometer a seguranca no ambiente de trabalho e a

produtividade.

3.1.2 Riscos de Acidentes

O risco de acidente e decorrente de situacdo inadequada no local de trabalho, resultando
em lesdo corporal e/ou traumas emocionais. Os riscos de acidentes estdo presentes em
ferramentas defeituosas, maquinas, equipamentos ou parte destes pisos e degraus irregulares
e/ou escorregadios (CRISTINA SILVA, 2011).
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Os riscos sdo classificados em grupos, de acordo com a sua natureza e representados

por cores conforme o Quadro 1.

Quadro 1. Classificacdo dos riscos

GRUPO IV:
AMARELO

Fonte: Siveri, 1999.

3.2 ARRANJO FiSICO

Riscos Fisicos Riscos Quimicos Riscos Biologicos Riscos Ergondmicos | Riscos de Acidentes
Ruido Poeiras Virus Esfor¢o Fisico Arranjo fisico
Intenso inadequado
Levantamento e Maquinas e
Vibragdoes Fumos Bactérias transporte manual | equipamentos
de peso sem prote¢do
Radiagdes Névoas Protozoarios Exigéncia de Ferramentas
ionizantes postura inadequadas ou
inadequada defeituosas
Radiagoes nio Neblinas Fungos Controle rigido de [luminagdo
ionizantes produtividade inadequada
Frio Gases Parasitas Imposigdo de Eletricidade
ritmos excessivos
Calor Vapores Bacilos Trabalho em turno | Probabilidade de
€ noturno incéndio ou
explosio
Pressdes anormais Substancias, Jornada de Armazenamento
compostos ou Trabalho inadequado
produtos quimicos prolongadas
em geral
Umidade Monotonia e Animais
repetitividade peconhentos

“O arranjo fisico ou layout esta relacionado ao posicionamento fisico dos recursos

transformadores de uma organizacdo, sejam instalacdes, equipamentos ou pessoas que
trabalham na empresa” (VIEIRA, 1976).

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009), o arranjo fisico consiste no
posicionamento das instalacdes de equipamento, maquinas e pessoal da operagéo,
determinando o fluxo de materiais, informagdes e cliente. Desta forma, decisdes sobre o arranjo
fisico é o primeiro passo na gestdo de projeto em uma empresa.

Para Vieira (1976), estudar o layout faz-se necessario quando ndo h& mais eficiéncia nas
instalacGes, quando ha necessidade de reducao de custo, ambiente de trabalho inadequado, com
poluicdo sonora, temperaturas anormais, iluminacdo precaria, baixo rendimento do trabalho,
excesso manuseio de materiais, dentre outros. O arranjo fisico deve ser planejado conforme a

necessidade da empresa.
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Para ter um bom arranjo fisico € necessario adotar e apoiar estratégias competitivas da
operacdo. Desta forma, ndo h& um arranjo fisico que permite um excelente desempenho
simultaneamente de toda a operacdo, contudo € capaz de afetar os niveis de eficiéncia das
operacdes (MARQUES, 1994).

“QO arranjo fisico é uma maneira de melhorar os processos dentro de uma organizacgéo,
podendo afetar as prioridades competitivas de diferentes maneiras” (PAIN CARDOSO, 2009).

Pain, Cardoso e Caulliraux (2009), dizem que melhorar 0s processos € responder as
mudancas que ocorre onde a organizacdo esta inserida, através de acdes basicas para que ela
mantenha seu sistema produtivo competitivo.

Para Marques (1994), ao projetar um layout devem-se levar em conta as possiveis
mudancas futuras que poderdo ocorrer, tanto diminuicdo quanto aumento do mesmo. O arranjo
fisico tem por finalidade aproveitar o espaco fisico da empresa de forma ideal, organizando

maquina, equipamento, pessoas e departamento.

3.2.1 Modelos de arranjo fisico

Na literatura encontra-se diversos modelos de layout, cada qual com suas
especificidades, vantagens, aplicacGes e restricdes. Os layouts séo derivados de quatro tipos
basicos, ou combinacdo de ambos: arranjo fisico por produto, arranjo fisico por processo,
arranjo fisico posicional e arranjo fisico celular (SLACK et al., 2009).

Os tipos de layout podem ser divididos em dois grupos: Produto fixo (imovel) e
produto movel, esta divisdo é realizada de acordo com a funcgdo do produto e a disposi¢cdo
do equipamento (MACHLINE, 1990).

Machline (1990), faz as combinacGes possiveis de trés recursos, sendo eles,
homem, méaquina e material, tendo em vista que ao menos um destes recurso deve

movimentar-se;

Tabela 1. Combinacges de recursos

FIXO EM MOVIMENTO EXEMPLO
Homem + maquina Materiais Linha de usinagem
Homem + materiais Maquina Solda

Maquinas + materiais Homem Estaleiro
Maquina Homem + materiais Mecanica pesada
Montagem (avides,
Materiais Homem + maquinas locomotivas)
Homem + Maquina + Materiais Estradas

Fonte: Machline 1990, (Adaptado).
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Quando o produto € movel, o layout pode classificado por arranjo fisico por produto,
por processo e por arranjo fisico celular. O layout também pode ser composto por mais de um

tipo de arranjo.

3.2.1.1 Arranjo fisico por processo

O arranjo fisico por processo, caracteriza-se por agrupar equipamentos e maquinas que
desempenham processos similares. “O motivo para tal agrupamento é que pode ser conveniente
para a operacdo manté-los juntos, de forma que produtos, clientes e informagbes poderdo
percorrer pelas atividades de acordo com suas necessidades” (SLACK et al., 2009).

Esse tipo de arranjo fisico é indicado quando a operacdo necessita atender a diferentes
tipos de clientes ou fabricar muitos produtos e pecas distintas; com nivel de demanda baixos e
imprevisiveis (SLACK et al., 2009).

Segundo Gaither e Frazier (2001), as principais vantagens do sistema por processo sao:

a) Melhor flexibilidade a producdo com varios tipos de produto.

b) Cada item do produto passa pelos locais necessarios de trabalho, formando assim

uma rede de fluxo.

c) Os custos de producdo sdo baixos em relacdo a outro tipo de arranjo fisico como o

arranjo por produto.

d) As ferramentas de trabalho sdo mais flexiveis, ou seja, sem a necessidade de um

projeto especifico para utiliza-lo.

Para 0s mesmos autores, as principais desvantagens sao:

a) Os depdsitos de materiais em producdo tendem a ser elevados e bloquear a

produtividade do sistema;

b) A programacdo e controle da producdo tornam-se complexas ao ter que levar em

consideragdo um grande mix de produtos e suas particularidades.

c) Em relagéo a flexibilidade, obtém-se volumes mais modesto de producdo, a custos

unitarios maiores no caso do layout por produto.

“O maior desafio ao se projetar o layout por processo € localizar centros de forma que
eles tragam alguma ordem ao caos aparente dos diferentes processos com fluxo de trabalho
flexiveis” (KRAJEWSKI et al., 2010).

Exemplos de layout por processo podem ser encontrados em supermercados, lojas de

roupas, eletrodomésticos, de forma geral, os locais citados acima agrupam seus produtos de
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acordo com sua funcionalidade. A Figura 1 apresenta o layout por processo utilizado em uma
biblioteca.

Figura 1. Exemplo de layout por processo.

Livros para empréstimo organizados por assunto
/

Sala de acesso
+—— on-line e CO-ROM

l ] [T Periddicos
encadernados

Segdo de
referéncias |

g 3 Colegao
N} 22| reservada
Areatle
copiadoras

Entrad = e Saida
Fonte: SLACK et al., (2009).

3.2.1.2 Arranijo fisico por produto

O arranjo fisico por produto é também denominado arranjo fisico em linha, na qual se
caracteriza pela disposic¢do das maquinas em linha, devido ao produto ter fluxo retilineo. Nesta
forma de layout, o cliente, informacdo ou produto segue uma sequéncia estabelecida,
coincidindo com a sequéncia na qual os processos foram arranjados fisicamente, tornando uma
linha de producédo. Este fluxo é sempre muito claro e previsivel, sendo facil de controlar
(SLACK et al., 2009).

Para Martins e Laugeni (2006), as méquinas e departamentos sdo posicionados de
acordo com a sequéncia das atividades que serdo executadas, seguindo a sequéncia determinada
sem percorrer caminhos alternativos.

Este modelo de layout procura definir a sequéncia em que 0s recursos produtivos devem
ser dispostos de modo a processar um produto de forma continua, o qual a estratégia da empresa
esta focada em fabricar um Gnico item. Neste tipo de layout, o departamento de trabalho segue
uma sequéncia, de modo que os produtos se unem em concordancia com sua movimentacao
pelo setor, tendo em vista, que cada um deles sdo responsaveis pela execucao de uma parte do
trabalho (TOMPKINS et al., 1996).
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Este tipo de layout sé é vidvel quando as operagdes processam grandes volumes de
produtos 0s quais percorrem sequéncias de producdo muito similar. E o caso de empresas que
fabricam um produto em alto volume, ou que tenham grandes volumes de clientes que
percorrem uma mesma sequéncia de etapas no processo de atendimento (CORREA., CORREA,
2009).

“As vantagens do layout por produto sdo decorrentes dos altos volumes, a qual inclui
tempo de processamento mais rapido, estoques menores e baixo tempo improdutivo perdido
com setup e manipulacdo de matérias.” (KRAJEWSKI et al., 2010). Este arranjo fisico é
considerado de alta eficiéncia, contudo, qualquer alteracdo de roteiro produtivo se torna dificil
de ser feita.

Desta forma, por priorizar a eficiéncia, o arranjo fisico torna-se menos flexivel.

“Sao exemplos de arranjo fisico por produto as linhas de montagens de veiculos,
aparelhos eletrénicos, como televisores, impressoras, industria de processo, como industria de
papel, aco, etc” (CORREA., CORREA, 2009).

A Figura 2 apresenta a sequéncia de processos na manufatura de papel, a qual fabricam

varios tipos de papel, contudo, todos demandam a mesma sequéncia de operacéao.

Figura 2 — Arranjo fisico por produto.
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Fonte: SLACK et al., (2009).
Segundo Peinado e Graeml (2007), as vantagens do layout por produto séo:
a) Controle de produtividade mais facil: Tendo em vista que é mais facil controlar a
velocidade de trabalho em uma linha de produgéo.
b) Possibilidade de produgdo em massa com grande produtividade: por necessitar de

equipamentos especializados nas linhas de montagem, a produtividade da mao de obra
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é elevada, tendo em vista que as tarefas sdo repetitivas, possui baixo grau de
complexidade e alto grau de automatizagé&o.

c) Carga de maquina e consumo de material constante ao longo da linha de producao:
devido o mesmo tipo de produto ser fabricado na linha a qualquer momento, torna-se
mais fécil obter uma condicao de balanceamento da producéo.

Para Peinado e Graeml (2007), a desvantagem deste tipo de layout s&o:

d) Alto investimento em maquinas: automatiza¢do das maquinas na industria

e) Costuma gerar tédio nos trabalhadores: geralmente sdo mondétonas as operagdes de
montagem, repetitiva, devido ao grau de divisdo do trabalho.

f) Falta de flexibilidade da propria linha de producgdo: longo prazo de resposta para
mudancas de volume de producdo, tanto pra aumenta-la quanto para reduzi-la. Os
tempos de setup sdo longos.

g) Fragilidade e paralizagdo da producdo: devido aos produtos seguir uma linha,
quando uma operacéo para, a fila inteira para.

3.2.1.3 Arranijo fisico celular

“O layout do tipo celular processa de forma otimizada produtos similares, que possuem
0s mesmos processos de fabricagdo” (CORREA., CORREA, 2009).

Segundo (Corréa., Corréa, 2009), no arranjo fisico celular, os recursos ndo similares sdo
agrupados de forma que consigam processar um grupo de itens que requeiram similares etapas
de processamento.

“Em vista disso, 0s recursos transformados sofrem uma selec¢ao antes de serem inseridos
em uma operacao, na qual encontra todos 0s recursos necessarios para o0 processamento. Apos
passarem por uma célula, os recursos podem prosseguir para outra célula” (SLACK et al.,
2009).

Segundo Corréa e Corréa (2009), “o arranjo celular procura aumentar a eficiéncia do
arranjo fisico funcional, sem perder sua desejavel flexibilidade”.

“Neste tipo de arranjo fisico o fluxo é mais simples que o fluxo do arranjo fisico por
processo, devido a proximidade com um padrdo de fluxo unidirecional, como um arranjo fisico
de linha, ndo gerando ou minimizando contra fluxo” (GONCALVES FILHO, 2005).

“A manufatura é definida como a divisdo fisica de uma dindmica manufatura

convencional, posicionada no interior de uma producdo celular. Cada célula do ambiente é
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desenvolvida para fabricar produtos parecidos com eficacia.” (ARRUDA, 1994, apud SILVA,
2005).
Segundo Barbosa (1999), algumas vantagens do arranjo fisico celular sdo:
a) A facilidade para o retrabalho, quando encontrados itens com defeitos ao final da
linha;
b) A auséncia de corredores, implicando na eliminacdo de veiculos e pessoas que nao
estdo sendo aproveitadas nas atividades produtivas;
c) A facilidade de movimentacdo de materiais e ferramentas, que esta relacionada ao
encurtamento da distancia entre os equipamentos e postos de trabalho. Conforme
mostrado na Figura 3.

Figura 3. Arranjo fisico celular.
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Fonte: Cardoso, Esmailen (2004).

3.3 FILOSOFIA KAISEN

De acordo com Yoshikuni Garashi (2011), apds a segunda guerra mundial, o Japéo
passou por grande crise econdmica, uma vez que, com a derrota na segunda grande guerra, as
empresas necessitavam crescer, contudo, ndo havia capital de investimento e também néo havia
incentivo por parte do governo. Devido aos esforgos durante a guerra, a economia do pais estava

devastada, e as condi¢des de trabalho dos operérios japoneses eram precarias, nestes cenarios
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diversos sindicatos lutavam por melhoria tanto nas condigfes de trabalho quanto na
remuneracao do operério. “Na década de 50, 0 governo japonés iniciou um projeto de estudos
na area de gestdo e administracdo, com foco total na qualidade e visando reestruturar a
economia do pais” (YOSHIKUNI GARASHI, 2011).

Na década de 50, com intuito de conhecer o sistema Ford de producao, Ohno comegou
a realizar viagens para os EUA, a partir disso iniciou um estudo sobre a possibilidade de
implementacdo do sistema utilizado na Ford na industria japonesa, mas verificou que a
aplicabilidade do sistema Ford era inviavel (PINTO, 2008). Tendo em vista que o método
utilizado nos EUA para aumentar a produtividade estava correlacionado com grandes
investimentos e inovacao tecnoldgicas (MURUGAN, 2005).

O governo japonés aliou-se a unido japonesa de cientista e engenheiros em julho de
1950, e convidou o Americano Willian Edwards Deming (1900 a 1993) para realizar palestras
sobre "controle Estatistico de qualidade" nas empresas. Ap6s anos de dedicacdo, em meados da
década de 70 as empresas japonesas comegaram a mostrar evolucdo na qualidade, eficiéncia e
produtividade (PINTO, 2008).

Com o intuito de desenvolver um sistema de producdo que fosse compativel com a
Toyota, contudo, que alcancasse resultados de producdo como o sistema Ford, originou-se 0
Sistema de producdo Toyota, conhecido também por Lean Production, que deu origem a
ferramenta de qualidade Kaizen (PINTO, 2008).

“Kaizen é umatécnica que engloba todos os colaboradores da organizacdo independente
de seu nivel hierarquico, todos sdo estimulados a melhorar os processos produtivos visando
aumentar a produtividade com reducdo de perda.” (HOHMANN, 2002, apud ARAUJO
FABRICIA, 2005).

Segundo Vaz (2012), “a filosofia Kaizen visa a eliminacéo do desperdicio com solugdes
criativas e de baixo custo, que engloba todos os colaboradores da organizacao”.

Para Pinto (2008), “eliminar desperdicio é a maneira mais eficaz para aumentar a
produtividade em qualquer organizacdo. Para tal, & importante saber o que € considerado
desperdicio e onde existe”.

“Existem trés atividades essenciais para obter um kaizen bem-sucedido, sdo:
padronizacdo, eliminacdo de atividades que ndo apresentam valor agregado, e o0 5S” (IMAI,
1996, apud ALMEIDA, 2011).

Segundo o autor, os dez mandamentos do Kaizen, que s&o:
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1. Todos precisam estar envolvidos, desta forma, todos os niveis hierarquicos deveréo
aderir a esta filosofia.

2. Eliminar desperdicio, de processo ou materiais que ndo agreguem valor a instituicéo.
3. Melhorias continuas devem ser feitas, logo o refinamento e aprimoramento das
acOes deverdo ser incorporadas a cultura organizacional.

4. As melhores estratégias sdo as baratas, onde as pequenas ag¢oes sdo valorizadas;

5. A atencdo deve estar voltada para onde ¢é gerado o valor.

6. Tornar os problemas e desperdicios visiveis a todos, adotando transparéncia nos
Processos.

7. SO se aprende fazendo, neste contexto, favorece o desenvolvimento dos agentes
envolvidos, além de recompensar como estimulo a participacéo efetiva de todos.

8. A prioridade sdo as pessoas, a qual sdo fundamentais, tanto para proposicdo de
melhoria, quanto para o éxito das agoes.

9. Orientagéo para processos e foco em resultados;

10. A metodologia deve ser aplicavel em qualquer ambiente, tanto com foco operacional
quanto estrutural;

Segundo Singh e Singh (2009), a filosofia Kaizen traz beneficio a longo prazo,
prezando pela melhoria continua, valorizando a comunicagéo, trabalho em equipe. Mas para
que tal melhoria ocorra é de suma importancia identificar os pontos do processo que sao
responsaveis pela ma qualidade. Existem diversas ferramentas de qualidade que auxilia na

identificacdo desses fatores.

3.4 CICLO PDCA

Segundo a comunidade Lean Thinking, o ciclo PDCA descreve como devem ser
efetuadas as mudangas em uma organizagédo (PINTO et al., 2007).

William Ewards Deming, foi o responsavel pela recuperacdo da economia japonesa,
assim como o pioneiro na implantacdo do ciclo PDCA no seculo XX (LUCINDA, 2010).
Segundo Imai (2011), William E. Deming enfatizou a importancia da interacdo entre projeto,
pesquisa, producédo e vendas na administracdo de uma empresa, para ter um nivel de qualidade
e satisfacdo melhor.

Para gerenciar um processo com qualidade é necessario utilizar a técnica do ciclo PDCA
(NASCIMENTO el al., 2006).
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O PDCA é uma técnica de gestdo interativa que consiste em quatro passos
(ENDEAVOR BRASIL, 2015):

PLAN: Este é o primeiro passo para aplicacdo do PDCA, a qual deve-se desenvolver
estratégia para estabelecer missao, visdo, metas e objetivos, para assim, alcancar os resultados
desejados.

DO: Apos finalizar o planejamento, esta etapa consiste em executar as atividades que
foram programadas.

CHECK: Este terceiro passo do ciclo PDCA consiste em monitorar e verificar os
resultados e dados obtidos periodicamente. Esta fase tem por objetivo detectar falhas ou erros
No processo.

ACTION: Nesta dltima etapa do PDCA, sao feitas acdes para corrigir as falhas
encontradas no passo anterior, além disso, nessa fase é preciso determinar e confeccionar novos
planos de acdo, desta forma iniciando o ciclo novamente.

O ciclo PDCA deve ser realizado repetidas vezes até que se chegue a um nivel aceitavel
de melhoria. A Figura 4 apresenta o ciclo, que nos ajuda a entender a sequéncia logica das
atividades que serdo aplicadas na fabrica (ENDEAVOR BRASIL, 2015).

Figura 4. Ciclo PDCA.
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Fonte: campus 1996, adaptacdo (lerdemann, 2015).

Para realizar o processo de melhoria em uma organizacao utilizando as ferramentas de

qualidades adequadamente, € necessario construir uma equipe para analisar e observar todo o
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processo da organizagéo, desta forma, identificando e definindo quais departamentos e quais 0s
passos que devem ser tomados para realizar as melhorias. Geralmente, o primeiro passo é a

implementacdo da normalizacdo do processo e a extensao para toda a organizacao.

3.5 FERRAMENTAS BASICAS DE QUALIDADE

As ferramentas de qualidade sdo metodologias e técnicas utilizadas para detectar
problemas, elaboracdo e implementacdo de soluces. As ferramentas possibilitam maior
controle dos processos, a partir delas é possivel definir, analisar e propor solucGes para 0s
problemas encontrados na organizacao, além de auxiliar a melhoria na qualidade (PEINADO.,
GRAEML, 2007).

Para Peinado e Graeml (2007), gerenciar a qualidade tanto nos produtos quanto nos
servigos ndo sdo um diferencial competitivo, mas sim uma obrigagéo de sobrevivéncia.

As 6 principais ferramentas de qualidade conhecidas atualmente nas organizacdes sdo:
Folha de verificacdo

Histograma

Diagrama de disperséo

Fluxograma

Gréfico de Pareto

Diagrama de Ishikawa 5W2H

S A

3.5.1 Folha de verificacao

A folha de verificacdo consiste em uma lista pré estabelecida que possui o intuito de
certificar as condi¢des de um servico, produto, processo ou qualquer outra tarefa. A lista de
verificacdo, também pode ser chamada de Checklist, serve para averiguar se todas as etapas ou
itens da lista foram cumpridos de acordo com o programado, sendo essencial para combater as
falhas no processo (PALADINI, 2004).

Conforme Paladini (2004), as folhas de checagem, nomenclatura, sdo dispositivos
utilizados para o registro de dados. Sendo flexiveis, e podem ser estruturadas de acordo com as
necessidades especificas, tendo em vista que apresentam enorme flexibilidade de elaboracéo,
utilizagdo e interpretagéo dos dados.

Para Peinado e Graeml (2007), a folha de verificacdo por apresentar facil compreenséao
e organizacdo é a mais simples das ferramentas de qualidade. A Tabela 2 apresenta a quantidade

de produtos produzidos no intervalo de 4 semanas.
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Tabela 2. Folha de verificacao.

Semana
et | > | 3 4 Total
Waffer 100 80 50 40 270
Recheado 50 70 80 100 300
Salgado 50 50 55 45 200
Leite 80 85 79 82 326
Maizena 47 48 50 49 194

Fonte: Peinado e Graeml 2007 adaptada.

Nesta relacdo, é possivel identificar quais os produtos mais vendidos neste
estabelecimento ao longo de 4 semanas, observa-se que o produto com maior indice de vendas
foi o leite com 326 unidades, enquanto a maizena teve apenas 124 unidades comercializadas.
A folha de verificacdo é de suma importancia para realizar, projecfes de vendas, reposicao de
estoque, e demais analises que o administrador julgar pertinente (PEINADO., GRAEML,
2007).

Para administrar a Qualidade em uma organizacdo, as decisbes devem ser tomadas
baseadas em fatos e dados comprovados, para tal, a folha de verificacdo tem papel fundamental

para verificacdo e para o levantamento de dados desejados (PALADINI, 2004).
3.5.2 Fluxograma

“O fluxograma é uma das ferramentas de qualidade que possui o intuito de organizar 0s
processos, além de facilitar a visualizacdo e o entendimento das atividades diarias, esta
ferramenta é extremamente eficaz na padronizagdo dos procedimentos” (PEINADO E
GRAEML, 2007).

De acordo com Paladini (1997), os fluxogramas s&o representac6es graficas de todas as
etapas de um processo. O sistema assemelha-se ao de uma légica computacional, tendo em vista
a consideracao sempre de duas possibilidades para cada acdo, e a partir desta ter novas variaveis
para proximas etapas.

Para Barnes (1977), fluxograma ou grafico do fluxo de processos representa uma
técnica de registro grafico compactado de um processo, possui o intuito de possibilitar uma

compreensdo melhor dos processos e das melhorias existentes.
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Peinado e Graeml (2007), define fluxograma como um diagrama representativo de todas
as etapas de um processo pois meio de simbologia gréfica.

Os fluxogramas auxiliam na verificacdo de diversas etapas de um processo,
identificando os problemas existentes, também servem para descrever 0s processos atuais ou
planejar novas etapas (BARNES, 1977).

Existe a padronizacdo das simbologias de um fluxograma, a qual facilita na sua
construcdo e entendimento. A Figura 6 apresenta os simbolos de um fluxograma junto com suas
especificacOes técnicas (PEINADO., GRAEML, 2007).

Figura 6. Fluxograma.

Indica o inicio ou o _fim do processo.

Indica cada atividade que precisa ser executada.

Indica um ponto de tomada de decisdo (Testa-se uma afirmacao. Se ver-
dadeira, o processo segue por um caminho, se falsa, por outro).

Indica a dire¢cdo do fluxo de um ponto ou atividade para outro.

Indica os documentos utilizados no processo.

Indica espera. No interior do simbolo é apresentado o tempo aproximado
de espera.

Indica que o fluxograma continua a partir deste ponto em outro circulo
com a mesma letra ou namero, que aparece em seu interior.
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Fonte: Peinado e Graeml (2007).

O fluxograma é um detalhamento do processo, apresentando visualmente 0s servigos e
materiais que cada processo possui. A Figura 7 apresenta um fluxograma detalhado de operacéo
de um setor de expedicdo (PEINADO., GRAEML, 2007).
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Figura 7. Exemplo de fluxograma.
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Fonte: Peinado e Graeml (2007).

O fluxograma exemplifica um processo detalhado, representado por simbolos que
contém a descri¢do em cada etapa, as etapas sao interligadas por setas, que indicam a sequéncia
I6gica para o processo. As Figuras geométricas apresentam um significado no processo, tanto
no inicio quanto no fim estdo representados por figuras oblongas, as etapas intermediarias séo
representadas por figuras retangulares, as operacfes de controle estdo representadas por
losango.

3.5.3 Diagrama de Ishikawa

O diagrama de Ishikawa é uma das ferramentas de qualidades mais utilizadas nas
organizacOes, esta ferramenta é essencial para padronizar, diminuir os riscos e facilita a
identificacéo de falhas (LUCINDA, 2010).



30

O diagrama de Ishikawa ou como € conhecido popularmente como diagrama de causa e
efeito e diagrama "espinha de peixe", foi criado por Kaoru Ishikawa em 1943 (RANGEL, 1995).
A nomenclatura “espinha de peixe” é devido ao diagrama possuir a forma semelhante a uma
espinha de peixe.

Segundo Valle (2013), “as causas sao representadas por setas e segue até o problema
estudado, e nas laterais sdo listados dos motivos que ocorrem o problema”.

Segundo Lucinda (2010), esta ferramenta é poderosa por permitir melhor visualizacdo
e organizacdo de informacdes se destacando nas organizagdes. O diagrama possui seis eixos
principais: material, método, medicdo, mdo de obra, meio ambiente e maquinas. A Figura 9

apresenta o diagrama de causas e efeitos.

Figura 9. Diagrama causa e efeito.

Fonte: Luis, 2016.

Apds mapear as causas dos problemas, deve-se elaborar as possiveis solucdes e acdes
para corrigir as falhas do processo, é de suma importancia realizar um checklist o qual
especifica todas as etapas realizadas para solucionar o problema (WERKEMA, 1995).

Werkema (1995) propde uma sequéncia de passos a serem seguidos para a construgdo
de um Diagrama de causas e efeitos.

1. Definir caracteristicas ou problemas a serem estudados;
2. Relacionamento das causas primarias do problema;
3. Relacionamento das causas secundarias;
4. Relacionamento das causas terciérias;
5. Deteccéo das causas primordiais com maior efeito nos problemas estudados.
De acordo com Werkema (1995), é importante mensurar as causas, ou encontrar

avariaveis alternativas das causas mensuraveis.
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3.5.4 5W2H

A  ferramenta 5W2H como sendo uma maneira de  estruturar
0 pensamento de forma organizada e materializada antes de implantar alguma solugéo no
negocio. E utilizada para planejar a tomada de decisdes quando ocorre algum problema (BEHR
et al, 2008).

Segundo Burmester (2013), o 5W2H é um checklist das atividades que precisam ser
desenvolvidas, mapeando todas as atividades, qual setor sera aplicado, quem ira executar,
quanto tempo ira durar e 0os motivos que as atividades serdo realizadas

O método consiste em responder as 7 perguntas, a qual derivam do inglés.

1. WHAT (O que): qual atividade sera desenvolvida?

WHEN (Quando): quando serd realizada as atividades?
WHY (Por que): por que foi definida essa solu¢do?

2

3

4. WHO (Quem): quem sera responsavel pela atividade?

5. WHERE (onde): qual local onde sera realizada a atividade?

6. HOW (como): como serd o método a qual seré realizado as atividades?

7. HOW MUNCH (quanto): quanto seré gasto para realizar as atividades?

De acordo com Franklin (2006), esta ferramenta é entendida como um plano de acéo,
sendo assim, resultado de planejamentos orientados de a¢cdes que deverdo ser implantadas e
executadas, sendo uma forma de acompanhamento do desenvolvimento das etapas planejadas.

“A ferramenta 5W2H é Util para as organizacdes, tendo em vista, a eliminacdo das
duvidas que podem surgir sobre as atividades que sera realizada” (SILVA et al., 2013). A Figura
10 apresenta um modelo de 5SW2H.

Figura 10. Exemplo de 5W2H.
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Fonte: Serrano, 2016.
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4 ESTUDO DE CASO

4.1 DESCRICAO DA EMPRESA EM ESTUDO

Para preservar as informagfes internas na empresa em que este trabalho foi
desenvolvido, sera utilizado a palavra “Oficina” para indicar o local. A Oficina trata-se de uma
empresa de pequeno porte no ramo de manutencdo hidraulica, localizada no municipio de
Parauapebas, sudeste do estado do Pard. A Empresa possui dois ramos de atuacéo: a loja, a qual
é responsavel por vendas de pecas e equipamentos hidraulicos, e a oficina hidraulica
responsavel pelas atividades de manutengdo em méaquinas e equipamentos hidraulicos.

As operacgdes da Oficina iniciaram-se em meados de 2018, atualmente dispde de 22
funcionarios, o qual estdo alocados entre loja e oficina. As principais atividades de manutencéo
na oficina consistem em reformas e reparos de cilindros hidraulicos e martelos rompedores,
além de manutencdo de componentes hidraulicos em geral.

O presente trabalho trata do aspecto organizacional da oficina, aplicando ferramentas de
qualidade em organizacdo fisica (layout) e servicos de manutencéo realizados no local. O estudo
consiste em uma pesquisa-acdo, tendo em vista que este modelo tem como principal objetivo
gerar conhecimento a cerca de um problema especifico e, por conseguinte, soluciona-lo. O
estudo sera dividido em objetivos descritivos e exploratérios. O primeiro objetivo visa
descrever algo, partindo do principio que os fatos devem ser analisados, classificados e
interpretados sem que haja interferéncia do pesquisador. A pesquisa exploratdria procura
investigar o problema, de modo a obter informagGes para uma investigacdo mais precisa, sendo
a etapa de inicio de todo o trabalho cientifico, pois busca informagdes sobre o assunto em
questdo e sustenta com pesquisas bibliogréaficas e estudo de caso.

O estudo de caso iniciou-se em fevereiro de 2020 e finalizou em junho de 2020, o qual
levou-se 5 meses para ser concluido. A proposta de melhoria sera feita ap6s o levantamento das
dificuldades do local de trabalho identificadas pelos colaboradores. Antes de tudo, observou-se
a organizacéo atual da oficina e os seus processos internos. Para elaborar a proposta de layout
e melhoria na qualidade dos servigos, realizou-se diversas reunides com os colaboradores para
buscar o entendimento das principais dificuldades na realizagdo dos servicos prestados.
Também foram realizados estudos na configuracao do layout onde a oficina esta instalada, bem

como a configuracdo das maquinas e equipamentos em sua disposicao fisica atual.



33

4.2 SITUACAO ATUAL

O diagrama da Figura 11 apresenta o atual processo para abertura de OS (ordem de
servico) e manutencdo nos equipamentos dos clientes na oficina. O fluxograma foi
desenvolvido pelo software Bizagi Process Modeler. Bizagi Modeler € um software gratuito de
notacéo e modelagem de processos de negécio (BPMN), com ferramentas totalmente baseadas em
notacdo BPMN capazes de oferecer simplicidade na hora de modelar processos.

A utilizacdo do fluxograma é essencial para melhorar a compreensdo do processo das
atividades realizadas dentro da organizacéo e mostrar 0S passos necessarios para poder executar
0S Servigos.

O processo se inicia na loja, quando o vendedor encaminha os clientes e/ou servigos
para a oficina, o supervisor € responsavel por abrir uma ordem de servico (OS) no sistema de
gerenciamento da empresa. A OS contém todas as informacdes do cliente e equipamento.

Ap0s a abertura, 0 documento gerado € entregue para 0 encarregado e uma inspecao €
realizada pelos técnicos/ mecanicos. O laudo técnico é um documento gerado pela inspecao
que identifica os danos e indica o tipo de manutencéo e custo do servigo. O laudo € enviado

para o vendedor e este informa o cliente a respeito de prazos e custos.

Figura 11. Fluxograma da empresa.
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Fonte: Autoria propria.

Apos aprovagdo do orgamento, ocorre 0 levantamento das pegas necessarias para
substituicdo/reparacdo. As pecas sdo adquiridas em revendedoras autorizadas apenas quando

ndo se encontram no estoque da loja da empresa, que também revende pecas para terceiros.
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Nesta etapa encontra-se uma das maiores dificuldades do processo, uma vez que, devido
a falta de especializacdo no atendimento e pela sobrecarga das demandas, ndo é possivel haver
o fluxo continuo sobre cada solicitagéo.

O maior problema neste processo esta relacionado com a comunicacgéo entre o cliente,
loja e oficina, tendo em vista que a sobrecarga de clientes sobre o vendedor faz com que o
mesmo tenha dificuldade em realizar o levantamento de informacGes necessérias para abrir OS.
Assim, as ordens de servicos geradas frequentemente ndo possuem informacgdes sobre 0s
equipamentos, empresa, e 0s problemas da maquina, além de estimar prazos de entrega de
servicos ndo condizentes com o tempo de manutengdo necessaria para cada equipamento.

O cilindro hidraulico se trata de uma peca que realiza a transformacdo de energia
hidraulica em energia mecanica, ele tem a funcéo de integrar diferentes tipos de equipamentos,
especialmente sistemas de articulacdo de maquinas., tendo como principais falhas o desgaste
da haste, camisa e vedacdes. As vedacBes desgastadas ou de méa qualidade interferem
diretamente no desempenho do cilindro. A oficina ndo possui estoque de pecas e vedacoes
hidraulicas, sendo necessario solicitar estas pecas para a loja. Esta, por sua vez devido as outras
demandas, frequentemente demora a atender ao chamado, trazendo atrasos nas atividades da

oficina, a Figura 12 apresenta o cilindro e seus componentes desgastados.

Figura 12. Haste danificada e embolo com corpo danificado e vedagdo cortada.

Fonte: Autoria propria.

A logistica das pecas solicitadas a loja é uma das etapas que geram mais reclamacoes
por parte dos mecanicos. Um dos motivos é a falta de pessoal, visto que, hd somente um
motorista para atender todas as demandas da loja e oficina.
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O cronograma é a ferramenta utilizada para o planejamento das atividades diarias da
oficina, que tem como principal fungdo mostrar as prioridades e validar o tempo de entrega dos
servigos. Apesar da existéncia do cronograma, existem algumas dificuldades por parte da
oficina em realizar as atividades programas. Um dos principais fatores sdo os servi¢cos nédo
programados, frequentemente priorizados pelos superiores sem respeito ao cronograma
existente e sem consulta prévia aos demais empregados. Tais atitudes influenciam diretamente
nos demais servicos, gerando o atraso em todos.

Em relacdo ao layout da oficina, existe a desorganizacdo das bancadas de materiais e
ferramentas, bem como os locais em que 0s equipamentos para manutencédo sao posicionados.

A Figura 13 mostra a desorganizacéo no almoxarifado da oficina.

Figura 13. Bancadas e ferramentas desorganizadas no almoxarifado.
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Fonte. Autoria prépria.

N&o existe local adequado para montagem e desmontagem dos cilindros hidraulicos e
demais pecas dos equipamentos em manutenc¢éo, sendo, portanto, uma das fontes principais de
desorganizacdo na oficina. Pecas sob medida sdo fabricadas na propria oficina, em que sdo
utilizados equipamentos de torneamento, soldagem e corte.

O torno mecanico ndo se encontra instalado em local adequado, ndo apresentando
protecdes fisicas como grades de protecéo e sinalizagdes de seguranca.

As maquinas de soldagem também ndo apresentam local adequado, assim como a mesa
para soldagem.

O mesmo ocorre para as maquinas como furadeira de bancada, plaina e demais maquinas

para finalizacdo de pegas. A Figura 14 apresenta a bancada de solda e a maquina.
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Figura 14. Fresa e ban_ca_da para soldagem.

Fonte: Autoria propria.

O martelo rompedor é amplamente utilizado na construcdo civil para a execucao de
demolicdes, e para cravamento de pecas como estacas, perfis metalicos ou tubos metalicos no
solo. A oficina ndo possui uma area de desmontagem de martelo rompedores, por serem de
grande porte, sdo frequentemente desmontados em um espaco a frente e colocados na lateral
proximo a parede, formando polui¢do visual dentro da organizacdo. A Figura 15 mostra 0s
martelos rompedores alocado na oficina.

Figura 15. Martelo rompedor dentro da oficina.

Fonte: Autoria prépria.

Outro ponto identificado diz respeito ao acesso do escritério da oficina, localizado na
parte de tras do prédio, portanto, para acessar o escritorio é necessario passar por toda a area da
oficina, tornando o caminho perigoso devido a exposi¢cdo aos riscos de acidentes durante a
passagem.
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A arranjo atual da oficina pode ser caracterizar como sendo uma juncao de arranjo fisico
posicional com arranjo fisico por produto. Com base da pesquisa-a¢do, houve o conhecimento
da situacdo atual e das atividades do ambiente fabril, analisou-se o arranjo fisico atual para
realizar a readequacao.

O layout em estudo possui uma area média 450 metros quadrados, contudo, hd uma grande
desordem devido aos armazenamentos dos componentes em manutengdo, assim como a
disposicao de certos equipamentos de forma irregular. A Figura 16 apresenta o layout atual da

empresa.

Figura 16. Layout atual.

MANUTENCAD AREA DE USINAGEM |
DE MARTELO ROMPEDOR .‘I
!

ESCRITORIO

AREA DE -
AREA INSTALACAO MANUTENCAO :"xﬂ
KIT HIDRAULICO CILINDRO E BOMBAS B II -
1 N . | <
AREA DE SOLDAGEM "——1 ___ﬂ'
0

ALMOXARIFADO
? ~—___/FERRAMENTARIA

Fonte: Autoria propria.

Os seguintes pontos foram identificados a partir da analise do layout atual da oficina.

e Bloqueio e dificuldade de movimentar pecas, maquinas dentro da area da
oficina: Como a maioria dos cilindros sdo de dimensdes elevadas e pesados, seus transportes
dentro da oficina sdo feitos através de girafas hidraulicas, com a obstrucéo da passagem, existe
uma dificuldade na locomocao dessas pecas.

e [Faixa de seguranca: A demarcacdo da faixa de seguranca para o fluxo de pessoa é
obstruida por pegas e componentes que estdo em manutencao, podendo causar um acidente de
trabalho.

e Torneamento: O torno utilizado esta posicionado de frente para o fluxo de pessoas,
ndo existe uma tela de protecédo para conter 0s cavacos gerados no processo de usinagem, sendo

um risco de acidente para quem esta passando perto.



38

e Soldagem: A area de soldagem fica localizada no centro da oficina, onde existe
grande fluxo de pessoas e pecas, com a solda e equipamento de desbaste, acaba prejudicando
0S outros servigos e locomocao naquela area.

e Area de desmontagem de cilindro: A area de desmontagem ¢é utilizada tanto para
cilindro, quanto para bombas e setores de dire¢do, isso ocasiona uma poluicdo visual e
desordem em cima das bancadas.

e Areade desmontagem do martelo rompedor: N&o existe uma area especifica para
desmontagem e armazenamento de martelos rompedores, 0s mesmos sao desmontados na parte
frontal da oficina proximo ao torno, ocasionando problemas no fluxo de material e pessoas,
podendo provocar acidentes.

e Também se observou que o escritorio ndo estad bem localizado, tendo em vista
que para atender um cliente, 0 mesmo deve passar pela oficina e ha risco de ocorrer um acidente.
O outro ponto de vista, segundo os colaboradores é a facilidade com que os clientes entram na
oficina para conversar e cobrar diretamente ao mecanico sobre os servicos realizados, sendo

gue em alguns casos houve um atrito entre mecanico e cliente.

O levantamento realizado pela avaliacdo do local e através das reunides com a equipe
da oficina levou a identificacdo de 3 pontos gerais de melhoria, entre eles:
1: Layout.
2: Prazos:
3. Qualidade.
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5 RESULTADOS E ANALISES

O diagrama de causa e efeito, também conhecido como espinha de peixe ou diagrama
de Ishikawa foi utilizado para classificacdo dos problemas e suas possiveis causas. A Figura 17

apresenta o diagrama de causa e efeito elaborado.

Figura 17. Diagrama de causa e Efeito elaborado.
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Fonte: Autoria propria.

> No topico “maquinas” foi constatado a necessidade de uma segunda prensa
hidraulica, uma vez que apenas uma néo atende & demanda da oficina. A fresa apresenta baixa
poténcia para trabalho em pecas de maior porte, que normalmente é terceirizado para uma
oficina mecanica, logo, uma fresa de maior poténcia é necessaria.
> No item “materiais”, as vedacdes foram identificadas como item de elevado grau
de importancia, uma vez que sédo verificados e trocados quando necessario. E como sdo itens
essenciais para o correto funcionamento de cilindros, bombas de 6leo e setores de direcéo,
ndo devem estar em falta no estoque. No entanto sdo exatamente os itens com menor
disponibilidade e normalmente sdo comprados em representantes terceirizados.
> Em “mao de obra”, observa-se que 0s colaboradores existentes na organizagao
ndo conseguem suprir a demanda de servicos, sendo necessario realizar a contratacdo de mais
funcionarios.
> No topico “métodos”, € possivel observar que os servigos sao executados

conforme a ordem de servigos, conforme pré estabelecidos no cronograma da Oficina, em
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contrapartida, é de praxe executar servicos por indicacdo, dessa forma, tais servigos tornam-
se prioridade e ocasiona a falha de execucgéo correta do cronograma.
> Em “meio ambiente”, encontra-se maquinas e materiais disposto
inadequadamente dentro da oficina, a desordem prejudica diretamente a execucao de servigos,
desta forma adotar uma politica de organizacdo conforme um layout adequado é de suma
importancia para a qualidade e entrega de servigos no prazo.
> No item “medidas”, com o intuito de finalizar os servicos em execucdo, €
comunicado ao cliente novos prazos de entrega, o qual gera a alto indice de descontentamento
por parte dos clientes.
Desta forma, a ineficiéncia dos processos e a falta de alinhamento entre o planejamento
e os demais problemas existentes, incidem diretamente na qualidade dos servicos prestados, as
falhas que incidem na operacdo, gera como consequéncia o alto indice de reclamacéo por parte
dos clientes.
Através da ferramenta Ishikawa, observou-se a necessidade de melhorar alguns setores
da empresa. Devido a prioridade em emitir laudo de qualidade, inseriu de forma imediata a
utilizacdo dos instrumentos de medicao, conforme foi evidenciado no plano de acédo elaborado.
Definidos os pontos criticos pelo diagrama de Ishikawa, utilizou-se 0 método 5W2D
para elaboracdo das possiveis solugdes de cada problema identificado no processo da oficina.
O Quadro 2 mostra a metodologia detalhada aplicada aos problemas encontrados.



Quadro 2. Tabela 5W2H.

41

peritagem Para identificar as Analisando cada equipamento junto ao Nos .
adequadamente dos  |causas dos problemas e . . N . Mecinico/ todos o5
k tos em encaminhar para o mecanico responsivel pela manutencio, |equipamentos & perito dias 0%
eqmpa.mer: . L utilizando os instrumentos de medicdo.  |pecas.
manutencio cliente
_ P, elh . P
dos servicos |Melhorar o layout da ara m i orara Analisando a melhor disposicio dos . .
. . * .. |produtividade dentro da i . . Oficina todos os Apos
eresolucio |oficina, e organizacio , equipamentos dentro da oficina, assim . i . (0%
K oficina e melhorar o hidraulica colaboradores |aprovacdo
de da oficina como as bancadas de desmontagens.
problemas local de trahalho
Ana.].lsar & trocar Para auxiliar a atingir Ana.llsmdu a adequacdo dos Ofici diretor Apés
equipamentos as metas. equipamentos, comprar novos hidraulica comercial aprovacdo 0%
defasados equipamentos.
i Melhorar a logistica de
Transferir os tendimento e prazo de Oficina diretor apos a
a e
clientes da loja paraa . L Tornando a oficina idependente da loja. . i . po . |0t
oficina entrega, assim como hidraulica comercial aprovacdo
abertura de 05
. . . . . Analista de .
criar um estoque de |para reduzir o tempo de |Analisando as necessidades, definindo  |Central de crei t0d apis a 0%
vedacdo na oficina compra de vedacdo treinamentos & aplicando-os atendimento RrH ento co aprovacdo
Analisar ¢ melhorar
P, eduzir o t de |Analisand incipais vedagd i
infraestrutura de ara reduzir o tempo de a sando as p.rmupa.ls r pu.-es Almoxarifsde  |almoxerife apds a  lo%
. espera utilizadas nos sistemas hidraulicos aprovacio
comunicacies

Fonte: Autoria propria.

No Quadro 2 observa-se por meio da ferramenta 5W2H as propostas mais importantes

que devem ser adotadas pela organizacdo no a&mbito da melhoria continua. O principal
parametro abordado na analise desta ferramenta é buscar a independéncia da oficina em relacéo
a loja, desta forma os clientes seriam atendidos diretamente na oficina. Também pode ser criado
estoque de pecas na propria oficina, tornando o servico mais rapido, tendo em vista que 0
problema atual neste ponto é a logistica de pecas e componentes entre loja e oficina.

Para implementar o plano de acéo, optou-se por iniciar as solu¢des mais simples que
ndo necessitam de elevados recursos. O plano de acdo foi criado com dois principais objetivos,
sendo eles: melhorar a qualidade dos servicos e entregar 0s servi¢os no prazo determinado.

Visando a qualidade, houve a proposta de melhorar a peritagem dos componentes, 0
qual é de suma importancia para o diagndstico dos problemas dos componentes assim como
emissdo de laudo técnico para clientes. Por ser uma proposta de zero custo, a mesma foi
implantada de forma rapida pela organizagcdo. Os mecénicos foram incentivados a utilizar os
instrumentos de medicao para a realizar a peritagem. As Figuras 18 e 19 apresentam a utilizacéo

dos instrumentos de medicéao para a peritagem dos cilindros.
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Figura 18. Utilizacdo do instrumento subito no cilindro hidréaulico.

~ Figura 19. Utilizacdo do micrometro para avaliagao do pistao.
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Fonte: Autoria propria.

Tendo em vista que a organizacdo do almoxarifado ndo exige custo de investimento,
apenas deslocamento de mao de obra, optou-se por realiza-la como segunda ag&o a ser tomada
para melhorar a qualidade dos servigos prestados. A Figura 20, mostra parte do almoxarifado

ap0s organizacao.
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Figura 20. Almoxarifado.

Fonte: Autoria prépria.

Seguindo o plano de acdo, optou-se por realizar a configuracdo de todo o layout da
oficina devido a empresa estar deslocando-se para outro local com dimensbes maiores.
Analisando os problemas relatados no layout anterior, foi possivel propor uma nova
configuracdo de layout, o qual tem por finalidade sanar os problemas existente. A Figura 21
apresentamos modelo de layout proposto.

Seguindo o plano de agdo proposto e sabendo que existe 0 projeto para construcao de
um novo galpdo para acomodagdo da oficina, foi desenhado um novo layout levando em

consideracdo as dificuldades encontradas nas etapas anteriores.

Figura 21. Layout proposto area de manutengao.
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Neste layout, o escritdrio e almoxarifado encontra-se na entrada da oficina, facilitando
0 acesso dos clientes e evitando passagens desnecessarias e perigosas através da oficina.

Para o almoxarifado, a melhor configuracédo encontrada foi préxima ao escritério, tendo
em vista que fica proximo a area de manutencao, facilitando acesso ao estoque e ferramentaria.

Quanto a disposicdo de maquinas e equipamentos, as alteracOes realizadas foram
baseadas no resultado das ferramentas de qualidade aplicadas a este trabalho. Para a oficina,
optou-se por utilizar o layout por produto, no qual os produtos movimentam-se entre as
maquinas e os postos de trabalhos. Também se optou por separar o espaco fisico para cada
processo, logo a oficina possuird um espaco somente para a desmontagem de cilindros, outro
para desmontagem de bombas e setor de direcdo, e um espaco destinado a manutencdo de
martelos rompedores.

Em relacdo as maquinas que compdem o processo de fabricacdo da oficina, optou-se
pela organizacdo do layout por produto, iniciando pela area de soldagem seguida pela fresagem
e torneamento. Os tornos foram posicionados na diagonal, permitindo o facil deslocamento
nesta area e disponibilizando espaco para outras maquinas.

Foram previstos dois banheiros para o novo layout, um localizado no escritorio e outro
em frente a area de montagem. Ao lado deste Gltimo também foi previsto uma copa para uso
comum.

Todos as agOes propostas neste trabalho devem seguir uma metodologia adequada para
todas as etapas de planejamento, aplicacdo, acompanhamento, checagem. Por este motivo
adotou-se a ferramenta PDCA, uma vez gque € uma das ferramentas de gestdo de qualidade mais
utilizada com o intuito de observar se as etapas de planejamento, execucéo, verificacdo e agéo,
foram ou estéo sendo adotada de forma correta pela organizacéo.

Tendo em vista que a ferramenta Kaisen é o método de melhoria continua, ou seja, € ciclica,

utiliza-se 0 método PDCA para complementar esta filosofia. Como apresentado na Figura 22.
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Figura 22. Ciclo PDCA aplicado na oficina.
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Fonte: Autoria propria.

A empresa deve aplicar a ferramenta PDCA, com todas as agOes descrita, desde a
identificacdo dos problemas. Devem acompanhar as agdes descritas, aferindo a benevoléncia
da ferramenta para a empresa, e corrigindo as eventuais falhas no processo, caso haja, propor
novas solucdes a que se adequem com a necessidade da empresa.

O Mapa de Risco é a representagdo gréfica do reconhecimento dos riscos existentes nos
locais de trabalho, por meio de circulos de diferentes tamanhos e cores. Tem como objetivo
informar e conscientizar os trabalhadores devido a facilidade de visualizagdo dos riscos,
podendo ajudar a diminuir a ocorréncia de acidentes de trabalho. O tamanho do circulo indica
a dimens&o do risco, podendo ser leve, moderado ou elevado (EBSERH). Conforme mostrado

na Figura 23.
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Figura 23. Simbologia do mapa de risco.
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Para o novo layout, elaborou-se um mapa de risco para todas as atividades existentes

Figura 24: Mapa de risco oficina hidraulica.

dentro da empresa. A Figura 24 apresenta 0 mapa de risco.
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6 CONCLUSAO E RECOMENDACOES
6.1 CONCLUSOES

O crescente cenario de alta competitividade obriga as empresas buscarem melhorar a
qualidade dos servigos, assim como, otimizar 0s processos e eliminar perdas. As ferramentas
de melhoria continua constituem-se em importantes fontes, capazes de identificar os problemas
existente dentro da organizacdo, assim como, soluciona-los de forma répida e eficaz, além de
gerar competitividade financeira frente ao mercado industrial cada vez mais exigente.

O layout industrial tem papel fundamental nos processos de melhorias e organizacao.
Por meio deste estudo constatou-se que atualmente o espaco da oficina é pequeno para a
quantidade de servicos, o qual fica dificil alocd-los de forma organizada, tanto
administrativamente quanto ao layout. Foi realizado a readequacéo do layout, para isso, adotou-
se para a nova configuracdo de layout, a juncdo do modelo de arranjo fisico por produto e
arranjo fisico por processo. No processo de elaboracdo do layout, comprovou-se que o
conhecimento do setor de manutencdo € indispensavel para prosseguir esta etapa, sendo de
extrema importancia a comunicacdo com os colaboradores para entender os pontos que se
deseja melhorar dentro do ambiente de trabalho, as informacdes tedricas e praticas, junto com
o0 interesse dos colaboradores envolvidos, foram essenciais para a configuracdo do layout
proposto.

Apos a realizacdo desse estudo conclui-se que os programas de melhorias continuos e
aplicacdo das ferramentas de qualidade adotadas pelas organizacGes, podem gerar mais
competitividades entre as empresas.

Identificou-se ao longo do estudo que além de contribuir para o crescimento da empresa,
as ferramentas de qualidade junto ao Kaiser promovem uma integracdo de todos os
colaboradores, tendo em vista que cada um contribui participando do programa através de ideias
e sugestdes de melhoria continua. Pode observar, que a aplicagdo das ferramentas esta ligada
diretamente a organizacgéo do (chdo de fabrica), area de trabalho.

Para uma organizacdo ter sucesso, é essencial a qualificacdo do funcionario, assim
como, todos estejam sincronizados para 0 mesmo objetivo. Uma empresa organizada obtém
mais produtiva de e resultados positivos, além de garantir um melhor ambiente de trabalho para
os funcionéarios, a gestdo & a grande incentivadora para que os trabalhos sejam feitos

corretamente e organizados.



48

6.2 RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Recomenda-se para trabalhos futuros, o estudo dos principais cilindros em manutencédo
e suas vedacOes para que possa montar um estoque de vedacBes necessario para suprir a
demanda existente, ter um estoque é primordial para o atendimento rapido e de qualidade dos
servigos prestados. O estudo de viabilidade de implantacdo de sistema de cromo e brunimento
é importante para a independéncia da empresa quando se refere a terceirizacdo desses servicos.

Para melhorar o deslocamento das maquinas e pe¢as mais pesadas dentro da oficina,
faz-se necessario a implantacdo de ponte rolante, assim como aumentar a quantidade de torno
para realizar mais usinagem e fabricacédo de pecas.

Analisar a implantacdo da ferramenta 5S é de suma importancia para buscar melhorar a

organizagao dentro da empresa.
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