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EPIGRAFE

>

“O sucesso ¢ ir de fracasso em fracasso sem perder entusiasmo.’

Winston Churchill


https://pensador.uol.com.br/autor/winston_churchill/

RESUMO

PLANO DE ACOES ESTRATEGICAS PARA O LABORATORIO DE SOLDAGEM
DA FACULDADE DE ENGENHARIA MECANICA

RESUMO: A proposta do presente trabalho é apresentar um plano de agdes estratégicas para
a gestdo do Laboratorio de Soldagem da Faculdade de Engenharia Mecéanica do Campus
Universitario da UFPA da cidade de Tucurui. A proposta gira em torno do embasamento de
ferramentas de gestdo que se aplicam a espacos industriais, em especial no laboratorio de
soldagem. O sucesso das ferramentas 5S’s, a Matriz Strenghts, Weaknesses, Opportunities e
Threats (SWOT), Balanced Score Card (BSC), e 5W2H as definem como mecanismos
eficientes de norteamento das acfes da gestdo do espaco laboratorial de Soldagem rumo a
qualidade dos servigos prestados pelo mesmo tanto a comunidade académica do Campus de
Tucurui quanto as cidades que o rodeiam. O resultado é a formulacdo de planos para cada
ferramenta que se desenvolvam paralelamente em um espagco quadrienal com acdes
especificas voltadas para exceléncia.

Palavras chave: Laboratério de Soldagem, SWOT, BSC, 5S’s, 5W2H.



ABSTRACT

STRATEGIC ACTION PLAN FOR THE MECHANICAL ENGINEERING
WELDING LABORATORY

ABSTRACT: The purpose of this paper is to present a strategic action plan to the
Mechanical Engineering Welding Laboratory management, represented by UFPA’s Campus
in Tucurui. The proposal hinges upon the foundation on managing tools, that are applied to
industrial spaces, such as the welding laboratory. These tools success, such as the 5S
philosophy, the SWOT Matrix (Strengths, Weaknesses, Opportunities and Threats), the
Balanced Score Card (BSC) and 5W2H, define them as an effective guiding mechanism of the
welding laboratory managing actions, towards the service quality provided by the lab, both to
the campus community and to the cities around. The result is the formulation of plans for each
tool that develop in parallel in a four-year space with specific actions focused on excellence.

Key-words: Welding Laboratory, SWOT, Balanced Scorecard, 5S, Action Plan.
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1 INTRODUCAO

A Universidade do Paré foi criada pela Lei n° 3.191, de 2 de julho de 1957, sancionada
pelo Presidente Juscelino Kubitschek de Oliveira, apos cinco anos de tramitacdo legislativa.
Congregou as sete faculdades federais, estaduais e privadas existentes em Belém: Medicina,
Direito, Farmécia, Engenharia, Odontologia, Filosofia, Ciéncias e Letras e Ciéncias
Econdmicas, Contabeis e Atuariais.

Hoje segundo o Plano de Desenvolvimento da Instituicdo, a Universidade Federal do
Pard € uma das maiores e mais importantes instituicdes da Amazodnia composta por mais de
50 mil pessoas, sendo 2.522 professores, incluindo efetivos do ensino superior, efetivos do
ensino bésico, substitutos e visitantes; 2.309 servidores técnico-administrativos e 47.587
alunos dos cursos de Graduacdo, Pds-graduacdo, Ensino Basico, Cursos Técnicos e Cursos
Livres. No total a UFPA oferece 513 cursos de graduacédo e 45 programas de pds-graduacao,
sendo 43 cursos de mestrado e 22 de doutorado (PDI 2011-2015).

No Sudeste do Para, a Universidade é representada por varios Campi, entre eles, o
Campus de Tucurui, que é voltado, em grande parte, para as Faculdades de Engenharia, o que
inclui a Faculdade de Engenharia Mecénica. A mesma possui um laboratorio proprio que visa
dar suporte préatico a todas as atividades académicas de carater tedrico e apoiar o tripé ensino,
pesquisa e extensdo. O laboratério abraca os principais pilares dessa engenharia que séo:
Térmicas e Fluidos, Mecénica dos Solidos e Ciéncia dos Materiais.

A éarea de Materiais abrange diversas linhas de pesquisa e analise das propriedades dos
materiais utilizados na engenharia mecénica na construcdo de maquinas, equipamentos ou
elementos mecanicos além de processos de modificacdo dessas propriedades ou forma dos
elementos além de processos de unido de materiais semelhantes ou ndo. Este é o foco da
Disciplina Tecnologia da Soldagem que é um estudo pormenorizado do mais importante
processo de unido de componentes metalicos. Essa disciplina é abracada pela préatica realizada
no laboratério de Soldagem.

Por ser um laboratério de tecnologia extremamente evolutiva, é imprescindivel
planejar o acompanhamento do espaco laboratorial de soldagem, assim como a melhoria de
como as atividades sdo realizadas e gerenciadas. Isso quer dizer estar adequadamente
habilitado dentro do que é exigido pelas normas vigentes, assim como estar 0 mais pareado
possivel com as inovagdes do conhecimento tecnologico da area de soldagem.

As transformagdes no mundo académico sdo constantes e ocorrem num ritmo muito

acelerado. Instituicbes buscam, por esse motivo, auxilio em ferramentas para ajudar no
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processo gerencial Ao tentar ser tudo, o planejamento se torna nada (MINTZBERG, 2004).
Ferreira (2005) expOe que as instituicOes brasileiras tomam decisdes sem saber que rumo
seguir e que as mesmas, na sua maioria, possuem recursos limitados, o que faz com que o
planejamento seja ainda mais importante para usar bem suas capacidades e minimizar perdas

em atividades que ndo possuem o foco em direcdo ao caminho correto.

1.1 JUSTIFICATIVA

Justifica-se esse trabalho no fato de ndo haver ainda, dentro da gestdo local dos
laboratdrios de engenharia mecéanica, um plano de gestdo da qualidade de servicos e produtos
derivados das atividades académica realizadas nesse espaco. Esse plano pode nortear, entre
outras coisas, a tomada de decisdes sobre a aquisicdo de mais espaco, equipamentos,
softwares, sistematizar a forma como toda essa estrutura é usada pela comunidade académica
da faculdade e do campus, padronizar essas atividades dentro dos parametros de qualidade e
seguranca exigidas pelas normas vigentes e aperfeicoar todo o potencial técnico cientifico
para atrair a esse espaco servigos de consultoria, acreditacdo de ensaios e investimentos
privados e de instituicGes de fomento cientifico.

Levando-se em consideracdo da prépria natureza econdmica que o Brasil passa
atualmente e que se expde, dentro das instituicdes de ensino superior, pela diminuicdo dos
recursos repassados as mesmas, o planejamento se torna ainda mais necessario para se gerir
com destreza e assertividade esses escassos recursos destinados as universidades para fins de
melhoria laboratorial. Usando as ferramentas de gestdo mais apropriadas para este caso,
constréi-se um mecanismo eficiente da administracdo de tudo o que envolve gerar

conhecimento sobre soldagem no LABEM, laborat6rio de engenharia mecénica.

1.2 OBJETIVO

Dadas as caracteristicas das atividades do laborat6rio de soldagem, deu-se por sensato
estabelecer os seguintes objetivos gerais e especificos propostos no estudo realizado neste

trabalho académico.

1.2.1 Objetivo Geral

Desenvolver um plano de acles estratégicas para o Laboratério de Soldagem da

Faculdade de Engenharia Mecénica do Campus Universitario da UFPA da cidade de Tucurui
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no estado do Para, voltado para a melhoria do desempenho das atividades académicas, da
gestdo do espaco e estruturacdo de mecanismos de modernizacdo e crescimento do espaco

laboratorial.

1.2.2 Objetivos especificos

e Criar Missdo, Visdo e Valores do Laboratorio de Soldagem;

e Criar Proposta de implantagdo da metodologia dos 5S’s;

e Analisar o espago do laboratorio utilizando a matriz SWOT

e Criar Indicadores de Desempenho através do Balanced Scorecard;

e Criar plano de acdo para cada anélise utilizando o 5W2H.

e Nortear acGes que desenvolvam com exceléncia o laboratério de Soldagem e

suas atividades.

1.3 ESTRUTURACAO DO TRABALHO

Na secdo 2 é apresentada a fundamentacao teorica que serviu de embasamento para a
elaboracdo da proposta do plano de acGes estratégicas detalhando as nuances dos conceitos de
missdo visdo e valores como norte do planejamento estratégico além de detalhar a
funcionalidade de cada ferramenta a ser implantada, a saber, o programa dos 5S’s, a atriz
SWOT e o Balanced Score Card (BSC), além de mostrar a importancia dos laboratorios de
ensino didatico na visualizacdo do contetdo da sala de aula. A sec¢do 3 define a metodologia
utilizada para se usar as ferramentas de gestdo especifica para a construcdo dos meios que
viabilizem a criacdo da proposta de aplicacdo do Plano de Acbes Estratégicas (PAE) voltados
especificamente para 0 ambiente do Laboratério de Soldagem da Faculdade de Engenharia
Mecanica. Na secdo 4 sdo apresenta-se 0s resultados obtidos da avaliacdo do espago do
laboratdrio de soldagem a luz da avaliacdo realizada por meio das técnicas que dispbe cada
ferramenta estudada. J& o capitulo 5 mostra as conclusfes que defendem os critérios utilizados
na metodologia e em como o PAE € importante e define sugestbes de trabalhos futuros dentro

dessa linha de pesquisa.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1 LABORATORIO DIDATICO

Um laboratério, segundo o dicionario Houaiss, pode ser definido, entre outras
acepgoes, como ‘local provido de instalagdes, aparelhagem e produtos necessarios a
manipulacdes, exames e experiéncias efetuados no contexto de pesquisas cientificas, de
metodologias analiticas, testes técnicos ou de ensino cientifico, atividades que envolvam
observacdo, experimentacdo ou producdo num campo de estudo ou a pratica de determinada
arte, habilidade ou estudo; oficina, workshop. (HOUAISS, 2011).

Um laboratério didatico é um espaco que possui estrutura para embarcar metodologia
de ensino que ndo pode ser usada em sala de aula, ou seja, 0 ensino ultrapassa 0os métodos
tradicionais de ensino, a saber, a conversacao, a leitura e a escrita. As atividades geralmente
previstas para um laboratério didatico, em geral, envolvem a manipulacdo de objetos,
equipamentos e instrumentos de medida, a observacdo de fenémenos, o controle de variaveis,
interpretacdo de resultados e anomalias. (Carvalho, 2002). Seré (2002) enfatiza que trés tipos
de objetivos tém sido ressaltados na literatura: conceitual, epistemoldgico e procedimental.
No objetivo conceitual, a énfase estd em levar os alunos a vivenciar relacfes entre teoria e a
pratica: a teoria serve a pratica e a pratica oferece elementos instigadores para que a teoria
seja revista. No objetivo de natureza epistemoldgica, a intencdo é de propiciar aos alunos
situacOes experimentais que os levem a adquirir uma percepcao do uso da teoria em termos de
escolha de dados experimentais relevantes, questionamento de dados, refinamento da
observacao, e das medidas. O objetivo de natureza procedimental trabalha com a questéo de
se identificar se a consciéncia sobre o0s processos envolvidos no laboratério leva os estudantes
a se aprimorarem em termos de decisdes envolvendo o experimento, planejamento, do
experimento, e aprimoramento na maneira de obter dados.

Brodin (1978), apud Rosa (2003), assevera que o laboratorio: “é 0 elo que falta entre o
mundo abstrato dos pensamentos e ideias e 0 mundo concreto das realidades fisicas. O papel
do laboratorio ¢, portanto, o de conectar dois mundos, o da teoria e o da pratica”, logo, pode-
se afirmar que o objetivo do laboratorio é dar ao aluno a oportunidade de aprender a fazer.
Nesse sentido, o laboratério didatico configura-se como espago de: “1) reflexdo teorica e
pratica para os alunos(as) e professores(as); 2) desenvolvimento de cursos, estagios, palestras
e oficinas para alunos(as) e comunidade; 3) assessoramento e apoio pedagdgico aos
alunos(as) do curso”. (RODRIGUES, 2007).
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2.2 GESTAO DA QUALIDADE

O modelo de Gestéo da Qualidade tem como objetivo primordial a sobrevivéncia das
organizacdes, a partir da satisfacdo total dos clientes e/ou usuarios, através da prestagdo de
bens e servicos que atendam as suas necessidades, e de preferéncia, que excedam as
expectativas. Satisfacdo total implica em ser atendido com garantia de qualidade total
(VELOSO e SOARES, 2013).

Qualidade para Slack et al (1999) significa fazer as coisas certo da primeira vez. De
acordo com Campos (1992), um produto ou servico de qualidade é aquele que atende
perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura, no tempo certo as
necessidades dos clientes, garantindo, assim, sua preferéncia em relacdo aos concorrentes e
consequentemente a sobrevivéncia da empresa.

O bom desempenho da qualidade em uma operacdo ndo leva apenas a satisfacdo de
consumidores externos. Mas também torna mais facil a vida das pessoas envolvidas na
operacdo. Satisfazer os clientes internos pode ser tdo importante quanto satisfazer aos
consumidores externos (SLACK ET AL, 1999).

Segundo Lima (2004), a gestdo da qualidade pode ser definida como uma maneira de
auxiliar a administrar os sistemas de producao, sendo que estes auxiliam sera dado por meio
de planejamento, controle e melhoria da qualidade, ou seja, um conjunto de atividades que sdo
planejadas e executadas em todo o ciclo de producédo, e que ainda precisa ser estendida aos
clientes e fornecedores, com a finalidade de garantir a qualidade dos produtos e com 0 menor
custo possivel.

O mesmo autor conclui que a qualidade do produto, quando este chega as maos do
cliente, é o resultado das atividades desenvolvidas durante o ciclo de producdo. Com isso a
gestdo da qualidade evidencia-se como algo fundamental para a empresa. Apenas com ela é
possivel obter a garantia de que todas as atividades do ciclo atinjam a qualidade esperada no
produto, bem como atendam o0s objetivos econdmicos e estratégicos da organizacao.

A concepcdo de qualidade modificou-se ao longo do tempo acarretando mudancas
relevantes em sua forma de gestdo. Essa evolucdo ocorreu em quatro eras: da inspecao, do
controle estatistico da qualidade, da garantia da qualidade e do gerenciamento estratégico da
qualidade (VELOSO e SOARES, 2013).

O Quadro 1 descreve sucintamente a descricdo dos resultados positivos alcangados
através da implantacdo de um programa de qualidade.
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Quadro 11. Objetivos a serem atingidos na implantacdo de um sistema de qualidade.

Objetivos a serem atingidos na implantacdo de um programa de qualidade

Capacidade suficiente de engenharia para as atuais atividades realizadas no espaco de estudo.

Quantidade e qualidade do que ¢ feito suficiente para atender as necessidades dos clientes.

Melhoria na tecnologia utilizada e desenvolvimento de novos usos do espago para completo
dominio do que é estudado

Reducéo das ndo conformidades dos métodos usados e das instalacdes do espaco de estudo.

Reducdo de custo no processo de realizacdo das atividades através da inovacdo dos

procedimentos e processos para dominio do que é estudado.

Melhoria da qualidade dos equipamentos, ferramentas e insumos adquiridos atraves do

afunilamento das referéncias técnicas dos mesmos para um padrdo de qualidade superior.

Melhoria da manutencéo e conservacao dos equipamentos adquiridos.

Reducdo do numero de reclamagdes dos usuarios.

Melhoria nos padrdes de seguranca de todas as atividades realizadas no espaco.

Percepcéo, por parte de todos os que usam o espago, da importancia da melhoria da qualidade.

Fonte: Autoria propria.

2.3 MISSAO, VISAO E VALORES

As organizacdes hoje se dispdem, em suas atividades, em atuar de uma forma
ideoldgica transferindo ao seu sistema de gestdo, um modelo personalizado de fazer as coisas.
Para isso, regem a sua forma de fazer as coisas por um trio de caracteristicas que as definem
que sdo a missdo, a visdo e os valores. Todo planejamento das atividades é projetado e
executado com esta marca padrdo que caracteriza o “dna” identificador da equipe, do espaco e

dos processos realizados.

2.3.1 Missao

Segundo Chiavenato e Sapiro (2004), a missédo se refere a causa pela qual se deve lutar,
¢ a razdo de ser da organizacdo. A missdo deve falar em que ponto ela esta e onde pretende
estar posicionada no futuro. Os autores acrescentam também que a missdo esta resumida em
pequenas frases ou slogans que trazem junto & marca da organizacdo ajudando as pessoas a

focar os esfor¢os em uma direcdo, sejam eles gerenciais, financeiros ou metodologicos.
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Oliveira (2007) também concorda que a missao € a razdo de ser da organizacédo e deve
satisfazer as necessidades de colaboradores e clientes.

Em contrapartida Tavares (2005), menciona que a missdo, para ser consistente, deve
ser exercitada ao longo do tempo, estudar novas demandas, novos mercados, novos produtos,
ou seja, ndo ¢ algo que estagna a organizagao.

Kaplan e Norton (1997) mencionam que “a declaragdo de missdo aponta as crengas

essenciais, e identifica os mercados-alvo ¢ produtos essenciais”.

2.3.2 Visao

Oliveira (2007) conceitua visdo como os limites que 0s envolvidos na organizacao
enxergam dentro de um periodo mais longo e dentro de uma abordagem mais ampla. A visdo
proporciona o delineamento do planejamento estratégico a ser desenvolvido e implantado pela
organizacao, ele representa o que a organizagao quer ser.

Para Chiavenato e Sapiro (2004), visdo organizacional refere-se aquilo que a
organizacao gostaria de ser no futuro, é o sonho acalentado pela organizacdo. A visao deve ser
coerente com o padrdo de comportamento organizacional e merece a total credibilidade.

Ja Costa (2007), ratifica que “visdo ndo ¢ um mero sonho, fantasia, utopia ou uma
quimera”. Dever ser explicada de forma simples, objetiva e abrangente de forma que todos
possam compreendé-la e que seja util e funcional para os envolvidos para a organizacéo.

Tavares (2005) explica que a visdo é aonde a organizacdo quer chegar e tem como
caracteristicas o foco no futuro, a chegada, a mutabilidade de acordo com 0s novos desafios
existentes. Vasconcelos Filho e Pagnoncelli (2001) a define como farol de longo alcance que

seja capaz de mobilizar os publicos relevantes da organizacéo.

2.3.3 Valores

Oliveira (2007) menciona que valores significam o conjunto dos principios e crengas
fundamentais de uma organizacdo, fornecendo sustentacdo para as suas principais decisoes.
Os valores devem ter ligagdo com as questfes éticas e morais do ambiente da organizacgdo e
que, se forem verdadeiros servem também para a sustentacdo para a vantagem competitiva

com o mercado.
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J& Chiavenato e Sapiro (2004) acreditam que os valores organizacionais sdo as
virtudes da organizagdo, tais como a pratica da transparéncia, o respeito a diversidade, a
cultura para a qualidade ou o respeito ao meio ambiente.

Segundo Tavares (2005), valores sdo as crencas nas quais as organizacdes se apoiam e
nas quais possam pautar suas acdes. E através dos valores que a organizagdo consegue manter

um relacionamento agradavel com o s colaboradores.

2.4 O PROGRAMA 5S

A conceituacdo do programa 5S de acordo com Santos et al. (2006) visualiza 0 mesmo
como um importante programa participativo e propulsor da qualidade. O programa oferece o
conhecimento necessario a todos os participantes, para o desempenho e manutengdo
adequados de suas funcgdes. Dessa forma, por ser um programa integrado, onde seus sensos
agem interligados, 0 mesmo proporciona resultados surpreendentes em todos os aspectos,
tanto na vida dos colaboradores quanto no ambiente organizacional.

Sabe-se que a filosofia sofreu desenvolvimento e expansdo de seus conceitos e sensos.
Hoje é conhecida como programa dos 10S’s. Mas os 5S’s iniciais sempre configuram o inicio
de implantacdo da filosofia e sdo nestes primeiros cinco sensos que se da foco neste trabalho
ja que a proposta € um startup de implantacéo.

O programa 5S € uma das ferramentas simples de gerenciamento que permite a
participacdo e o envolvimento de todos os niveis da organizacdo. Mas ao mesmo tempo é
necessario ressaltar que por ser uma atividade de facil implantacdo, nem sempre € dada a
devida dedicacdo e persisténcia necessaria a manutencao do programa. Conforme Vanti apud
Veloso e Soares (2013), o Programa 5S tem sua origem nas iniciais das palavras japonesas
seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke. Em portugués sdo conhecidos como os sensos de
utilizacdo, organizacdo, limpeza, saude e autodisciplina. Pode ser considerado como um
sistema organizador, mobilizador e transformador de pessoas e organizacoes.

Como a maioria dos gestores ndo consegue vislumbrar a abrangéncia do programa 5S,
muitas vezes, a implantacdo da metodologia € vista como uma grande faxina, permitindo a
perda do que é considerado de mais valioso: mudanca de valores. Na plena execucdo deste
programa podemos analisar trés dimensdes basicas: fisica, que esta relacionado a melhorar a
configuracdo do layout descartando o desnecessario e buscando gerar um ambiente agradavel
e eficiente de trabalho; a dimenséo intelectual, na realizacao de tarefas; e a dimens&o social,

considerando o relacionamento e atitudes do dia a dia. Para que essas mudancas ocorram é
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importante que todos participem e tenham disponibilidade para mudar. (MONTEIRO JR,
SILVA E COSTA, 2011).

A Figura 1 destaca o fluxo de atividades de cada senso. Nota-se que 0s trés primeiros
sensos convergem para os dois Ultimos que projetam as mudangas no comportamento humano.
Conclui-se desta forma, que o verdadeiro alvo desta filosofia ndo é apenas o espago e a

disposicao de tudo o que o compde e sim na interacdo que as pessoas tém com 0 espago.

Figura 1. Fluxo dos 5S’s

Senso de Utilizac&o

| SEIRI |

SEISO
Senso de Limpeza

y
| I SEITON
I Senso de Ordem

.

SEIKETSU
Senso de Saude

Senso de Disciplina

‘ SHITSUKE |

Fonte: Rodrigues (2006)

Segundo Paladini (2009) o programa 5S investe em mudancas de habitos e
pensamentos, adotou-se a palavra “senso” para expressar, genericamente, esses termos. A
ideia é que € necessario “sentir” cada elemento e, dai, definir a necessidade de mudar atitudes
e concepgdes. Parece tratar-se de “senso” comum o emprego dos seguintes termos para cada
“S”, respectivamente: utilizagdo, ordenacgéo, limpeza, saude e autodisciplina. O mesmo autor
ainda considera que o senso de utilizacdo envolve organizacdo, arrumacgdo ou sele¢do; 0 senso
de ordenacdo esta associado a arrumacao, racionalizacdo e sistematizacdo; o senso de limpeza
inclui higiene, asseio, padronizacdo; o senso de saude envolve o bem-estar das pessoas e sua
seguranca e o senso de autodisciplina abrange educacdo e comprometimento.

Os 5S’s tém um importante efeito sobre a motivacdo para a qualidade, visto que seus
resultados sdo rapidos e visiveis, dessa maneira Santos et al (2006), define os cinco sensos

conforme os subtitulos abaixo.

2.4.1 Seiri - senso de utilizacéo

E o primeiro passo a ser dado no programa dos 5S’s. Consiste em selecionar e eliminar
0 que é desnecessario do local de trabalho. Para que este senso tenha éxito é preciso definir

claramente o que €, ou ndo, util no local de trabalho, ou que se tenha previsdao de uso em
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breve. Com este senso, 0s beneficios sdo varios, como: maior espaco no local de trabalho,
seguranca, facilidade de limpeza e manutencdo, melhor controle de estoque, reducéo de custos,
entre outros beneficios (SANTOS ET AL, 2006).

2.4.2 Seiton - senso de ordenacao

Este senso define os locais apropriados e critérios para estocar, guardar ou dispor 0s
materiais, ferramentas, equipamentos e utensilios. O importante, neste senso, diz respeito a
organizacdo pessoal, onde todos devem reservar um tempo para planejar o dia de trabalho,
anotar compromissos na agenda e consulta-la sempre que preciso, e, também priorizar 0s

mesmos por ordem de importancia, para aperfeicoar o tempo. (SANTOS ET AL, 2006).

2.4.3 Seiso - senso de limpeza

E senso que busca eliminar a sujeira, ou objetos estranhos, para manter limpo o
ambiente, bem como manter dados e informaces atualizadas, garantindo, assim, a correta
tomada de decisdes. Este senso ndo €, apenas, o ato de limpar, mas o ato de ndo sujar. Nesse
aspecto, poderdo existir algumas resisténcias por questdes culturais dos funcionarios,
dificultando a quebra de paradigmas. O senso de limpeza, implantado, resulta em: ambiente
agradavel e saudavel; melhoria do relacionamento interpessoal e, por conseguinte, do trabalho
em equipe e, ainda, melhor conservacdo de moveis, equipamentos e ferramentas, reduzindo os
desperdicios. E 0 senso que aproxima o usuario das maquinas fazendo com que a conheca de
uma forma mais técnica a nivel construtivo e operacional. (SANTOS ET AL, 2006).

2.4.4 Seiketsu — senso de salde

Senso que apresenta suas respectivas particularidades como higiene, saude e
integridade. Ele cria condicdes favoraveis a sadde fisica e mental, mantendo o ambiente livre
de agentes poluentes proporcionando uma melhor qualidade nas condigdes de trabalho. Este
senso busca manter os trés primeiros “Ss”, de forma continua e padronizada. Ao abordar a
satde mental, enfoca o comportamento ético, de forma que as relagdes interpessoais criem um
ambiente saudéavel e de respeito mutuo. E o senso responsavel por trazer ao colaborador o
prazer de estar presente no espaco de trabalho por conceder autoestima e sentimento de
valorizagéo pessoal. (SANTOS ET AL, 2006).
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2.4.5 Shitsuke - senso de autodisciplina

E 0 senso caracterizado pela educacio e o compromisso. Desenvolve o hébito de
observar e seguir normas e procedimentos, como a atender as especificaces. Desenvolve-se
por meio de um programa sistematizado de treinamentos especificos a todos no ambiente com
0 objetivo de incorporar a metodologia nas atividades mais cotidianas do espaco, o que
caracterizaria como sendo a implantacdo da filosofia por tras dos sensos no verdadeiro alvo
do mesmo, as pessoas que interagem com o ambiente estudado. (SANTOS ET AL, 2006).

Para Campos (2004) todo processo ou sistema deve garantir a qualidade total para o
processo seguinte. Para que isto ocorra deve ser praticado o controle da qualidade. Praticar o
controle da qualidade é eliminar a causa fundamental dos problemas do processo ou sistema
(lembrando que problema é qualquer resultado indesejavel da qualidade total). E possivel ter
problemas de qualidade, custo, atendimento, moral e seguranca.

Na busca pela qualidade total o programa 5S torna-se uma estratégia rapida e préatica,
visando eliminar problemas. Conforme exposto por Monteiro Jr., Silva e Costa (2011) através
do continuo aperfeicoamento das tarefas diarias, o programa 5S possui como objetivo, a
melhoria da qualidade de vida, o treinamento e a educacdo dos envolvidos. Visa, entre outras
metas, evitar desperdicios e garantir um bom ambiente de trabalho. Quando alcancados em
todos os niveis, os efeitos dos 5S’s adquirem tamanha abrangéncia que se transformam em um

instrumento fundamental para obtengéo e consolidacdo do sistema da qualidade.

2.4.6 Beneficios obtidos pela implantacao dos 5S’s

Os seguintes beneficios de cada um dos sensos sdo obtidos, conforme Silva (1994):

Senso de utilizacdo: Em sentido restrito, para facilitar as primeiras acoes, refere-se a
identificacdo, classificacdo e remanejamento dos recursos que nao sdo Uteis ao fim desejado.
Em sentido amplo refere-se a eliminacdo de tarefas desnecessérias, excesso de burocracia e
desperdicios de recursos em geral. Inclui, também, a correta utilizacdo dos equipamentos
visando aumentar a sua vida util.

Senso de ordenacdo: Refere-se a disposicdo sistematica dos objetos e dados, bem
como a uma excelente comunicacao visual que facilite o acesso rapido aos mesmos, além de
facilitar o fluxo das pessoas. As vantagens de uma boa ordenacdo e comunicagdo visual séo
principalmente: diminuicdo do cansago fisico por excessiva movimentacdo; economia de

tempo e facilidade de tomada de medidas emergenciais de seguranca.
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Senso de limpeza: Cada pessoa deve limpar a sua propria area de trabalho e, sobretudo,
ser conscientizada para as vantagens de ndo sujar. Visa, principalmente, a criacdo e
manutencdo de um ambiente fisico agradavel. No sentido japonés do termo, o conceito
estende-se a limpeza das falhas humanas que sdo lavaveis, isto é, aquelas ndo muito graves.
Ao executar-se a limpeza cuidadosa dos equipamentos, cuida-se, de fato, de sua conservacao.
Outro aspecto importante desse senso € o ataque sistematico as fontes de sujeira, 0 que
contribui para a eliminacéo das fontes de sujeira e poluicdo que afetam ndo s6 o produto e 0s
empregados, mas também os vizinhos da empresa.

Senso de salde: Refere-se a preocupacdo com a propria saude nos niveis fisico, mental
e emocional. Portanto, além de exercer os trés primeiros sensos como forma de melhorar
continuamente o ambiente fisico de trabalho, a pessoa devera ter plena consciéncia dos outros
aspectos que afetam a propria satde e agir sobre eles. Muitas instituicGes brasileiras ja estdo
dando importancia & prevencdo em vez de tomar medidas apenas corretivas em termos da
salde de seus empregados. Dentro da visdo do programa 5S essas atitudes ndo serdo mais
esporadicas, mas parte importante do gerenciamento.

Senso de autodisciplina: Quando, sem a necessidade de estrito controle externo, a
pessoa segue 0s padrdes técnicos, éticos e morais da organizacdo onde trabalha, ter-se-a
atingido esse senso. A pessoa autodisciplinada discute até o Gltimo momento, mas, assim que
a decisdo é tomada, executa o que foi combinado. Espera-se que uma pessoa em avancado
estagio de autodisciplina esteja sempre tomando iniciativas para o autodesenvolvimento, o
desenvolvimento do seu grupo e da organizagdo a que pertence, exercendo plenamente o seu
potencial mental. E 6bvio que a autodisciplina representa o coroamento dos esforgos
persistentes de educacdo e treinamento que levam em consideracdo a complexidade do ser
humano.

A implantacdo do programa 5S ndo contempla investimentos financeiros significativos,
uma vez que sua esséncia € a alteracdo no comportamento e atitudes das pessoas em relacéo
ao significado do trabalho. Promove o crescimento continuo das pessoas e, portanto, a
melhoria das organizacgdes. Entre os resultados obtidos, tem-se o incremento da moral dos
empregados, eliminacdo de atividades que néo agregam valor, 0 aumento da seguranga e um
maior nivel de eficiéncia da qualidade (BORBA, 2011).

O Quadro 2 resume a aplicabilidade e resultados obtidos pela implantacdo de cada

senso da filosofia de gestdao dos 5S’s.
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Quadro 12. Caracteristicas dos 5 sensos.

Sensos Significados Descri¢do dos Sensos

Seiri Utilizagéo Uso sem desperdicios

Seiton Ordenacao Organizar para facilitar o acesso e a reposicao

Seiso Limpeza Saber zelar, cuidar e manter os recursos e instalagdes

Seiketsu Saude Higienizar o local de trabalho, estabelecer regras de
continuidade e de manuten¢do dos trés primeiros “Ss”

Shitsuke | Autodisciplina | Cumprir de forma rigorosa as normas e 0s procedimentos

Fonte: Autoria Propria

2.5 MATRIZ SWOT

Segundo Griffin (2007), o uso de estratégias se inicia normalmente com a analise
SWOT, uma sigla inglesa que faz referéncia as palavras strengths (forcas), weaknesses
(fraquezas), opportunities (oportunidades) e threats (ameacas).

As forgas sdo as capacidades que permitem montar as estratégias. As fraquezas sdo a
falta de habilidades que fazem com que a organizacao seja impedida de usar estratégias que
deem suporte a sua realizacdo. As oportunidades sdo os aspectos do ambiente que podem
tornar o desempenho superior ao atual. As ameacas sdo tudo que podem dificultar o
crescimento do desempenho ou até diminua o mesmo (GRIFFIN, 2007).

Griffin (2007) complementa ainda que a analise SWOT é uma ferramenta de extrema
importancia na formulacdo de uma estratégia, pois utiliza o objetivo da organizacdo como
base para encontrar os pontos fortes, pontos fracos, oportunidades externas e as ameacas. O
foco é trabalhar com estratégias que usufruam das oportunidades e pontos fortes e criar uma
barreira contra 0s pontos fracos e ameagas.

A Figura 2 mostra a interacdo entre meios internos e externos de uma organizagdo. A
matriz SWOT desempenha o meio de fazer com que forcas se sobreponham as fraquezas,

bloqueie as ameacas e favoreca as oportunidades.
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Figura 2. Exemplificagdo do funcionamento da Analise SWOT.

Missdo
Objetivo fundamental de uma organizacdo

Analise SWOT
Formular estratégias para dar suporte a missio
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Boas estrategias
Sdo aquelas que ddo suporte a missdo e:
* Exploram oportunidades e pontos fortes;
- alizam ameacas;
; tos

Fonte: Griffin (2007)

Chiavenato e Sapiro (2004) ratificam que o papel da SWOT é cruzar as oportunidades
e as ameacas externas a organizagao com seus pontos fortes e fracos. Esse cruzamento forma
uma matriz com quatro células, e para cada célula haverd uma indicagéo para que rumo tomar.

Wrigth, Kroll e Parnell (2007) raciocinam da mesma forma destacando que a a analise
SWOT apoia o descobrimento de forcas ndo exploradas e ameacas nunca antes detectadas.

H& unanimidade entre os estudiosos da area em afirmar que a analise SWOT ¢
extremamente necessaria para elaborar um estudo do ambiente externo e interno, positivos ou
negativos, no @mbito da criacdo de um plano estratégico de acles voltadas a exceléncia e
qualidade. Nesse contexto, entende-se também que, apds a identificacdo dos pontos fortes
e fracos de uma organizacdo, faz-se necessario aplicar a metodologia BSC (SILVA, 2011)

abordada na proxima segao.
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2.6 METODOLOGIA BSC (BALANCED SCORECARD)

O BSC é uma ferramenta completa, por que traduz a visao estratégica da organizacao
numa unido coerente de medidas de desempenho. Essa ferramenta pode ser através de um
processo ordenado que tenha clareza e consenso de todos os envolvidos no ambiente para
traduzir os objetivos e a estratégia da organizacdo em medidas operacionais (KAPLAN E
NORTON, 1997).

Segundo Serra, Torres e Torres (2004), “scorecard significa, em inglés, cartdo para
registro de resultados; balanced ¢ equilibrado, balanceado”. O nome define uma das
caracteristicas dessa estratégia, o equilibrio entre os indicadores de desempenho.

Mede o desempenho usando ndo apenas indicadores financeiros, mas prové uma viséo
holistica do que pode ser alcancado em mudancas de outros fatores que projetam a evolugdo
da instituicdo no futuro e constroem uma rede de informacdes detalhadas para conduzir esses
indicadores em tempo adequado para o beneficio da qualidade do que ¢ feito pela organizacéo.
Essa mensuracdo explora numericamente cada potencial de crescimento da organizacéo
levando os individuos que a compde a ver com clareza o0 que precisa ser feito em sua
respectiva atividade para proporcionar o alcance das metas exploradas (KAPLAN E
NORTON, 1997).

O resultado € a avaliacdo de caracteristicas descritas por Norton e Kaplan como
criticas e fundamentais. Sdo essas informagdes que geram o escopo dos indicadores que
definirdo as acOes estratégicas tomadas para a melhoria do processo ou eliminacdo de
circunstancias que ameacam o bom funcionamento da organizacao. Os autores chamam essas
caracteristicas de “perspectivas”. Sdo quatros as perspectivas basicas que apontam as areas
criticas que devem ser monitoradas para avaliar o desempenho de uma organizacdo. S&o elas:
perspectiva do cliente, perspectiva interna, perspectiva da inovacdo e aprendizado e a
perspectiva financeira. (KAPLAN E NORTON, 1997).

2.6.1 Perspectiva do cliente

A perspectiva do cliente aponta, em primeira méo, quem sdo os clientes de tudo que é
feito pela organizacdo e, em segundo plano, como esses clientes a veem. Trata-se de uma
perspectiva que explora aquilo que o cliente quer que seja dado e como a organizacdo pode
dar de maneira eficiente, com qualidade e, satisfatoriamente de uma forma exclusiva e
inovadora (KAPLAN E NORTON, 1997).
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2.6.2 Perspectiva interna

A perspectiva interna ¢ uma avaliagdo ‘introspectiva’, ou seja, avalia internamente o
que a organizacdo precisa melhorar para os clientes e para si mesma. E uma avaliagio
detalhada e objetiva sobre tudo o que se faz. Avalia-se processos, pessoas, espaco fisico,
softwares, maquinas e verifica-se como cada item desempenha impacto na qualidade daquilo
que é feito pela organizagdo (KAPLAN E NORTON, 1997).

2.6.3 Perspectiva da inovagéo e aprendizado

A perspectiva da inovacdo e aprendizado aperfeicoa o desempenho dos métodos de
producdo, do espaco e das pessoas envolvidas para continuar a melhorar e agregar valor a
instituicdo. O foco dessa perspectiva € a exceléncia de tudo o que é feito e qualificacdo e
valorizacdo de quem faz. Essa perspectiva mostra 0s motivos pelos quais uma  organizagdo
precisa investir na reciclagem de colaboradores, na tecnologia, nos sistemas de informacdes e
na melhoria dos procedimentos organizacionais. Essas melhorias interferem diretamente nas
outras perspectivas (KAPLAN E NORTON, 1997).

2.6.4 Perspectiva Financeira

A perspectiva financeira busca avaliar o uso dos investimentos financeiros assim como
0 seu retorno. Busca os meios de aumentar os investimentos e eliminar as perdas. Usando essa
analise Norton e Kaplan ndo excluem os indicadores financeiros, mas determinam que esses
sejam apenas um reflexo das escolhas que a organizacdo faz em relacdo as outras perspectivas,
mostrando que essas corroboram para 0 bom ou mau desenvolvimento financeiro de qualquer
organizacdo, mostrando assim a natureza interligada entre elas. Pode-se dizer que a
perspectiva financeira acompanha e ampara todas as outras e €, a0 mesmo tempo, objeto de
saida das mesmas (KAPLAN E NORTON, 1997).

2.7 5SW2H

Este método consiste praticamente na realizacdo de perguntas para obter informacGes
que irdo ajudar a realizar o planejamento de uma forma geral. 5w2h, do inglés, corresponde as
palavras, What (O que), Who (Quem), Why (Por Que), Where (Onde), When (Quando), How
(como), How Much (Quanto Custa) (VALLE; DAYCHOUW, 2007).



29

Segundo Candeloro (2008), o método 5W2H pode ser considerado como um checklist
que ira assegurar que tudo que é feito seja feito dentro de um padrdo e variaveis conhecidas. E
¢ essa caracteristica que faz dessa ferramenta a mais apropriada para formalizar o plano de
acao estratégica (PAE) derivado de cada uma das ferramentas estudadas anteriormente.

Conforme as perguntas do 5W2H forem respondidas, fica facil o entendimento de
forma simples, porém detalhada do alinhamento das estratégias organizacionais com as agdes
que serdo tomadas (DE TONI, 2003).

O Quadro 3 mostra cada pergunta do 5W2H explicando com mais clareza o que se
espera nas respostas.

Quadro 13. 5SW2H.

What O Que Qual vai ser a acdo desenvolvida?
When Quando Quando a acéo vai ser desenvolvida?
Why Por que Por que foi definida essa solugdo? (Qual resultado é esperado?).
Where Onde Onde a acdo serd Desenvolvida?
Who Quem Quem serd o responsavel pela sua aplicacao?
How Como Como vai ser aplicada? (Passo-a-passo da acao)
How Much | Quanto Custa Quanto sera gasto?

Fonte: Autoria Propria

Segundo Valle Daychouw (2007), é uma ferramenta que permite a qualquer
instante ter conhecimento dos dados mais importantes num planejamento e que ndo existe
uma regra basica, assim como ndo ha perguntas prontas. Essa ferramenta dependera de cada
projeto, de cada atividade e dos participantes do grupo. Para que se possa utilizar ferramenta
5W2H de forma apropriada se faz necessario um plano de acdo para atingir tais objetivos que

a organizacao deseja.

2.7.1 Plano de acéo

Segundo Lacombe e Heilborn (2003), “plano ¢ o instrumento que expressa d forma
concreta o proposito geral do planejamento, possibilitando a programacdo das acles e
atividades necessarias para sua realizagao”.

Os autores afirmam que o plano se desdobra em programas e esses em projetos. O
planejamento deveria ser um processo continuo, sendo assim o plano nédo seria o produto final
do processo de planejamento, mas 0 instrumento que 0 expressa em um determinado

momento.
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Para Bateman e Snell (1998), planos sdo a¢Ges ou meios de que o gestor dispde para
atingir os objetivos. Essa etapa deve delinear acBes alternativas que podem conduzir a
realizacdo de cada objetivo, recursos que precisam atingir através desses meios e obstaculos

que podem a vir surgir.

2.7.2 Controle estratégico

Segundo Lacombe e Heilborn (2003), controle é uma atividade administrativa que
serve para medir e corrigir o desempenho das atividades para se certificar que os objetivos e
metas da organizacdo sejam atingidos e os planos formulados sejam realizados. Ainda
segundo os autores, “planejamento e controle sdo conhecidos fungbes gémeas da
administracdo. N&o adianta planejar se ndo houver controle, e ndo se pode controlar se ndo
houver planejamento”.

A etapa final do planejamento estratégico € o controle estratégico. O controle
estratégico serve para apoiar a administracdo na avaliacdo do progresso da organizacdo, e, se
houver problemas, as estratégias servirdo na formulacdo de acGes corretivas (BATEMANE
SNELL, 1998).

Controle é a funcdo do processo administrativo, que mediante a comparagdo com
padrdes previamente estabelecidos, procura medir e avaliar o desempenho e o
resultado das a¢Bes, com a finalidade de realimentar os tomadores de decisdes, de
forma que possam corrigir ou reforcar esse desempenho ou interferir em outras
fungdes do processo administrativo, para assegurar que os resultados satisfagcam as
metas, aos desafios e aos objetivos estabelecidos. (OLIVEIRA, 2009).

Para Certo e Peter (1993), controle estratégico foca na monitoracdo e avaliacdo do
processo de administracdo estratégica para melhora-lo e assegurar um funcionamento
adequado.

Segundo Ackoff (1975), “todas as decisdes tomadas durante o planejamento ou as
operagdes normais, deveriam estar sujeitas a controle”.

H& unanimidade entre os autores em afirmar que o controle estratégico serve para
monitorar e avaliar o desempenho das metas e objetivos que foram tragadas para a

organizacao.
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3 METODOLOGIA

O primeiro passo na concepcdo do PAE (plano de agles estratégicas) é delimitagdo
das caracteristicas atuais do laboratério de soldagem para posterior confec¢do da misséo,
visdo e valores desse ambiente, assim como a melhor forma de aplicar as ferramentas de

gestédo estudadas.

3.1 LABORATORIO DE SOLDAGEM

Determinaram-se as caracteristicas iniciais para atuarem como marco zero da
avaliacdo do espaco laboratorial. E a partir dessa analise que se empreendeu em verificar
quais ferramentas, normas e métodos atuam melhor na confec¢do de um PAE para gerenciar
com exceléncia tudo que é feito pelo laboratério de soldagem. E nessa analise comegou-se a
perceber as lacunas que poderiam ser preenchidas pelo PAE para melhor aproveitamento do
potencial do laboratério assim como galgar novas perspectivas de uso e expansao das

atividades do mesmao.

3.1.1 Condicao inicial

O laboratério de soldagem é um ambiente que possui 48,36 m2 de espaco e 2,80 m de
pé direito. No centro hd uma coluna estrutural de 0,15 m2. Logo o espaco laboratorial livre
para o layout de distribuicdo de maguinas e equipamentos € de 48,21 m2. A ventilacdo é
apenas natural e é facilitada por uma porta rolante de 6,5 m? de area localizada do lado
esquerdo da frente do laboratério e duas aberturas imediatamente acima das cinco cabines de
soldagem, mas ndo ha presenca de exaustores ou ventiladores. Tais cabines ndo possuem
cortinas (tapumes) que diminuam a incidéncia dos efeitos dos raios ionizantes do arco
voltaico.

O laboratorio faz uso de tecnologia que referencia de forma pratica o aprendizado dos
processos de Soldagem que usam os processos MIG, MAG, TIG eletrodo revestido e solda
oxiacetilénica. Além disso, faz a realizacdo de ensaios de liquido penetrante como intuito de
assegurar a qualidade das soldaduras realizadas pelos alunos ou identificar defeitos de
processos.

Dentro desse espaco utilizam-se 0s equipamentos e materiais descritos no Quadro 4.



32

Quadro 14. Listagem de Maquinas e Equipamentos do laboratdrio de soldagem e espaco preenchido pelos

mesmaos. _
Maquina ou equipamento Qtd | Area total Preenchida
Magquina transformadora 05 Fica sob a mesa de soldagem
Maquina digital multi-processo e acessorios 01 0,703 m2
Cilindro de gés argbnio 01 0,038 m2
Cilindro de gas CO2 01 0,031 m2
Conjunto mesa-tartilope 01 0,838 m2
Mesa de trabalho com torno de bancada 01 1,148 m?
Moto-esmeril 01 0,02 m?
Armario de duas portas 01 0,405 m2
Lixadeira manual 01 Dentro do armario
Furadeira manual 01 Dentro do armario
Estufa 01 0,384 m?
Estante de seis prateleiras 02 0,552 m2
Mesas de soldagem de cabines 05 3,315 m?2
Conjunto de solda oxiacetilénica 01 0,12 m?
Pia 01 0,52 m?
Lixeira seletiva 01 0,181 m?
Lixeira metal 01 0,26 m?2
Mesa de estudo e cadeira 01 0,24 m2
Area total preenchida por maquinas e 8,755 m?

equipamentos

Fonte: Autoria propria.

Dentro desse contexto o laboratério fica com um espaco sobressalente para circulagéo,

rota de fuga e novas aquisi¢des de 39, 455 m2,

O espaco possui iluminacdo fornecida por retangulo de iluminacédo centralizado a 2,80

m do piso. Este € formado por quatro calhas cada uma com 4 lampadas de 32 watts cada.

O espaco possui poeira e outros tipos de sujeira, e a disposi¢do de algumas méaquinas,

pecas soldadas e insumos sao aleatorios conforme a Figura 3.
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Figura 3. Estado inicial de organizacdo do laboratorio de soldagem. a) Cabines de soldagem. b) Mesa de
trabalho

Fonte: Autoria prépria

Todos os equipamentos sao eletricamente energizados via quadro de energia com
protecdo de aterramento e disjuntores de sobrecarga compativeis com as cargas nominais de
trabalho.

O espago é usado e gerenciado por um professor especifico da area de soldagem, que é
o responsavel por lecionar as disciplinas que giram em torno dos processos de soldagem. O
mesmo tambem é assessorado pelo Coordenador dos Laboratérios da faculdade de Engenharia
Mecénica. Como apoio existe um Técnico de laboratério e trés bolsistas que atuam como
monitores e utilizam o espaco para prestar servi¢os para outros ramos da FEM e do Campus

de Tucurui, além de dar suporte a TCC’s e atividades de extensao realizadas no laboratorio.

32 CRIAGAO DE MISSAO, VISAO E VALORES DO LABORATORIO DE
SOLDAGEM

O laboratdrio de soldagem faz parte do organograma da Universidade Federal do Par3,

logo, sua missao, visao e valores devem refletir o que a instancia maior atribui como seu tripé

de gestdo. Dessa forma a missdo e a visdo do laborat6rio sdo uma imagem refletida da missao

e visdo da UFPA aplicadas as realidades especificas de como o laboratério acompanhara o seu



34

desenvolvimento e almejos para o futuro. Quanto aos valores, a replicacdo fiel é justa ja que a
UFPA utiliza as mesmas qualidades para alcancar nossos objetivos.

Para a UFPA a missdo é “produzir, socializar e transformar o conhecimento na
Amazonia para a formacéo de cidaddos capazes de promover a construgdo de uma sociedade
sustentdvel.”. Sua Vvisdo € ‘“ser referéncia nacional e internacional como universidade
multicampi integrada a sociedade e centro de exceléncia na produgdo académica, cientifica,
tecnoldgica e cultural.”. E seus valores ou principios sdo “a universaliza¢ao do conhecimento;
0 respeito a ética e a diversidade étnica, cultural e bioldgico; o pluralismo de ideias e de
pensamentos; 0 ensino publico e gratuito; a indissociabilidade entre ensino, pesquisa e
extensdo; a flexibilidade de métodos, critérios e procedimentos académicos; a exceléncia
académica; a defesa dos direitos humanos e a preservagdo do meio ambiente” (PDI UFPA
2011-2015,2010).

Optou-se por espelhar esses conceitos por motivos 6bvios. O laboratério faz parte do
organograma da UFPA e precisa como espago estruturante acompanhar os conceitos que
norteiam a gestdo da instituicdo. Esse espelhamento se deu, porém, com adaptacdes
necessarias por conta da natureza de tudo o que é particularmente ligado as atividades do

laboratdrio de soldagem.

3.3 APLICACAO DA METODOLOGIA DOS 5S’S

A metodologia de gestdo empregada com a aplicacdo dos cinco sensos é bem
valorizada pelo fato de ser bem maleavel, ou seja, ajusta-se as caracteristicas unicas de cada
espaco e pode, dessa forma, adotar um perfil personalizado e perfeitamente articulado com as
particularidades das atividades realizadas. Dessa forma, levando em consideracdo o que e
como sdo realizadas as atividades do laboratério de soldagem, chegou-se as seguintes

propostas de aplicacdo para cada senso.

3.3.1 Proposta de aplicacéo do senso de utilizacéo

Para a aplicacéo do primeiro senso, € necessario identificar os materiais, equipamentos
e ferramentas que s&o Uteis ou ndo ao processo produtivo, separando o que é indispensavel a
realizacdo das atividades no posto de trabalho. Neste senso, os recursos devem ser avaliados

com bom senso, a fim de evitar a caréncia e ociosidade de materiais.
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A realizacdo desta atividade inicial ocorre em um dia especifico, o dia da mobilizacéo
ou como é conhecido entre os autores da area da qualidade dentro do programa 5S, ¢ o “dia
D”, onde toda a organizacdo para as suas atividades rotineiras e avalia a utilizacdo e o
descarte de materiais desnecessarios ao ambiente de trabalho.

Para facilitar o processo identificam-se os itens que ndo sdo necessarios para O
trabalho atualmente realizado na area e anexa-se a eles uma etiqueta vermelha. Separando o
que € util do que ndo é. Os itens etiquetados sdo removidos para uma area de descarte. Os
materiais em boas condi¢Ges devem ser selecionados e colocados em local adequado para
posterior analise que ir&4 determinar o destino dos itens etiquetados (vender como sucata a
uma empresa de reciclagem, descartar no lixo, consertar, retornar para a area).

Nesta etapa deverdo ser retirados do ambiente produtivo os materiais que ndo serao
mais utilizados, e estdo “roubando” o espacgo que poderia ser destinado para a producéo e para
0 estoque de insumos. Durante a realizacdo do primeiro senso e com base na metodologia do
programa, pode ser tratada com os colaboradores a questdo do habito de guardar em locais
pré-definidos os materiais, sucatas e ferramentas. Este habito € uma preparacdo para a

implantacdo dos outros sensos.

3.3.2 Proposta de aplicacéo do senso de ordenacao

Neste senso cada coisa deve ser colocada no seu lugar. Com a participacdo dos
colaboradores deve ser feita a definicdo e sinalizag&o dos locais apropriados para cada item,
utilizando os critérios de estocagem, conservacao e disposicdo dos materiais, equipamentos,
maquinas e ferramentas de modo que sua utilizacdo, a procura e 0 manuseio sejam facilitados.

No senso de ordenacdo, os materiais serdo agrupados de acordo com sua especificacéo,
facilitando a identificagdo da quantidade e do tipo de cada item, bem como os itens faltantes.
Pode também ser colocada uma prateleira para armazenar algumas ferramentas elétricas,
como furadeira, esmerilhadora e ferramentas manuais.

O painel elétrico também deve ser organizado de tal maneira que facilite 0 acesso ao
fornecimento ou interrupgéo da alimentacdo elétrica para maquinas, tomadas e iluminacé&o.

E neste senso que se define o layout do laboratério para melhor aproveitamento do
espaco e obediéncia as normas que regem este critério para um ambiente industrial cheio de

riscos como o laboratorio de soldagem. Esta pratica auxilia 0s sensos seguintes.
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3.3.3 Proposta de aplicacéo do senso de limpeza

Nesta etapa deve ser realizada a limpeza geral do ambiente produtivo do laboratorio, e
a busca pela eliminacdo das fontes de sujeira. Os colaboradores também podem realizar a
limpeza de seus aparelhos de soldagem, ferramentas elétricas e manuais e EPI’s. Outra
atividade que pode ser desenvolvida nesta etapa é a pintura das paredes, a pintura do piso,
demarcacdo dos postos de trabalho, equipamentos de soldagem e outras maquinas. Esta
demarcacdo deve ser realizada com a pintura de uma faixa amarela delimitando os espacos de
producdo e circulacao de pessoas.

Determina-se também que a limpeza deve ser feita ao fim de cada atividade. Os
colaboradores e usuarios executardo as tarefas de limpeza 15 minutos antes do término das
atividades.

Deve-se criar a proposta do padrdo de limpeza de cada equipamento e espaco além de
descrever o passo a passo de como e quem iré realizar esta limpeza. E a determinagdo do

conceito de manutencdo autbnoma.

3.3.4 Proposta de aplicacao do senso de padronizacao /asseio/satide

O objetivo do desenvolvimento destas tarefas é padronizar os procedimentos para a
manutencdo e limpeza do ambiente produtivo para garantir a sensacdo de bem-estar,
seguranca, protecdo e o conforto dos profissionais e clientes, de forma que o estabelecimento
permaneca limpo, seguro e em ordem. Ja iniciando a metodologia de aplicacdo do senso de
autodisciplina.

Com a pintura e demarcacdo do piso qualquer sinal de sujeira ficara visivel. Desta
forma o colaborador podera aplicar o quarto senso mais facilmente mantendo a limpeza do
ambiente e evitando o acimulo de materiais desnecessarios.

Outro ponto importante seria optar pela instalacdo de cortinas de soldagem entre um
posto de trabalho e outro. Quando um trabalhador esta soldando em um dos postos, a radiacéo
do arco pode prejudicar 0s outros que estdo proximos. Nesta etapa também pode ser criado
um quadro ou mural, onde serdo apresentadas as fotos do “antes” e “depois” da implantagdo
do programa dos 5S’s no ambiente de trabalho, para que o “depois” possa ser incorporado ao
padrdo do laboratdrio.

Neste senso também se incorpora a analise do mapeamento de riscos do ambiente e 0s

mecanismos de bloqueio destes para a melhoria efetiva do sentimento de seguranca de todos
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0s que usam o espaco do laboratério. Criou-se procedimentos de gestdo de sinistros como
acidentes e situacGes emergenciais como incéndios maus-subitos que podem acometer 0s
colaboradores e usuarios.

E importante analisar as normas especificas de seguranca na pratica da soldagem,
como a AWS Z49, e criar um checklist para a avaliacdo periodica desse fator imprescindivel.

Todas estas mudancas e fatores apresentados contribuem para o efeito moral,
autoestima e seguranca no ambiente de trabalho, buscando assim o real significado do quarto
“S”, o senso se saude. Os colaboradores terdo maior preocupacdo com o cuidado pessoal.
Nesta etapa do programa, além das mudancas fisicas, percebe-se a mudanca comportamental
dos colaboradores.

3.4.5 Proposta de aplicacéo do senso de autodisciplina

Neste senso destaca-se a obediéncia as normas e procedimentos internos do
laboratdrio, atendendo as especificacbes e diretrizes pré-determinadas, explicando-se aos
colaboradores o qudo importante € este senso para a manutencao do programa 5S. Nesta fase,
a énfase da-se por meio de reunides, treinamentos, utilizando os registros realizados durante a
implantacdo dos 5S’s, mostrando que ndo se pode regredir e sim, somente progredir com o
programa, tendo o intuito de incentivar e conscientizar sempre mais a todos os colaboradores.

Para assegurar a manutencdo e a sustentabilidade do programa 5S é importante
determinar a realizacdo de auditorias para avaliar o desempenho do programa. Propde-se que
ocorra periodicamente por pessoa designada pelo gestor da area ou pelo proprio.

No final desse processo de implantacdo espera-se que cada senso contribua
significativamente para a melhoria da gestdo do espaco do laboratério de soldagem.

O Quadro 5 identifica algumas metas a serem alcangadas neste processo. Sao essas as
informacgdes que fundamentaram a construcdo do PAE especifico para a implantacdo do
programa dos 5S’s no laboratorio de soldagem. O mesmo foi confeccionado a partir da
ferramenta 5W2H e descreve atividades relacionadas com a implantacdo de cada senso em um
conjunto de acBes que englobam quatro anos, tempo suficiente pra assimilar a filosofia. O
PAE para as outras ferramentas tambem é quadrienal, pois todos, embora tenham focos de
analise distintos, apoiam o objetivo central de cumprimento da misséo e alcance da visdo por

meio dos valores defendidos.
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Quadro 15.0bjetivos do programa 5S’s no laboratério de soldagem.

Atividade Objetivos

1. Liberagéo de espaco no local de trabalho;

. 2. Disponibilizacdo de material ndo util a soldagem para outras
Classificar )
L areas;
(Utilizagao) ) L )
Maior comunicag&o entre as areas;

Reducéo dos riscos de acidentes.

Rapidez e facilidade na busca de documentos e objetos;
Controle sobre o que cada um usa;

Ordenar Diminuicdo dos riscos de acidentes;
Determinacéo do trabalho e cada colaborador;

Facilidade de comunicacéo.

Melhoria dos postos de trabalho;
Conservacao dos equipamentos;
Limpar Satisfacdo dos empregados;

Maior controle sobre equipamentos, ferramentas e maquinas;

Eliminacdo de desperdicios.

Maior desempenho na execucgéo de tarefas;
Padronizar Bem-estar fisico e mental;
(Conservacdo/asseio) Mudancas de habitos e equipamentos;

Atitudes positivas.

Incentivo a capacidade criativa dos colaboradores;

Cumprimento dos procedimentos operacionais;
Manter 3 . .
Melhor relacéo entre os usuarios do laboratorio;

El A el B < A e A R < A el B T A ot -

Aperfeicoamento das atividades.

Fonte: Autoria propria.

Um dos principais objetivos alcangados ao se trabalhar os dados deste quadro foi a
confeccdo do checklist da avaliacdo periddica supracitada e analise de como se comporta o
espaco do laboratdrio a luz do que ser espera de cada senso estudado neste trabalho. Além de
ser um item que ja esta previsto no PAE, o checklist atuard como documento principal no
gerenciamento do processo de implantacdo, além de mostrar possiveis adaptacoes a situacoes

particulares.
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Um exemplo é a adaptacdo do espaco & norma AWS Z49 para o senso de saude e
seguranca além de outras especificidades do laboratério.

3.4 PROPOSTA DE MONTAGEM DA MATRIZ SWOT

A montagem da matriz SWOT se deu por meio da resposta a perguntas abertas que
facilitam o entendimento da situacdo atual do laboratdrio e do ambiente externo a ele. Esta
metodologia serve de auxilio para definir cada item das oportunidades, ameacas, forcas e
fraquezas. O resultado é um quadro em forma de tabela que expde bem cada conceito da
matriz, a saber, forgas, fraquezas, oportunidades e ameagas. O Quadro 6 expde
detalhadamente o resultado dessa analise para cada conceito. Foram essas as informacdes
utilizadas para a construcdo da matriz de avaliacdo estratégica. Trata-se de uma adaptacdo da
mesma matriz utilizada por Silva (2011) ao avaliar uma empresa de fundicdo. Foram
realizadas ponderacGes adaptadas a realidade do laboratorio de soldagem pontuando a relagdo
das forcas e fraquezas com as oportunidades e ameacas, ou seja, interacdo entre atividades e
processos internos com 0 que acontece externamente ao laboratério. Tal avaliacdo busca
resumidamente saber se forcas favorecem oportunidades e combatem ameacas e se fraquezas
favorecem ameagcas e bloqueiam oportunidades. Essa interagdo foi norteada pelas pontuacgoes

“0”, “1” e “2” onde “0” significa sem impacto, “1”, com impacto e “2”, com forte impacto.



Quadro 16. Andlise SWOT laboratdrio de soldagem.

SWOT POSITIVOS NEGATIVOS
Forcas Fraqueza
1- Bom  aproveitamento  dos 1- Falta de mapa de riscos
recursos existentes para a (AWS Z49);
flexibilizag&o das atividades; 2- Falta de Procedimentos
e 2- Comprometimento da equipe; operacionais padronizados
‘% 3- Equipe autodidata; para a realizacdo das
o
?85 4- Gestor do espago com formagao atividades;
= especifica (Mestrado e se 3- Falta de padrdo de
é Doutorando) na é&rea da organizacdo e limpeza dos
E tecnologia de soldagem. equipamentos espaco
z (57s);
4- Falta de plano de
manutencdo das maquinas
e equipamentos de
soldagem.
Oportunidades Ameacas
1- Habilitacdo do espaco e dos 1- Crise econbmica;
colaboradores para 2- Falta de cifras especificas
treinamentos de soldadores e no campus destinadas ao
= inspetores de soldagem; espago;
S 2- Habilitacdo do espaco e pessoas 3- Politica de aquisicdo de
‘é para prestacdo de servico de recursos via fila ou balcéo
Z‘{ inspecéo e ensaios de soldagens rla administracao superior;
§ (ISO IEC 17025); 4- Area insuficiente para
':,_: 3- Parcerias com instituices novas  aquisicbes  de
L privadas (P&D’s); grande porte.
4- Parcerias com instituices

publicas (crossover de espacos

e equipamentos).
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Fonte: Autoria Propria

O resultado é uma tabela que descreve a densidade de cada quadrante em valores

percentuais encontrado pela Eq. 1:

) s srio de val btid
Densidade de Quadrante% = omaterio de valores obtdos x100 @

Somatoério de valores maximos possiveis

Com isso obteve-se valores percentuais para cada quadrante e, desta forma, criou-se 0s
mecanismos de se calcular as capacidades ofensivas, defensivas e 0 posicionamento

estratégico global, respectivamente, através das Eq. 2, 3 e 4:
C0% = DQI% — DQII1% )

Onde:

CO% é Capacidade Ofensiva

DQI a densidade do quadrante |

E DQIII a densidade do quadrante 111

CD% = DQII% — DQIV% 3)

Onde:

CD% é Capacidade Defensiva

DQII a densidade do quadrante 11

E DQIII a densidade do quadrante 1V

PG% = (DQ I% + DQII%) — (DQIII% + DQIV%) @)

Onde:

PG% ¢é o posicionamento global.

Este Gltimo mostra todo o potencial de crescimento do laboratério ou a falta dele e
evidencia onde o PAE pode atuar bloqueio de ameacas e fraquezas e potencializacao de forcas

e oportunidades.

3.5 PROPOSTA DE APLICACAO DO BALANCED SCORE CARD (BSC)

Como explicado na secdo 2.4 deste trabalho, 0 BSC baseia-se em quatro perspectivas

distintas que sdo: financeira, do cliente, interna e inovagdo e aprendizado. Dessa forma,
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usando essa ferramenta, apontaram-se 0S processos que precisam de mais atencdo. Trata-se de
uma visdo holistica que muda os resultados de dentro para fora. Fez-se isso incorporando ao
processo de gestdo mecanismos de quantificacdo de tudo que € feito no laboratorio que séo

justamente os produtos gerados por essa ferramenta, os indicadores de desempenho.

3.5.1 Objetivos estratégicos e indicadores

O primeiro passo foi avaliar quais eram 0s objetivos estratégicos que norteavam cada
perspectiva do laboratério de soldagem. Para isso avaliou-se a natureza do funcionamento do
mesmo assim como 0s mecanismos de obtencao de recurso financeiros e tecnoldgicos além da
interacdo com 0 meio externo, o que incluiu o campus, a instituicdo, outros departamentos,
outras universidades e instituices de carater publico ou privado.

Analisou-se, a luz da perspectiva financeira, como se consegue recursos para 0
laboratdrio e quais as perdas significativamente impactantes. Para a perspectiva do cliente
definiu-se, em primeira mao, quem s&o os clientes e o que significa atuar com exceléncia para
a satisfacdo e reconhecimento destes. Ja a perspectiva dos processos internos focalizou em
especial os mecanismos de aprendizado e na conservacdo das maquinas e equipamentos. Por
ultimo, na perspectiva de aprendizado deu-se atencdo a necessidade de aumentar o
conhecimento técnico-cientifico dos agentes que colaboram com o ensino no espaco. O

resultado sdo as informagdes contidas no Quadro 7.



Quadro 17. Objetivos estratégicos do laboratorio de soldagem.

VISAO DO
LABORATORIO DE PERSPECTIVAS OBJETIVOS ESTRATEGICOS
SOLDAGEM PO BSC
Enviar maior nimero de projetos para
instituicOes de fomento (Editais)
Programar e desenvolver projetos de
Produzir, socializar e Financeira pesquisa relevantes para o setor privado
transformar (P&D)
conhecimento de Produzir estoque minimo dos insumos
engenharia na area (Inclusdo em cifras de consumo).
de tecnologia de Obter satisfagdo dos usuarios do laboratorio.
soldagem na regi&o Clientes Melhorar organizagéo do ambiente (5S’s)
do baixo Tocantins Aumentar o nivel de seguranca do espago
para a formacao de (AWS Z 49)
cidadaos capazes de Implantar procedimentos operacionais das
promover a Processos atividades (Roteiro)
construgdo de uma Internos Desenvolver plano de manutencao dos

sociedade

sustentavel.

equipamentos

Aprendizado e

Crescimento

Plano de desenvolvimento dos novos

colaboradores (Treinamentos)

Participar de eventos especificos da area da

soldagem

Produzir TCC’s anuais na area

Fonte: Autoria propria.
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O quadro definiu metas organizacionais a serem desenvolvidas com o objetivo de

alcancar a visao do laboratério de soldagem. A partir dai é possivel construir a quadro com 0s
indicadores de qualidade que definirdo a quantificacdo de tudo que é feito no laboratorio de
soldagem. Levou-se em consideracdo as nuances que regem o laboratorio ao redor de cada
perspectiva e o resultado é a defini¢do de indicadores que esclarecem quantitativamente metas
plurianuais que visam atender completamente e com exceléncia as expectativas que sdo
geradas em torno de um laboratdrio didatico de uma universidade pablica federal de renome

como a UFPA. Com atividades preestabelecidas a serem desenvolvidas novamente num
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espaco de quatro anos, cria-se uma janela de tempo maleével que proporciona ao espago e aos
participantes dele, assimilarem com mais clareza o que podem fazer para contribuir para o

alcance de cada meta.

3.6 PLANO DE ACAO

Apos ter tracado uma analise profunda da real situacdo do laboratorio por meio das
ferramentas de gestdo, foi feito planos de agdes norteadores com foco na exceléncia das
atividades realizadas no laboratorio. Para isso usou-se a Ultima ferramenta especificada neste
trabalho, a saber, 0 5W2H, que gerencia o plano de acdes para todos os resultados obtidos no
presente trabalho. Os quadros demonstram como, em um gerenciamento quadrienal, podem-se
determinar mudancas significativas em tudo o que é feito no laboratério de soldagem e mostra
a eficiéncia da utilizacdo dessas ferramentas gerenciais em espacos tecnoldgicos que usam o
conhecimento da engenharia mecanica.

Sdo planos de acbes que determinam de antemdo o que sera realizado, por que sera
realizado, onde sera realizado, como ou que instrumentos serdo utilizados para a realizacdo
das ac¢des e por ultimo quanto custara tais atividades. Neste Gltimo quesito, € significativo que
0 PAE proposto tenha, em sua maioria, aces de custo zero, que envolvam apenas medidas de

controle e comprometimento da equipe.
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4 RESULTADOS
4.1 MISSAOQ, VISAO E VALORES DO LABORATORIO DE SOLDAGEM

O resultado do espelhamento dos conceitos de visdo, missao e valores a partir dos que
sdo definidos pela UFPA sdo uma versdo personalizada dos mesmos, € a0 mesmo tempo,

alinhada com os almejos da instituicao e necessidades do laboratorio.

4.1.1 Misséo do laboratdrio de soldagem

Missdo: Produzir, socializar e transformar conhecimento de Engenharia na area de
tecnologia de soldagem na regido do baixo Tocantins para a formacéo de cidadaos capazes de
promover a construcdo de uma sociedade sustentavel.

Nota-se neste conceito um objetivo palpavel, inspirador e coerente que pode instigar a
todos os que participam do laboratério de soldagem a querer contribuir para o seu alcance.

E o desafio que merece toda a atencdo ao realizar as escolhas do que e como fazer as

coisas no laboratorio

4.1.2 Visdo do laboratdrio de soldagem

Visdo: Ser referéncia nacional e internacional como espaco laboratorial integrado a
sociedade e centro de exceléncia no uso de conhecimento técnico cientifico em tecnologia da
soldagem para producdo académica, cientifica, tecnoldgica e cultural.

E uma perspectiva do que podemos ser desde que facamos tudo com as estratégias

certas. O PAE visa colaborar para desenvolver o laboratorio para ser 0 que esta visao propde.

4.1.3 Valores do laboratorio de soldagem

Valores: A universalizagdo do conhecimento; o respeito a ética e a diversidade étnica,
cultural e biologico; o pluralismo de ideias e de pensamentos; 0 ensino publico e gratuito; a
indissociabilidade entre ensino, pesquisa e extensdo; a flexibilidade de métodos, critérios e
procedimentos académicos; a exceléncia académica; a defesa dos direitos humanos e a
preservacdo do meio ambiente.

Fica clara a opgdo de espelhar na integra todos os valores da institui¢do. O laboratorio
também é UFPA e deve ser e ter 0 que essa instituicdo precisa para contribuir, dentro do seu

nicho de atividade, para o crescimento e desenvolvimento da instituicdo como um todo.
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Esses conceitos serdo o alicerce do planejamento estratégico proposto por este
trabalho e norteardo cada tomada de decisdo que visa o alcance de todos os objetivos pré-
determinados para o desenvolvimento da qualidade de tudo que é feito no espaco laboratorial

de estudo da tecnologia da soldagem.

4.2 PROGRAMA 5S NO LABORATORIO

Com base nas propostas expostas na secdo 3.3 para cada senso do programa 5S, foi

utilizado o SW2H para embasar PAE’s com atividades especificas para 0S mesmos.

4.2.1 PAE para o Senso de Utilizacdo do Laboratdrio de Soldagem

O Quadro 18 especifica as acdes necessarias para a implantacdo do senso de utilizagdo
no espaco do laboratério de soldagem. Destaca-se neste a criagdo do Checklist de avaliacdo
dos 5S’s. este documento ¢ imprescindivel para a avaliagdo periodica no periodo quadrienal

que € sugerido para a implantacdo da ferramenta.

Quadro 18. Plano de a¢éo para o senso de utilizaco.

SENSO 1 - SENSO DE UTILIZACAO
O que Quando | Por qué Onde Quem Como Quanto
Criacéo
de Gerenciar
checklist aplicacdo | Laboratorio | Técnico de Estudo da
de 31/03/17 dos de soldagem lab. filosofia Sem custo
avaliacdo Sensos
dos 5S’s
Toda a equipe
- articipando em
Avaliagéo P Iim[?eza do
as deocto espaco e dos
P equipamentos
o geral do - Professor -
Definicéo Laboratorio para eliminar
. 31/03/17 | espago Ou pessoa . Sem custo
dodiaD . de soldagem ) todo material
através de designada desnecessArio e
Iir%m:za identificar as
inigial fontes de sujeira
e condicOes
perigosas

Fonte: Autoria propria




4.2.2 PAE para o Senso de ordenacédo do laboratorio de soldagem
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O Quadro 19 demonstra agdes voltadas para a facilitacdo de implantacdo do senso de

ordenac&o dentro do espaco de soldagem. E digna de nota a agdo voltada para a criagdo dos

roteiros das atividades que influenciard positivamente na qualidade das atividades praticas

realizadas.
Quadro 19. Plano de a¢éo para o senso de ordenagéo.
SENSO 2- SENSO DE ORDENACAO
O que Quando Por qué Onde Quem Como Quanto
Avaliacéo do
espaco Util para
Definicédo do m?IhoIr, Ut'(ljlza_ Lab. d Técnico | Estudando as S
layout do 31/03/18 0 alem de an- 0€ 1 4o 1ap. / normas &m
laboratério avaliar questoes | soldagem discentes | pertinentes custo
de seguranca e
novas
aquisicoes
Etiquetamento qugagao das _— Estudando as
de maquinas e | 31/03/18 maquinas para | Lab.de | Técnico normas Sem
equipamentos . mt_al_hor soldagem | - de lab. pertinentes custo
identifica-las
Determinando
Criacéo de o _— opassoa
roteiros de | 31/03/18 Padro_nl_zagao Lab.de | Técnico passo decada | Sem
atividades das atividades | soldagem | de lab. atividade e custo
documentando

esse roteiro

Fonte: Autoria Propria

4.2.3 PAE para o Senso de limpeza do laboratério de soldagem

O quadro 10 relaciona as aces voltadas para a implantacdo do denso de limpeza. E

importante ressaltar que a acdo voltada para a determinacdo dos responsaveis em cada

maquina incentivara a manutencdo autdbnoma, algo excepcionalmente importante em espacos

com maquinarios industriais.




Quadro 20. Plano de acdo para o senso de limpeza.
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SENSO 3- SENSO DE LIMPEZA
O que Quando Por qué Onde Quem Como Quanto
Criacéo de dPadro_nlgaggo Criacédo do
" as exigéncias A «
padréo de ) Técnico padréo de
) dalimpezade | Lab. de . Sem
limpezade | 31/03/18 o de lab / limpezae
o maquina, Soldagem | .. . custo
maquinas e . discentes roteiro de
i equipamentos
equipamentos . como faze-la
e ambiente
Selecionar
Determlnagao Obtencio de responsavel
de responséavel - Professor pela
atividades de | Lab. de « Sem
por cada 31/03/18 « Ou pessoa | manutencao e
P manutencdo | soldagem . . custo
maquina e A designada | limpeza de
. autbnoma L
equipamento cada maquina
e equipamento
Utilizar
pesquisa de
Melhorar o me_rcado com
. 0 tipo de tinta
ambiente do aorooriada
Orgamento laboratorio e Prop
para pintura e facilitar a Lab. de | Técnico para cada
31/03/18 L ' parte do A orcar
decalques de visualizacdo | soldagem | de lab. -
. - laboratorio e
paredes pisos de sujeiras ou
orca-la de
fontes de
- acordo com os
sujeira .
procedimentos
de compra da
instituicao
Estudo das
caracteristicas
Criagdo de construtivas e
procedimentos Aumentar a funcionais de
periodicos de confiabilidade cada
inspecéo e 31/03/18 e Lab. de | Técnico |equipamentoe| Sem
manutengéo disponibilidad | soldagem | delab. | dos manuais | custo
de cada e dos de
maquina e equipamentos manutengéo
equipamento fornecidos
pelos
fornecedores

Fonte: Autoria prépria

4.2.4 PAE para o Senso de saude e seguranca do laboratorio

Algo a se notar descrito no Quadro 21 é a criacdo do mapa de riscos que terd como

consequéncia agles posteriores destinadas ao bloqueio dos riscos apontados pelo mesmo, ou
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seja, a determinacdo da PPRA (Programa de prevencao de riscos ambientais) do laboratério

de soldagem.
Quadro 21. Plano de a¢do para o senso de seguranca / salde / padronizacao
SENSO 4 - SENSO DE SEGURANCA/SAUDE/PADRONIZACAQO
O que Quando Por qué Onde Quem Como Quanto
Conhecer e Analise dos
Criacédo do eliminar ou Lab. de | Técnico riscos do Sem
mapa de riscos | 31/03/19 | bloquear os ' ambiente e das
" : soldagem | do lab. . custo
do laboratério riscos do atividades
laboratorio executadas
- Conhecer os Elaboragéo de
Criacéo do ; . .
procedimentos Técnico | procedimentos
plano de Lab. de < Sem
. 31/03/19 | em caso de delab./ | padréo para
gerenciamento . soldagem | o r custo
. acidentes ou discentes | cada sinistro
de sinistros o i
sinistros possivel
Conhecer os
Obtencdo das perigos dos «
FISPQS (Ficha produtos . Obtencdo da
~ . Técnico FISPQ por
de Informacgdes quimicos Lab. de . Sem
31/03/19 - de lab. / meio dos
de Seguranca utilizados | soldagem | .. custo
. discentes | fornecedores
de Produtos assim como .
e Oou pesquisa
Quimicos) seus
bloqueios.
Delimitar a Utilizar
incidéncia de pesquisa de
Orcamento de calor e raios Lab.de | Tecnico mercado com
cortinas de | 31/03/19 | ionizantes ao ' 0 tipo de tinta | A orgar
soldagem | de lab. i
soldagem espaco das apropriada
cabines de para cada parte
soldagem do laboratério
Estudo da
Criagdo de Normatizar o Norma e
checklist da 31/03/19 laboratdrio Lab. de | Técnico Criacdo de Sem
norma AWS Z dentroda | soldagem | delab. | documentode | custo
49 Gtica da avaliacdo do
seguranca. espaco

Fonte: Autoria propria

4.2.5 PAE para o Senso de autodisciplina do laboratorio

A acdo, descrita no Quadro 22, de criar o plano de treinamentos é uma importante
ferramenta que visa o aprimoramento continuo da equipe assim como sua atualizacdo a tudo

que de novo existe nos estudos e no ensino da tecnologia de soldagem.



Quadro 22. Plano de a¢do para o senso de autodisciplina.
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SENSO 5 - SENSO DE AUTODISCIPLINA
O que Quando Por qué Onde Quem Como Quanto
- Aumentar a
Criacédo do . o
- consciéncia o~ Criacéo de
dialogo de . Técnico
dos riscos das | Lab. de temas Sem
seguranca | 31/03/20 - de lab. / :
atividades a | Soldagem | . pertinentes a | custo
antes das discentes S
- serem cada atividade
atividades .
desenvolvidas
Criacéo de
Criacio do Treinamentos
¢ Atualizar periodicos
plano de b 7 1
treinamentos Membros € Lab. de . elou cartiiha Sem
\ 31/03/20 treinar 0s X Discentes dos 5S’s
em 5S's para Soldagem o custo
g novos nessa especifica
a equipe do X i
- filosofia para o
laboratdrio -
laboratério de
soldagem
Analisar Utilizando
Avaliacgdo de evolugao da Professor checklist e
. Gao equipe na |Lab. de Historico dos | Sem
implantacdo | 31/03/20 LI Ou pessoa
. utilizacdo | Soldagem ) quatro anos de | custo
do sistema designada e
dessa utilizacdo da
ferramenta metodologia

Fonte: Autoria propria

4.3 MATRIZ SWOT DO LABORATORIO DE SOLDAGEM

Com base na avaliagéo realizada descrita no Quadro 6 desenvolveu-se a pontuagédo da
interacdo de cada quadrante obedecendo os critérios da secdo 3.4 e os resultados foram as

informac@es contidas no Quadro 23 que mostra a matriz de avaliacao estratégica.



Quadro 23. Andlise SWOT do laboratério de soldagem.
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A forca vai alavancar a | A forca vai contribuir para
Forcas oportunidade? a neutralizagéo das
(Quadrante I) ameacas? (Quadrante I1)
Bom aproveitamento dos
P 1|2 | 2] 0| 1 1 0 1
recursos
Comprometimento da equipe 2 2 2 2 1 1 0 1
Equipe autodidata 2 2 2 1 1 1 0 1
Gestor do espa¢co com formacao
Pago con @I 2 | 2] 2| 2| 2 2 1 2
especifica na area.

A fraqueza vai impedir o

A fraqueza esta Permitindo

Fraquezas uso da oportunidade? 0 avanco das ameacas?
(Quadrante I11) Quadrante 1V)
Falta de mapa de riscos 1 2 0 0 0 0 0 0
Falta de procedimentos
operacionais roteirizados e 1 2 0 0 0 0 0 0
documentados

Falta de padréo de organizacdo

e limpeza dos equipamentos e 2 2 0 0 1 0 0 1
do espaco (5S's)

Falta de plano de manutengéo

das maquinas e equipamentos 1 2 1 0 2 0 0 0
de soldagem

Fonte: Autoria Prdpria.
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4.3.1 Caélculo do impacto

O resultado do célculo da matriz SWOT € apresentado na Tabela 1 que mostra a

densidade das informacdes de cada quadrante da matriz.

Tabela 1. Densidade dos quadrantes.

Quadrante Indica a existéncia de potencialidades de acdo ofensiva, através do
I aproveitamento de OPORTUNIDADES pela existéncia de FORCAS.

87,5%

Quadrante Indica a existéncia de uma capacidade defensiva capaz de neutralizar
I ou minimizar as AMEACAS com o uso das FORCAS.

50%

Indica a existéncia de debilidades para a acdo ofensiva, ou seja,

Quadrante ) ) - .
" FRAQUEZAS podem impedir ou dificultar o aproveitamento das 43,75%
OPORTUNIDADES.
Indica a existéncia de vulnerabilidades, ou seja, situagcdes em que as
Quadrante s -
" FRAQUEZAS acentuam a possibilidade de concretizacdo das 12,5%

AMEACAS.

Fonte: Autoria Propria

Os bons resultados dos quadrantes | e Il sdo considerados excelentemente favoraveis
uma vez que o laboratério ainda é de pequeno porte e ainda ndo possui um planejamento
estratégico formal.

Ja o resultado do quadrante 111 é resultado devido especialmente das dificuldades de
investimentos em tecnologia por motivo do alto custo de aquisi¢do dos equipamentos e a crise
econdmica que reduziu significativamente os valores repassados aos laboratérios, além da
falta de cifras minimas e fixas anuais que evitam a construcdo de uma previsibilidade de
investimentos no laboratdrio.

O quadrante 1V ndo demonstra fraquezas relevantes especialmente por que as

fraquezas pouco afetam as ameacas externas ao laboratorio.

4.3.2 Célculo do indice de posicionamento

Para a definicdo do céalculo de indice de posicionamento é utilizada a escala

apresentada na Figura 4.
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Figura 4. Escala de posicionamento

-200% -100% -20% 0 20% 100% 200%

Muito Desfavoravel Desfavoravel Equilibrado Favoravel Muito Favoravel

Fonte: Silva (2011)

Com os resultados obtidos em cada quadrante encontra-se a capacidade ofensiva e
defensiva da condicdo atual do laboratério além de seu posicionamento estratégico global,

descritos nas Eq. 2, Eq. 3 e Eq. 4, respectivamente.

Quadro 24. Célculo de indice de posicionamento.

1+11)-
Posicionamento Estratégico Global (1+10) 81%
(1m+1v)
Capacidade Ofensiva (Potencial de captura de oportunidades) I-111 43,75%
Capacidade Defensiva (Capacidade de Neutralizacdo das
I-1v 37,5%
ameacas)

Fonte: Autoria Propria

A fraqueza do laboratério ndo impactaria na realizacdo das oportunidades e no
combate &s ameacas.

A analise mostra que o laborat6rio esta posicionado positivamente além da linha
neutra de equilibrio demonstrando uma tendéncia fortemente favoravel, o que significa que
tem potencial para investir em melhorias e se proteger bem das ameacas.

E com base nessas informacdes, foi usado novamente o 5W2H para a definicdo da
proposta do plano estratégico especifico para a aplicacdo da matriz SWOT no laboratério de
soldagem e, como ja dito, trata-se de um plano quadrienal de atividades relacionadas ao
resultado das andlises da matriz aplicada ao laboratorio de soldagem. Algumas das acbes
serdo replicadas do PAE dos 5S’s para mostrar que diferentes ferramentas chegam, as vezes,
em alguns resultados similares, mas ampliam o foco umas das outras e atuam como acoes
complementares entre si. No caso da matriz SWOT optou-se por discriminar um PAE para 0s
dados obtidos através da analise das fraquezas e oportunidades ja que sdo as unicas que
podem ser efetivamente trabalhadas pela equipe que compde o laboratorio, haja vista que, as

forcas identificam aquilo que ja esta sendo feito e as ameacas sdo caracteristicas intangiveis
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aos membros do espaco mas, mesmo assim, sdo amenizadas ou até mesmo bloqueadas pelas

acoOes sugeridas no PAE.

4.3.3 PAE para as fraquezas da SWOT do laboratério de soldagem

O Quadro 25 demonstra o plano de acfes vinculadas a cada fragueza analisada na

matriz SWOT do laboratério de soldagem. Determinou-se aqui tudo que é importante para o

cumprimento das metas que giram em torno das melhorias que bloqueiem as fraquezas e

amplifiquem as forgas para o alcance das oportunidades.

Quadro 25. PAE fraquezas

equipamentos

O que Quando Por qué Onde Quem Como
Falta de I(_jentifica(;_éo 51e o _Estudo das normas
mapade |31/03/17 riscos e criacéo Lab.de | Tecnico vigentes e apallse dos
FiSCOS de mecanismos soldagem | de Lab. ambientes interno e
de bloqueios externo
roteios Estabelecer
operacionais criterios bem -
padrdo para definidos e Lab. de Tecnico Criacdo do passo - a -
L 31/03/17| documentados ' de lab. / L
as atividades soldagem | . passo das atividades.
do s_obre cada discentes
| - atividade no
aboratorio laboratorio
de soldagem
Falta de
padrdo
normatizado Aumento da Lab. de Técnico | Cumprimento do plano
deusoe |31/12/20| eficiénciado sol dégem de lab. / estratégico para a
organizacédo espaco discentes [ metodologia dos 5S's
do espaco do
laboratdrio
Aumentar o
;ertlz ?ji tfar_npo de vida o Estudaqdq as
manutencio | 31/03/17 util e elevar o Lab.de | Técnico caracteristicas
das tempo entre | soldagem | de lab. construtivas das
_ falhas dos maquinas.
maquinas

Fonte: Autoria Prépria

4.3.4 PAE para as oportunidades da SWOT do laboratério de soldagem

O Quadro 26 mostra o detalhamento de todas as variaveis que giram em torno das

acOes que priorizam alcancar as oportunidades externas disponiveis ao laboratério de
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soldagem. Admite-se como acgdes excepcionalmente importantes para a melhoria dos

investimentos, a implantacdo das adaptagdes para a 1ISO IEC 17025, pois habilita o espaco

para a oferta de servicos de carater académico ou privado na area de ensaios destrutivos e nao

destrutivos de estruturas soldadas; e as pesquisas P&D’s que giram em torno da capacitagdo

do professor que gerencia o espaco para o Titulo de doutor, pois, é um dos pré-requisitos para

a implantacdo desse tipo de pesquisa no laboratério de soldagem.

uadro 26. PAE oportunidades.

ensino

O que Quando | Por qué Onde Quem Como
Habilitacdo do
laboratdrio e Caitacio Estudo da
colaboradores para piag Professor viabilidade dos
: 2017 a |derecursos| Lab.de o .
treinamentos de . ou pessoa | requisitos basicos
2020 via Soldagem . :
soldadores e designada | estipulados pelas
] FADESP .
inspetores de normas vigentes
soldagem
Habilitacdo do
laboratorio e Capitacio
colaboradores para pitac Professor | Criagao de checklist
« 2017 a |derecursos| Lab.de
a prestacéo de . ou Pessoa | danorma ISO IEC
: ) « 2020 via Soldagem :
servigos de inspegao EADESP designada. 17025
e ensaios de
soldagem
Capitacdo
de recursos
por meio
Parceria com 2017 a de_ Lab. de Professor Desenvolvgr projetos
empresas publicas 2020 pesquisas | o oo | OU Pessoa | de pesquisas tipo
ou privadas de g designada P&D
atividades
do setor
privado
Parcerias com Crossover Professor Articular
instituicdes publicas | 2017 a Lab. de politicamente para a
. de ou Pessoa x .
ou privadas de 2020 . | Soldagem . obtencéo de tais
tecnologia designada.

parcerias

Fonte: Autoria Prépria
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4.4 INDICADORES DO LABORATORIO DE SOLDAGEM CRIADOS A PARTIR DO
BSC
O resultado da aplicacdo do BSC ao laboratério foram os indicadores de cada
perspectiva. Cada indicador possui um plano e expansdo de quatro anos para, da mesma
forma como foi realizado com o 5S e SWOT, paralelamente a esses, contribuir para que as
pessoas atuem de maneira significativa e assertiva com a base que norteou o PAE que séo a

missao, visado e valores.

4.4.1 Indicadores financeiros do laboratorio de soldagem

O Quadro 27 identifica o plano quadrienal de acbes voltadas aos indicadores

financeiros apontados pelo BSC do laboratério de soldagem.

Quadro 27. Quadro de Indicadores Financeiros.

Previsto x Realizado

BJETIVOS ESTRATEGI INDICADORE
©OBJ OSES GICOS CADORES 2017 (2018|2019 2020
Aumentar nimero de editais o e Previsto | 1 2 3 4
. . N° Editais -
enviados/aceitos Realizado
Aumentar nimero de projetos de o Previsto | 0 0 1 1
. N° P&D .
pesquisa voltados para as empresas Realizado
_ Previsto | 10% | 25% | 50% | 100%
. - . %insumos com
Criar estoque minimo de insumos . .
estoqgue minimo | Realizado

Fonte: Autoria propria

4.4.2 Indicadores do cliente do laboratorio de soldagem

O Quadro 28 mostra os indicadores de desempenho que indicam a qualidade de todos

os clientes que usam os servigos do espaco laboratorial.



Quadro 28. Indicadores do Cliente.
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PERSPECTIVA DO
CLIENTE

Previsto x Realizado
OBJETIVOS INDICADORES
ESTRATEGICOS 2017 2018 [2019(2020
Obter alta satisfacdo dos |  %Satisfacdo Previsto [60% | 70% |80% | 90%
usuarios dos usuérios | Realizado
Melhorar ambiente do | Sensos totalmente | Previsto | S1 [S2ES3| S4 | S5
laboratdrio (5'S) implantados Realizado
Aumentar a seguranca Nimero de Previsto 0 010
do espago laboratorial acidentes Realizado

443

Fonte: Autoria prépria

Indicadores de processos internos do laboratorio de soldagem

O Quadro 29 descreve a descricdo dos indicadores dos processos internos do

laboratdrio de soldagem.

Quadro 29. Indicadores de Processos Internos.

PROCESSOS
INTERNOS

Previsto x Realizado

OBJETIVOS
. INDICADORES
ESTRATEGICOS 2017 (2018|2019 2020
Implantar procedimentos Previsto |25% | 50% | 75% [100%
operacionais das %Roteiros lizad
atividades Realizado
Desenvolver plano de . Previsto | 25% | 50% [ 75% | 100%
x %Equipamentos c/
manutencéo dos lano _
equipamentos P Realizado

4.4.4

Fonte: Autoria propria

Indicadores de Processos Internos do laboratoério de soldagem

O Quadro 20 estabelece a descri¢cdo dos indicadores de Aprendizado e crescimento

voltados para a melhor formagédo dos colaboradores, algo que traz com reflexo imediato a

melhoria da qualidade das pesquisas e na didatica das atividades praticas das disciplinas da

area.




Quadro 30. Indicadores de Aprendizado e Crescimento.
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OBJETIVOS Previsto x Realizado
w ESTRATEGICOS INDICADORES 2017 (201820192020
@) ° Previsto 1 1 1
a) E Desenvolver dos colaboradores .N de - 1
<5 treinamentos | Realizado
NS — -
== Partlc_lpar em eventos Previsto | 1 2 2 4
Z 3 especificos (Produgdo de N° de eventos :
IhI:J ,ﬁ,:J artigos) Realizado
% O | Produgio de TCC’S especificos Previsto | 1 2 3 4
da area da Tecnologia da N° de TCC'S .
soldagem Realizado

Fonte: Autoria prdpria

Da mesma forma como nas ferramentas anteriores, criou-se o PAE relativo a analise

do espaco a luz do BSC e novamente foi realizado a confecgdo por meio do 5W2H obtendo,

como resultados, uma descricdo detalhada das atividades que preenchem o mesmo quadriénio

dos PAE’s das ferramentas anteriores.

4.45 PAE para os indicadores financeiros do laboratério de soldagem

Destacam-se neste PAE para os indicadores financeiros contido no Quadro 21 agdes

que trazem investimentos para 0 espaco e para as atividades de ensino, pesquisa e extensao.




Quadro 31. PAE dos indicadores financeiros.
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O que Quando Por qué Onde Quem Como
Aumentar Capitacéo de Elaborar propostas
numero de recursos Professor compativeis com a
propostas |2017 a 2020 através das |Lab. de soldagem | ou pessoa P

! NN . natureza de cada
enviadas / instituicdes designada :
. edital proposto
aceitas de fomento
Capitacio de Criar propostas de
pesquisas que
recursos
. atendam
Aumentar através de .
nimero de esqUisas No Professor | academicamente a
; 2019 a 2020 | P&%4 Lab. de soldagem | ou pessoa necessidades
projetos ramo de ) -
. < designada | especificas do ramo
P&D's atuacédo do
. da soldagem de

meio A

i empresas publicas
empresarial i

ou privadas

. Inclusdo dos Quantificacdo de
Criar . .. s

estoque insumos na Técnico | cadainsumo para

A 2017 a 2020 lista de Lab. de soldagem| de lab. / atendimento das
minimo de . .

. compras fixa discentes | demandas para o
insumos .
do campus tempo de dois anos

4.4.6 PAE para os indicadores do cliente do laboratério de soldagem

Fonte: Autoria prépria

Para o PAE dos indicadores do cliente descritos no Quadro 22, tem-se como acao

importante a adequacdo do espaco a luz da norma AWS Z 49 que trata especificamente da

seguranca de processos de corte e soldagem.




Quadro 32. PAE dos indicadores do cliente.
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O que Quando Por qué Onde Quem Como Quanto
Obter
feedback por Pesquisa de
Obter alta parte (;Ig o reacao feita por
e quem utiliza Técnico de | documento que
satisfacdo | 2017 a . Lab de . Sem
0S Servigos lab./ avalie toda a
dos 2020 soldagem . custo
. prestados discentes estrutura
usuarios -
pelo académica das
laboratdrio atividades
de soldagem
Um
ambiente
Melhorar organizado e
ambiente 2017 a |bem gerido é| Lab.de Todos Cumprimentodo | Sem
do 2020 atraente aos | soldagem PAE dos 5S's custo
laboratério gue o usam e
favorece o
aprendizado.
Cumprimento de
. procedimentos
Proporcionar
. . de seguranca e
a integridade i
Aumentar o . melhoria do
dos usuarios Técnico de s
aseguranca| 2017 a Lab.de espaco a luz da
e manter a lab. / . A orcar
do espaco 2020 soldagem . AWS Z 49 assim
A meta do discentes I
laboratorial acidente COMo a criagao
o de checklist de
zero o
avaliacdo desta
norma

Fonte: Autoria prépria

4.4.7 PAE pra os indicadores de processos internos do laboratorio de soldagem

O Quadro 23 traz o plano de acdes relacionadas & melhoria dos processos internos. E

importante destacar a criagdo do plano de manutencdo das maquinas e equipamentos, algo

extremamente importante para a confiabilidade e disponibilidade dos mesmos.




Quadro 33. PAE dos indicadores de processos internos.
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O que Quando Por qué Onde Quem Como
Implantar Padronizar e Técnico
procedimento | 2017 a documentar o Lab. de - .
o delab./ | Criagdo de roteiro
s operacionais | 2020 passo-a-passo de | Soldagem | .
o . discentes
das atividades cada atividade
Estudando as
caracteristicas
construtivas das
Aumentar vida util maquinas e
Desenvolver . .
lano de \ e tempo entre o equipamentos assim
mgnuten %0 2017 a falhas assim e Lab. de | Técnico | como a defini¢do de
dos ¢ 2020 disponibilidade | soldagem | de lab. atividades de

equipamentos

dos equipamentos
para as atividades

manutengéo
periddica de cunho
preventivo e
corretivo se
necessario

Fonte: Autoria propria

4.4.8 PAE para os indicadores de aprendizado e Crescimento do laboratério de
soldagem

O PAE dos indicadores de aprendizado e crescimento mostrado no Quadro 24 traduz a

necessidade de contribuicdo académica aos colaboradores e dos colaboradores. Algo a se

destacar ¢ a necessidade de aumentar o nimero de TCC’s na area o que elevard,

consequentemente, o uso do espaco e a necessidade de melhor gerencia-lo.



Quadro 34. PAE dos indicadores de aprendizado e crescimento.
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O que Quando Por qué Onde Quem Como
Capgc_lta(;ao das . Definir treinamentos
s atividades e Tecnico de o
Desenvolver os | 2017 a : Lab. de obrigatorios para a
melhoria da lab. / o
colaboradores | 2020 . soldagem . capacitacdo dos
qualidade do que discentes
P colaboradores
é feito
Participar de Ifj);g(;rti:/ifjl;léaegoes Criacéo de propostas
eventos 2017 a . Lab. de de trabalhos e envio
e pesquisas Todos
especificosda | 2020 . Soldagem a congressos e
, realizadas no S .
area . seminarios da area
laboratdrio
Melhor uso do
Producéo espaco e
constante de exposicdo dos Criacéo de diferentes
TCC's 2017 a resultados de Lab. de . linhas de pesquisa
e . Discentes
especificosna | 2020 pesquisas Soldagem voltadas para a
area de académicas elaboracdo de TCC's
soldagem realizadas no
laboratdrio

Fonte: Autoria prépria
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5 CONCLUSAO E SUGESTAO DE TRABALHOS FUTUROS
51 CONCLUSAO

Conclui-se favoravelmente a criacdo do tripé missdo, visao e valores do Laboratério
de Soldagem alinhados com os objetivos estratégicos da institui¢do. Essa contribui¢do norteia
a criacdo de acdes desenvolvedoras que constituem essa proposta de gestdo das atividades do
laboratério de soldagem.

Esta disponivel a conclusdo de um plano de implantagdo dos 5S’s alinhados com as
caracteristicas Unicas de laboratério académico de tecnologia que mescla a necessidade de
usar conhecimento para gerar conhecimento. E digna de nota a aplicabilidade dessa
ferramenta de simples entendimento para o desenvolvimento das pessoas, espaco fisico e
procedimentos do laboratério de soldagem. Um dltimo ganho que se pode notar é a
necessidade constante de reciclagem de conhecimento por parte de todos. Todas as acOes
necessitam de qualificacdo que sO pode ser alcancada através de um plano de treinamentos
especificos que apoiem o objetivo proposto. Isso, por si sO, estabelece uma base confidvel
para tornar o plano de acdes fornecidas algo a ser implantado. E bem sabido que, em uma
instituicdo de ensino, o que se deve fomentar, além de qualquer outra coisa, é a busca do
conhecimento que elevara a capacidade de implantagdo do ‘saber’ de cada area. Dito isto, a
criacdo de mecanismos de aprendizado de estratégias de gestdo de espacos industriais, ainda
na vida académica, prepara ainda mais os discentes para a vida profissional.

Analisou-se 0 espaco do laboratério utilizando a matriz SWOT e determinou-se
claramente as forcas, fraquezas oportunidades e ameacgas que giram em torno dos ambientes
interno e externo do mesmo. O resultado foi a construcdo de um PAE que objetiva
potencializar as forcas para bloquear fraquezas e ameacas e favorecer o aproveitamento das
oportunidades.

Concluiu-se o trabalho criando os indicadores estratégicos de desempenho através da
analise das perspectivas da ferramenta Balanced Scorecard (BSC) e, paralelamente ao plano
quadrienal dos 5S’s ¢ SWOT, estabeleceu-se um pardmetro crescente de desenvolvimento da
quantificacdo desses indicadores com o objetivo de alavancar o padrdo de exceléncia das
atividades do espaco laboratorial. Fica facil a observacdo do que é feito e onde se pode
melhorar em cada perspectiva apostada nesta ferramenta de gestdo tdo importante para o

mundo da engenharia.
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Foi satisfatoria a utilizacdo da ferramenta 5W2H na construgdo de todos os PAE’s
propostos para a gestdo do laboratério. Cada componente sabe, por meio da aplicacdo desta
ferramenta, o que fazer para contribuir para 0 cumprimento das metas estratégicas estipuladas
pelo PAE proposto ao laboratério de soldagem. O presente trabalho se estabelece como uma
fonte rica de informacgdes que norteiam atitudes programadas plurianuais que, se colocadas
em prética, fundamentam satisfatdrias mudancas na estruturacéo do espaco, das atividades, da
gestdo e das pessoas que englobam o foco dessa anélise, a saber, o laboratorio de soldagem do
Campus da UFPA da cidade de Tucurui.

A proposta final atua como apoio a realidade atual que tenta combater os reflexos da
crise financeira que se estabelece como uma barreira de crescimento para quem quer
empreender em qualquer area. Essa realidade ndo exclui a rea académica, que trabalha com o
desafio de transformar o conhecimento existente em algo melhor para a sociedade e, para isso,
é imprescindivel um bom planejamento que faca das institui¢cbes publicas de ensino superior,
organizagOes que estdo preparadas para continuar crescendo independentemente do que
aconteca no cenario econémico. Os PAE’s gerados a partir dessas simples ferramentas de
gestdo englobam a todos. Isso torna o desafio de alcancar o cumprimento da misséo e da visao,
produtos de atitudes colaborativas realizadas Unica e exclusivamente com a contribui¢do de
toda a equipe. Esse é um grande ganho que fortalece os vinculos, profissionaliza a interacdo
humana em prol de um objetivo comum e contribui para a melhor formacao profissional dos
discentes que colaboram para este fim. E digno de nota que todas as ferramentas que
embasaram o presente trabalho fazem parte do cotidiano de engenheiros mecanicos que atuam
em qualquer industria. Dessa forma, viver no espaco académico gerenciados pelas

ferramentas estudadas fortalece o desempenho profissional dos colaboradores apés formados.

5.2 SUGESTAO DE TRABALHOS FUTUROS

Reconhece-se que o presente trabalho aponta apenas uma sugestdo de como as
atividades no espago do laboratério de soldagem podem ser ainda melhores do que ja séo.
Ainda ndo ha certeza de que esse estudo sera utilizado, mas o simples fato de analisar e
pesquisar modifica¢Ges na estrutura administrativa do espacgo proporciona ao gestor um rumo
a ser tomados levando em conta os pontos fortes e fracos expostos.

Apresenta-se como sugestdo de trabalhos futuros a andlise destas estratégias a outros
espacos laboratoriais da faculdade de engenharia mecanica ou de qualquer outro espago do

Campus universitario de Tucurui. Além disso, pode-se avaliar 0 mesmo espaco a luz de outras
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ferramentas como o Total Performance Management (TPM), o Método Avancado de Solugéo
de Problemas (MASP) ou o ciclo Plan, Do, Check, Act (PDCA). Outra opcdo é, dada a
possibilidade de implantacdo do sistema de gestdo estudado e proposto, avaliar os resultados
obtidos monitorando-os regularmente, confrontando a realidade ao plano estratégico aqui
proposto.
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