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RESUMO

A qualidade é crucial para as empresas, pois esta diretamente ligada com a satisfagéao
dos clientes, a reputacdo da marca e a vantagem competitiva da marca. Todo
investimento voltado para a qualidade leva em reducdo de custo e aumento da
eficiéncia e cultura de melhoria continua. O presente trabalho teve como objetivo
aplicar ferramentas da qualidade para melhoria do processo produtivo de uma fabrica
de artefatos de concreto. Pesquisa de carater descritivo e, de acordo com as
caracteristicas do processo produtivo, local de estudo, foi utilizado as seguintes
ferramentas da qualidade: Diagrama de Ishikawa, que visa identificagdo de causas
problematicas e seus efeitos, utilizado para se obter o entendimento do processo e
suas interligacdes, procedimento operacional padrdo em execugdes de tarefas e
procedimentos visando a padronizacdo. Licdo ponto a ponto, ferramenta visual e
simples que busca garantir o conhecimento sobre uma operagdo ou equipamento.
Diagrama de Pareto, que auxilia graficamente a ter controle sobre erros. Ferramenta
5s, subdividida em cinco partes de aplicagao, busca a organizagdo do ambiente de
trabalho. Nesse trabalho, com a utilizagdo das ferramentas apresentadas, o objetivo
foi trazer melhorias para a empresa, em ganhos financeiros ou de processos. E para
isso foram feitas varias visitas in loco, conversas com o proprietario e com os
operadores. Aplicando cada ferramenta em seu devido local, obtivemos melhorarias
no processo. S&o elas: mudanga organizacional voltada para o local de trabalho e
ferramentas, ganho de tempo para o processo produtivo, inicio de uma mudanga
cultural voltada para a organizagao, melhoria do controle de qualidade da empresa.

Palavras-chave: gestdo da qualidade; 5s; desperdicio



ABSTRACT

Quality is crucial for companies, as it is directly linked to customer satisfaction, brand
reputation, and the brand's competitive advantage. Every investment in quality leads
to cost reductions, increased efficiency, and a culture of continuous improvement. This
study aimed to apply quality tools to improve the production process at a concrete
artifacts factory. The research was descriptive, and, by the characteristics of the
production process and the study site, the following quality tools were used: Ishikawa
diagram, which aims to identify problematic causes and their effects, used to gain an
understanding of the process and its interconnections, standard operating procedures
for carrying out tasks and procedures aimed at standardization. A point-by-point lesson
is a simple, visual tool that seeks to ensure knowledge about an operation or
equipment—a Pareto diagram, which graphically helps to control errors. The 5s tool,
subdivided into five application parts, seeks to organize the work environment. In this
work, using the tools presented, the aim was to bring improvements to the company in
terms of financial or process gains. Several on-site visits were made to achieve this,
and conversations were held with the owner and operators. By applying each tool in
its proper place, we achieved process improvements. These include organizational
change in the workplace and tools, gaining time for the production process, starting a
cultural change in terms of organization, and improving the company's quality control.

Keywords: quality management; 5s; waste.
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1 INTRODUGAO

Oferecer um produto de qualidade é um fator importante para a empresa ser
competitiva no mercado de trabalho, ja que é exatamente o que o cliente busca ao
adquirir um produto, assim, a qualidade pode se tornar a marca do servigo prestado e
resultar na preferéncia do comprador. Segundo Chiavenato (2004, p.486) "[...]
qualidade é o atendimento das exigéncias do cliente e deve ter como objetivo as
necessidades do usuario, presentes e futuras [...]".

A busca pela satisfagédo, segundo Marshal (2006), passa diretamente por uma
via qualitativa constituida de muitas variaveis, que se refere, de forma geral, as
caracteristicas. Sendo a qualidade algo que resulta em uma ferramenta de
diferenciagao e uma excelente arma de competitividade.

Em uma retomada histérica, se vé que depois da 2° Guerra Mundial ha um
salto na adogao de medidas de qualidade (MARTINELLI, 2009). Iniciado pelo Jap&o
e inserido em empresas até os dias atuais, através da gestdo de qualidade, aplicagéo
de metodologias e ferramentas que resultam na entrega de produtos e servigos que
satisfazem os clientes.

Dentre as ferramentas da qualidade, destaca-se o programa 5s, de origem
japonesa, criado pelo Dr. Karou lIshikawa, baseado em cinco principios: Seiri
(utilizagao), Seiton (organizagdo), Seiso (limpeza), Seiketsu (padronizagdo) e
Shitsuke (disciplina). Essa ferramenta n&o possibilita somente qualidade e
organizacéo, vai além disso, promove conceitos de atitudes, disciplina, socializagéo e
ambiente harmdnico com os colaboradores, fatores essenciais para melhoria da
produtividade e rentabilidade das organiza¢cdes (CAMPOS et al., 2005).

Vale destacar que além do programa 5S, outras ferramentas complementam
ainda mais os indicadores de qualidade, como os diagramas. O fluxograma se da por
um diagrama que consegue detalhar e expressar o fluxo de trabalho de um sistema
produtivo de forma sequencial, facilitando o entendimento das etapas que compdem
um processo.

O diagrama de Ishikawa é uma ferramenta que permite de forma
hierarquizada identificar as causas de um problema ou oportunidade de melhoria.
Para auxilio na tomada de decisbes, em possiveis priorizagdes devido a muitos

problemas, se tem o Diagrama de Pareto, que é uma ferramenta estatistica.
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Portanto, com a implantagcdo de tais ferramentas era esperado, pelos
gestores, que houvesse padronizagdo dos processos e produtos, maior rendimento
de produtividade, organizagdo do ambiente de produgado, cronogramas logisticos e
diminuigdo de desperdicios no processo produtivo. Beneficios que a empresa até
entdo desconhecia e que podem ser proporcionados a partir destas mudancas,

resultando em novos ganhos e agregando valor ao produto e a empresa.

1.1 Objetivos

Realizar mapeamento do processo produtivo visando a compreensdo do
funcionamento do sistema produtivo para identificacdo de pontos de melhoria e
insercao de ferramentas de qualidade, de forma gradativa, buscando otimizar o

processo de producéo.

1.1.1 Objetivo Geral

Otimizar o processo de fabricacao de artefatos de concreto em uma empresa

localizada leste-sul mato-grossense.

1.1.2 Objetivos Especificos

a) Mapear o processo de produgédo de empresa;

b) Aplicar ferramentas da qualidade de acordo com os pontos de
melhoria;

c) Propor ac¢des de melhorias para cada atividade executada no processo;

d) Estabelecer padrées de produgéo para elevar a qualidade produtiva do

processo.

1.2 Pretexto

Uma inconformidade da empresa sempre foi o baixo desempenho produtivo,
visando isso o foco foi voltado para aplicacdo de ferramentas da qualidade.

As ferramentas tiveram propdsito de auxiliar na organizagdo do ambiente de
trabalho, pelo simples fato da desordem se predominar no meio produtivo.

Isso tudo devido a ma organizagdo, que acabava convertendo em uma baixa

produtividade, e refletia diretamente no desempenho da empresa.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Neste tdpico ficou o propdsito de obter pesquisas nas mais diversas fontes de
informagdo académica, buscando publicagbes que abrangessem a evolugdo da
qualidade aplicada no decorrer dos anos, e as principais ferramentas que poderiam
auxiliar na qualidade e no aumento da produtividade.

2.1 Lean Manufacturing

Segundo Womack, Jones e Ross (2004,) na década de 50 no Japao, o
responsavel pela constru¢ao do lean manufacturing foi Eiji Toyoda Taiichi Ohno e sua
equipe. Os mesmos focaram em eliminar os estoques que acabavam gerando custo
elevado, se produzidas em massa na empresa da Toyota.

O lean manufacturing surgiu com a grande empresa Toyota, quando foi criado
o sistema Toyota de produgao que foi denominado lean manufacturing. O sistema lean
revolucionou tudo que se conhecia como sistema de manufatura, atingindo a parte da
cadeia de suprimentos. Isso ndo ficou apenas no passado, pois se mostra valido até
os dias atuais, o lean foi conhecido mundialmente com o padrdo de qualidade,
flexibilidade, velocidade de producéo e produtividade (LIKER; DAVID, 2007).

Segundo Ohno (1997) o principal objetivo do lean manufacturing € a
eliminagdo consciente e completa de desperdicios, sendo possivel através das
ferramentas e conceitos que auxiliam na compreensao dos principais gargalos de
desperdicios, com esses mapeamentos bem feitos a facilidade de contencéo ou até
mesmo de eliminagao dos problemas, fica muito mais claro o caminho de resolugao.

Uma referéncia bibliografica que tem como marco histérico a lean
manufacturing é “A Maquina”, que mudou o mundo, como referéncia sobre os
sistemas Toyota de producgao, autoria de Womack, Jones e Ross em 1990. O grande
destaque da Toyota foi a maior produ¢do de automodveis com estoque menor, pouco
esforgo humano, custos e defeitos reduzidos, mas com maior variedade de produtos
(BHAMU; SANGWAN, 2014).

Segundo Ohno (1997) e Liker e David (2007) as oito grades de perdas a serem
evitadas sao a superproducido, espera, transporte ou movimentagcdo excessiva,
excesso de estoque, movimento desnecessario, super processamento, defeitos e

desperdicios de criatividade dos funcionarios. Ohno (1997) tem a linha de pensamento
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que dentre as oito grades a pior de todas € a superproducdo, que desencadeia as
outras.

A filosofia lean manufacturing visa gerenciamento para otimizar a
organizacdo, afim de atender todas as necessidades dos clientes, focando em
qualidade e curto prazo (GUINATO, 2000).

Segundo Womack, Jones e Ross (2004), a produc¢ao enxuta dispde de cinco
principios basicos:

1. Definir exatamente o valor: olhar para a visao do cliente, ou seja, olhar para

0 que o consumidor deseja, a um prego que o mesmo esta disposto a pagar.

2. ldentificar o fluxo de valor de cada produto: buscar compreender a cadeia

do produto, e tudo que engloba a sus produgdo. Essas atividades podem ser

divididas em trés topicos, as que efetivamente geram valor, as que ndo geram
valor, mas s&o necessarias na produgédo e as que nao geram valor e sdo
desnecessarias.

3. Criar um fluxo continuo: esse principio deve ser implementado apos

eliminar etapas que geram desperdicios, ou seja, agregar valor as atividades

que criam valor e tem um fluxo mais desenvolvido, o foco deve estar no
produto.

4. Producdo puxada: um sistema de producido enxuta é a producdo puxada,

ou seja, produzir apenas o que foi solicitado, reduzindo ao maximo o estoque.

5. Perfeig&o: procurar focar na melhoria continua sempre e fazer com o que

0s principios anteriores interajam entre si, com isso ha melhoria do produto,

do processo, e consequentemente um aumento da satisfacdo dos clientes.

2.2 Conceito de qualidade

A implementacao de ferramentas da qualidade foi marcada no Japao no pds-
guerra, pois o pais teve que lidar com adversidades, como escassez de recursos,
enfrentava barreiras industriais, 0 comércio com outros paises estava limitado devido
a qualidade de seus produtos comparados aos maiores exportadores do mundo e a
saida desse cenario se deu pelo investimento em programas de qualidade (CAMPOS,
2005).

Os mais renomados nomes da qualidade surgiram apos a 22 Guerra Mundial,
onde os pensadores resolveram implementar a qualidade na gestdo das empresas

através de conceitos, ferramentas e estratégias. Os nomes mais comuns e conhecidos
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s&o Juran, Deming, Ishikawa, Feigenbaum, Crosby, Taguchi e Shingo (PACHECO,
2018).

Para Crosby (1979), qualidade esta relacionada com o padrao do produto e
suas especificagcdes, auxiliando por meio de mecanismos diversos a evitar os erros
que o produto possa apresentar, o autor ainda afirma que a prevencédo contra os
possiveis erros tem custo menor que o de corrigir ou refazer o produto ou trabalho.

Enquanto para Taguchi (1986) a qualidade tem uma aplicagédo voltada para
as perdas mensuraveis e imensuraveis, que um produto impde a sociedade logo apos
sua insergao no mercado, expurgando dados das perdas causadas por sua fungéo
intrinseca.

Juran (1991) define qualidade como adequagao ao uso, ou seja, uma escala
mensuravel de satisfagcdo as necessidades que os clientes apresentam nos requisitos
do produto. A qualidade tem dois pontos importantes, uma relacionada a resultados,
ou seja, o desempenho que o produto proporciona, na qual a qualidade consiste em
suas caracteristicas, as mesmas representam a pec¢a chave de satisfagao, enquanto
a segunda esta em evitar falhas e deficiéncias. Assim, a qualidade tem uma ligagéo
sélida com as caracteristicas do produto, as quais vao de encontro com as
necessidades dos clientes, ligando o desejo do cliente ao produto, consequentemente
obtemos a satisfacdo do mesmo (JURAN, 1991).

Joseph Moses Juran conquistou o titulo de “pai” da qualidade, pois foi um dos
primeiros nomes a adotar a qualidade nas estratégias empresariais, mudando o que
todos faziam que era apenas usar Controle Total da Qualidade (PACHECO, 2018).
Armand Vallin Feigenbaum, outro autor renomado no quesito qualidade, fala que a
qualidade esta diretamente ligada ao que o cliente espera do produto, mas o processo
de busca por uma qualidade ideal deve se dar por encerrado somente quando o cliente
estiver satisfeito.

Qualidade para Crosby (1994) se baseia na qualidade como conformidade
com requisitos, ou seja, unica analise de qualidade € a feita no produto, ou seja, se
houver uma prévia de especificagdes definidas. Segundo Deming (1993) a qualidade
s6 deve ser estipulada com a exigéncia do consumidor, e com isso 0os parametros de
qualidade podem mudar ao longo do tempo, assim as empresas devem se adaptar ao
consumidor.

Kaoru Ishikawa, um dos maiores nomes da qualidade, foi o responsavel pela
criacao de ferramentas da qualidade suas técnicas sdo usadas até os dias atuais e ja
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se provaram através do tempo que sao eficientes, uma das mais conhecidas € o
diagrama de causa e efeito (CAMPOS, 1999).

2.3 Ferramentas da qualidade

Com uma taxa cada vez mais crescente as ferramentas da qualidade estao
conquistando espago no cotidiano pois dao suporte para o desenvolvimento da
qualidade. As ferramentas servem como base para determinar e atacar eventuais
problemas indo muito além disso, atacando pontos como diminuicdo de custo,
reducdo de perdas e otimizagao geral (FURTINI; AREU, 2006).

Diferencias como uma empresa ser Seis Sigma, esta se tornando objetivo de
pequenas empresas. Uma empresa Seis Sigma reflete uma alta eficacia de producao,
pois uma empresa com essa caracteristica tem a capacidade de ter uma margem de
poucos problemas a cada um milhdo de produtos produzidos. Ferramentas como
Define, Measure, Analyze, Improve, Control (DMAC), Plan-Do-Check-Action (PDCA)
auxiliam no controle do processo, dentro dessas ferramentas séo utilizadas outras
inimeras (PANDE; NEUMAN; CAVANAGH, 2001).

A demanda por qualidade s6 vem crescendo, o mundo criou essa demanda
de qualidade sobre os produtos e com isso gerou uma maior competitividade, pois
disputa de qualidade gera aumento na concorréncia, assim, grandes empresas de
todos os ramos buscam tanto diferencias de fabricagdo quanto de produtos (SILVA,
2019).

As ferramentas da qualidade podem ser utilizadas em quais quer que sejam
os pontos de melhoria, tanto em pontos quantitativos quanto em qualitativos. O
Procedimento operacional padrdo (POP) e a licdo ponto a ponto (LPP) tem como
funcdo um padrdo operacional que permite executar o processo de forma mais
adequada e sem falhas, falando de métodos quantitativos temos uma das ferramentas
de identificagdo mais precisa de todas que é o Gréafico de Pareto (FERRAZ JUNIOR,
2015).

2.3.1 Metodologia 5S

A metodologia 5S (SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE) surgiu
também no Japdo em meados do século XX, tem como base filoso6fica a organizagéo
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do seu local de trabalho (ANJOS, 2018). A Figura 1, é uma breve ilustragcdo de como

é representado o 5S.

Figura 1 - Representagao do 5S

SEIKETSU
(Standardize)
Set Standards

Fonte: Gupta (2022).

Campos (2004) separa 0 5S em producéo e administragao e enquadra o Seiri,
que traduzido significa arrumagao, como parte da produgdo, e o descreve como a
identificacdo dos equipamentos, materiais necessarios e ferramentas desnecessarias
nos postos de trabalho, e na parte de administracdo explica que é crucial a
identificacdo de dados e informagao necessaria e desnecessarias para decisdes que
devem ser tomadas. Enquanto Gonzales (2006), aponta que Seiri engloba a
otimizagao, alocagao e utilizagdo de equipamentos otimizando o /ayout disponivel.

O conceito Seiton, que traduzido se refere a ordenagao, na produgao ¢é a parte
onde é estabelecido o local ideal para cada equipamento disperso dentro do /ayout, ja
na administragdo ordena a melhor forma de organizar os arquivos, devendo se deixar
estabelecido um prazo maximo para localizar o arquivo de maneira pratica e eficiente
(CAMPOS, 2004). Para Rodrigues (2006), Seiton € um topico de organizagéo e
otimizagao da area de trabalho que busca ordenar de forma mais racional, ou seja, de
maneira a facilitar a ordem dos equipamentos e documentos materiais, isso tudo para
extrair o maximo dos recursos disponiveis.

Se referindo a limpeza, Seiso, tem como chave uma identificagdo que vai além

de apenas limpar, mas também identificar o que esta causando a desordem ou a
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sujeira. A desordem vai adiante de apenas objetos em locais alternados, pode
englobar desordem sonora, visual e ambiental (SANTOS NETO, 2006).

O conceito apresentado pela visdo do Campos (2004), direcionado a
producdo tem como alvo eliminar a sujeira e até mesmo objetos que estdo em local
errado ou s&o desnecessario para aquela etapa de producio, apds essa analise esta
a parte de maior dificuldade de aplicar as etapas da ferramenta 5S, a constancia de
manutencao, pois mais dificil que limpar um local € manter esse local limpo. Enquanto
na parte administrativa tem-se o foco em sempre manter os dados atualizados e com
frequente renovagao para que as decisdes possam ter maior precisdo, para que na
hora da tomada de decisdo isso possa impactar de forma positiva (CAMARGO, 2016).

Asseio é a traducdo da penultima divisdo do 5S, o Seiketsu, que aplicado a
administragao preza pela implantagdo de dados de facil compreenséo, ja na produgéo
temos como base acgdes repetitivas visando limpeza e ordenacgado, além de boas
condi¢des sanitarias evitando também a poluicdo do meio ambiente, pois ndo adianta
preservar e organizar o local de trabalho e degradar o meio ambiente (CAMPQOS,
2004).

O topico final marcado pelo Shitsuke, é onde se engloba os conceitos que a
empresa tem que aplicar e caminhar junto aos outros conceitos anteriores, que sao a
utilizagcdo, ordenagéao, limpeza e saude. Segundo Santos Neto (2006), a visdo da
autodisciplina € desenvolver a agdo de analisar as regras e normas e aplica-las de
forma continua. Enquanto na narrativa de Campos (2004) a autodisciplina na parte de
producdo visa o habito de cumprir as regras e procedimentos que foram impostos
como padrdo, na administracdo a aplicacdo tem foco de seguir as regras
implementadas pela empresa.

O 5S é uma ferramenta que pode ser aplicada ndo apenas em locais de
trabalho, mas também no cotidiano, como € uma metodologia que muitas vezes
otimiza o layout, as tarefas podem ser otimizadas da mesma forma, mas sendo uma
mudancga de habito muitas vezes pessoal, é necessario quebrar muitas barreiras para
se ter um bom ambiente de trabalho (CAMPQOS, 2005).

O mundo caminha para uma maior demanda de qualidade e otimizacdo de
seus processos e produtos, ainda, muitas empresas demandam de pessoas para
efetuar boa parte do processo de produgdo. Onde n&do ha pessoas capacitadas e
treinadas acaba-se tendo muitas perdas, e sdo nessas falhas que o a metodologia do
5S entra. Organizando o ambiente e os recursos, reduzindo o prego do produto final
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e, consequentemente, aumentando os lucros, no mundo todo é indispensavel a
implementagédo do programa de qualidade para que torne seus processos produtivos
cada vez mais confiaveis e seguros (ABIA, 2021).

Apesar de ter sido criado em 1950 por Kaoru Ishikawa e sua equipe, 0 método
5S esta sendo aperfeigcoado por outras ferramentas, e apesar de ja ter se provado
pelo tempo como uma metodologia eficaz, estd sendo implementado por muitas
empresas atualmente. Isso se deu pela mudanca de filosofia empresarial, algumas
empresas pioneiras nunca se voltaram para essa area de organizagdo, mas como a
ferramenta se prova eficaz na redugao de custo, aperfeicoamento dos processos e
proporciona uma melhoria continua (ANJOS; DE OLIVEIRA, 2018).

2.3.2Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa é uma ferramenta de identificagdo de possiveis
causas de um problema. Apesar de um nome complexo, que leva o sobrenome do
seu criador Kaoru Ishikawa, é conhecido também por diagrama Espinha de Peixe ou
diagrama causa e efeito. Sendo um esquema que possui um problema central e cria
ramificagbes com suas possiveis causas, além disso Ishikawa também criou o circulo
de controle da qualidade. O que faz a total diferenga sao as adaptagdes dos
especialistas da atualidade, que vém implementando novos conceitos as
ferramentas., hoje, a visdo da qualidade é a mais dominante do mercado, se tornando
um carater estratégico fundamental para qualquer processo de melhoria nas
empresas (OLIVEIRA,2020).

Segundo Ramos (2000), o diagrama de Ishikawa tem uma fixa relagdo com o
significado, tem-se uma analise de seus efeitos e possiveis causas desses efeitos.
Muitas vezes usado para simplificar grandes problemas em focos diretos, usado como
mapa de localizagao, ou foco de problemas em potencial.

Uma das referéncias ao diagrama de Ishikawa é o 6M, cada “M” tem um papel
fundamental na estruturacdo da ferramenta. Como uma formulacéo para identificagcao
de problemas os 6M sé&o divididos em: maquinas, medidas, meio ambiente matéria-
prima, mao de obra e métodos (RIBEIRO, 2022). A Figura 2, ilustra o exemplo de

Ishikawa.
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Figura 2 - Exemplo de Diagrama de Ishikawa
matetiais  Métodos  méo-de-obra
> > > EFEITO

macuinags  meio ambierte  medidas

Fonte: Campos (1999).

Ao aplicar o Ishikawa nem todos os 6M serdo usados, tudo dependera do
caso, porém, sdo o padrao pela maneira que viabilizam a analise da estrutura dos
processos industriais (ISHIKAWA, 2015). A maneira mais adequada de tratar um
problema identificado no diagrama é implementar imediatamente agbes corretivas,
possibilitando contencdo do problema atual e barreira para a criacdo de novos
problemas, pois, na maioria dos casos, os problemas maiores se ramificam de
problemas menores (SILVA, 2022).

2.3.3Grafico de Pareto

O Grafico de Pareto se resume a um grafico que separa os dados analisados
em barras, sua abrangéncia e utilidade se dao pela aplicagdo em areas como custo
por produto, analise de satisfacdo entre outras coisas. Tudo que for possivel de
padronizar e mensurar pode entrar para analise de forma pratica por planilhas e serem
convertidas em graficos (PALADINI, 2010). Sua divisdo pode ser explicada de tal
forma, onde o eixo vertical esquerdo representa a frequéncia absoluta das ocorréncias
coletadas, ja o vertical direito € denominado pelas frequéncias acumuladas
(BLOGGPN, 2011).

Para Faesarella, Sacomano e Carpinetti (2006) a ferramenta foi desenvolvida
para a area da qualidade da industria, que permite a identificacdo e escalar a
importancia pertinente dentre os problemas analisados. Segundo Coletto (2012) o
grafico de Pareto € uma ferramenta tanto grafica quanto estatistica que tem como
base identificar e organizar os dados dando prioridade aos mais expressivos.

O conceito de Pareto esta relacionado a uma regra que tem como base
“80/20”, onde 80% de todos os defeitos analisados decorrem de 20% das causas
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analisadas (BANS, 2017). O Gréafico de Pareto, tem como fungéo apresentar com que
frequéncia determinado indicativo aparece, normalmente usados para avaliar
problemas que mais estdo acontecendo, com o auxilio de uma curva como indicador
porcentagem de acumulo (MARTINS, 2002). O Grafico de Pareto auxilia na analise
de seus dados pela sua facilidade de identificagdo visual, ndo € um grafico com
poluicao visual, € uma ferramenta direta e objetiva que visa ordenar dados (SILVA,
2022). A Figura 3, ilustra o Grafico de Pareto.

Figura 3 - Exemplo Grafico de Pareto
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Fonte: Silva (2022).

Segundo Avelar (2008), o Diagrama de Pareto € um aparato grafico cuja
funcao é estabelecer um padrao ou ordenagao nas causas de perdas que devem ser
contidas ou diminuidas. Para Kume (1993) a qualidade do produto esta ligada com a
forma das perdas, ou seja, produtos com defeito e sem custo ou valor agregado, esses
defeitos podem estar relacionados a poucas causas. E nesse mapeamento que a
ferramenta Grafico de Pareto entra, para identificar causas importantes e causas
triviais, com isso se pode isolar os problemas e resolver o que de fato esta gerando

muitos problemas.
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2.3.4 Procedimento Operacional Padronizado (POP)

Uma ferramenta da qualidade que tem como finalidade o controle do processo
que padroniza o procedimento é o procedimento operacional padronizado (POP), que
auxilia como ferramenta de controle, pois € elaborado com foco em descrever
minuciosamente como deve ser efetuado processos de producado, ou de qualquer
atividade que possa ter um padrao (COLENGHI, 1997).

Segundo Dainese (2007) o POP, mesmo sendo aplicado em diversas areas
do processo, nao apenas industrial, mas também em atividades que possam ser
padronizadas. Este padrdo garante uma atividade realizada sempre da mesma forma,
trazendo seguranga para o processo e diminuindo 0s riscos e erros que poderiam
eventualmente acontecer, para que isso siga um curso continuo e sem problemas,
quanto mais bem detalhado e objetivo for o POP, mais eficiente ele se torna.

Quando se padroniza as atividades de uma unidade, nido é correto relacionar
gue nao ira mais ocorrer problemas, mas que os POPs estabelecidos em cada ponto
do processo devem ser constantemente avaliados para que possam atingir 100% de
sua eficacia, a qual diminui erros, estando diretamente ligada com a qualidade, caso
se padronize apenas algumas subdivisbes do processo a chance de um processo
adjunto ao projeto geral ocorrer de forma errada e causar danos ao processo pode ser
elevado, ja, se for aplicado em todo o processo as chances caem drasticamente
(FACO, 2021).

2.3.5Fluxograma

O fluxograma é uma ferramenta que tem como fungdo mapear e permitir a
visualizagéo de forma grafica, isso facilita o mapeamento do processo como um todo,
de forma mais ordenada, principalmente pela forma como é montado (RODRIGUES,
2004). Para Silveira (2012), o fluxograma é constituido por um conglomerado de
elementos graficos para representar um processo, o que serve de facilitador visual. A
representacio tem a funcao de detalhar o passo a passo, ou sequéncia de atividades
que compdem um determinado processo.

Segundo Coelho (2006), o fluxograma pode acabar influenciando, no arranjo
fisico, ou seja, o fluxograma pode acabar mostrando melhorias que s6 sao possiveis

com uma mudanga de layout. Muitas vezes esse processo de mudanga tem um valor
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agregado muito alto, portanto, um fluxograma tanto de materiais quanto de processos

deve ser bem planejado para que a alteragdo agregue valor ao processo.

O fluxograma nao é uma ferramenta que pode ser aplicada em apenas uma

area, onde ha um problema que possa ser mapeado, mas pode ser aplicada com

eficiéncia, dessa maneira fica facil de visualizar um plano de agéo logo ap6s montar o

fluxo (DE OLIVEIRA, 2022). A Figura 4, ilustra o exemplo de um fluxograma.

Figura 4 - Exemplo de fluxograma
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Fonte: Brasil (2019).

Em muitos casos, o fluxograma pode ser considerado um resumo com formas

ilustrativas com fungao de representar o fluxo das diversas operacdes do processo

(LUCIETTO, 2017). Segundo Cruz (2018), o fluxograma apresenta alguns beneficios

sendo eles, a padronizagdo dos métodos e procedimentos, a agilidade de definicao

dos métodos, a facilidade da leitura e do entendimento, localizagdo de aspectos

pontuais, a flexibilidade e o melhoramento do alcance de diagndstico.
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3 MATERIAIS E METODOS

Neste topico se tem o enquadramento das classificagcbes em que a pesquisa
foi inserida, além de demonstrar como foi realizada a aplicacédo das ferramentas
utilizadas e apresentar o local onde foi realizado a pesquisa.

‘A investigagao cientifica depende de um conjunto de procedimentos
intelectuais e técnicos para que seus objetivos sejam atingidos: os métodos
cientificos” (GIL, 2008, p.8).

“‘Método cientifico € o conjunto de processos ou operagdes mentais que
devemos empregar na investigacdo. E a linha de raciocinio adotada no processo de
pesquisa” (PRODANOQOV; FREITAS, E. C, 2013, p.24.). Sendo assim o método em
geral consiste na conjuncéo dos processos que resulta em uma linha de investigagao

do processo analisado.

3.1 Local do estudo

O estudo foi desenvolvido em uma fabrica de artefatos de concreto, localizada
na Avenida Egidio Thomeé, 4852 no distrito industrial 1 do municipio de Trés Lagoas,
Mato Grosso do Sul.

A fabrica teve sua fundagao no ano de 1992 e atuante no ramo de construgao
civil desde seu inicio, inicialmente teve atuacéo voltada para terraplanagem, projetos
arquiteténicos e topografia. Em 2012, ocorreu uma expansao na regiao leste sul-mato-
grossense, especialmente na cidade da empresa levando o proprietario a iniciar
estudos de expanséao para investir em uma fabrica de artefatos de concreto. No ano
seguinte a empresa iniciou sua expansao e a construgédo da fabrica em questao que
atua no ramo até os dias de hoje abrangendo um vasto portfélio.

Atualmente, por ter um sistema de producdo semiautomatizado, tem sua
classificagao de pequeno porte (SEBRAE-NA/ Dieese. Anuario do trabalho no micro e
pequena empresa 2013) e mantém seu funcionamento no periodo diurno durante os
cinco dias da semana. Este local foi escolhido por constituir-se por um processo de
producdo que se adequa com os objetivos do estudo e que possui necessidade de
aplicacao de ferramentas da qualidade e de organizagao.
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3.2 Classificagao da pesquisa

Pesquisa de género aplicada que teve interesse pratico para resultados
aplicados ou utilizados na solugdo de problemas que ocorrem na realidade
(MARCONI; LAKATOS, 2017). Também classificada como pesquisa descritiva, ja que
nesse tipo de pesquisa, os fatos sao observados, registrados, analisados,
classificados e interpretados, sem interferéncia do pesquisador (MARCONI;
LAKATOS, 2017).

Quanto aos objetivos a pesquisa sendo descritiva também se insere nos
objetivos exploratorios, pois ha familiaridade com o problema a ser resolvido e
posteriormente se tem a construgdo de hipoteses que englobam todo contexto
analisado. Esse tipo de objetivagdo € usual quando tem finalidade de proporcionar
maiores informagdes sobre o assunto que é investigado, possibilitando sua definicao
e seu delineamento (PRODANOV, C. C.; FREITAS, E. C., 2013).

De abordagem considerada mista, ou seja, quali-quantitativa, segundo
Knechtel (2014) tanto a pesquisa qualitativa quanto a quantitativa tém por
preocupagao o ponto de vista do individuo. A primeira considera a proximidade do
sujeito, por exemplo, por meio da entrevista; na segunda, essa proximidade é medida
por meio de materiais e métodos empiricos. Deste modo, a pesquisa foi quantitativa
pois trabalhou com a analise, levantamento e mensuracédo de dados fornecidos pela
empresa.

A partir da obtencdo de dados foi possivel obter parametros atuais que
serviram de objeto de comparagao entre antes e apos aplicagdo das ferramentas.
Além disso, os dados compuseram o Diagrama de Pareto, obtendo-se a frequéncia
de ocorréncia de problemas.

Ao discutir as caracteristicas da pesquisa qualitativa, Creswel (2007, p. 186)
chama atengao para o fato de que na perspectiva qualitativa, o ambiente natural é a
fonte direta de dados e o pesquisador, o principal instrumento, sendo que os dados
coletados sédo predominantemente descritivos. O pesquisador também destaca que a
preocupagao com o processo € muito maior do que com o produto, ou seja, o interesse
do pesquisador ao estudar um determinado problema é verificar "como" ele se
manifesta nas atividades, nos procedimentos e nas interagdes cotidianas. Sendo

assim também classificada como qualitativa pois se trata da aplicagéo de ferramentas
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que tencionam melhorias no campo da qualidade a partir da preocupagdo com o

processo.

3.3 Técnicas de coleta e analise de dados

Os instrumentos utilizados para a captacdo de informacbdes foram:
questionarios, dados fornecidos pela empresa, observacdes e notas de campo para a
partir dai iniciar um estudo sobre o levantamento.

Os questionarios foram elaborados mediante o surgimento de duvidas e com
intuito de coletar dados do meio de producgao, precos, vendas, opinides de gestores e
colaboradores, faturamento, numero de funcionarios, além de outros fatores levados
em conta para elaboragao deste.

A obtencdo das informagdes quantitativas foi através de questionarios
informais voltados para o setor administrativo, gestores e colaboradores responsaveis
pela producdo. Gerando informagdes que resultaram em planilhas baseadas nas
respostas dos mesmos e utilizando a estatistica descritiva (Quantidade de
Variabilidade, Descrigdo, Organizagao), para auxiliar na elaboragdo do diagrama de
Pareto.

A aplicagao destes questionarios direcionados para operadores sobre a linha
de producgao e gestores sobre administragdo em conjunto com as notas de campo que
resultaram das imersdes in loco formaram os dados qualitativos.

Estes dados foram relevantes para a aplicabilidade da ferramenta 5s e
encontrar uma forma que a execucao fosse bem aceita e resultasse em eficiéncia,

além das causas de falhas e seus efeitos do diagrama de Ishikawa.

3.3.1 Analise de dados quantitativos

Segundo Knechtel (2014), a pesquisa quantitativa € uma modalidade de
pesquisa que atua sobre um problema humano ou social, € baseada no teste de uma
teoria € composta por variaveis quantificadas em numeros. As quais sdo analisadas
de modo estatistico, com o objetivo de determinar se as generalizagbes previstas na
teoria se sustentam ou nao.

Deste modo os dados quantitativos, foram analisados para se ter parametros

para mensurar o cenario atual. Em relagcado a faturamento, analisando a constéancia,
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frequéncia de reprocesso, pecas mais vendidas, desperdicios, entre outros

parametros a serem considerados mediante ao fornecimento e coleta de dados.

3.3.2 Analise de dados qualitativos

Os dados qualitativos favorecem uma analise do conteudo em geral, ja que é
importante que os dados qualitativos fornegam a dimensao da situagao do controle de
qualidade atual. A imersao in loco possibilitou, a partir da observacao, confecgao de
notas, analises detalhadas do sistema de producgao e identificagdo de suas falhas.

Na visao de Denzin e Lincoln (2006), a palavra qualitativa implica uma énfase
sobre as qualidades das entidades e sobre os processos que ndo podem ser
examinados ou medidos experimentalmente em termos de quantidade, volume,
intensidade ou frequéncia.

A analise destes dados se teve a partir da realizagcdo de estudos comparativos
entre os resultados encontrados e os objetivos com énfase na obten¢do de cenarios
de qualidade de todos os produtos fabricados.

3.4 Fluxograma

Para a compreensao inicial do sistema produtivo analisado, o fluxograma foi
a ferramenta ideal para levantamento de como o fluxo produtivo trabalhava.

Sendo assim foi levado em consideragédo desde a chegada da matéria-prima,
seguido pela prensagem e chegando até o transporte para entrega dos produtos,
facilitando o entendimento, e um parametro de determinadas areas da producao.

Por fim um levantamento de todas as atividades desenvolvidas no processo

produtivo.

3.5 Diagrama de Ishikawa

A aplicagdo do Diagrama de Ishikawa engloba matérias-primas, métodos,
maquinas e medida identificando a partir dai as causas primarias, secundarias e
terciarias e aprofundando a analise para encontrar os seus efeitos.

As causas primarias foram voltadas para analise de maquinas utilizadas no
processo sendo subdividido em deterioragdo, manutencéo e aquisigéo.

Ja as de segunda ordem foram medidas destrinchadas entre condi¢des locais,
inspecdes e instrumentos de trabalho.
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Por fim as medicbdes e materiais, sendo o primeiro relacionado a instrugoes,
informagbes e procedimentos e as matérias-primas relacionadas com os

fornecedores, fornecimento proprio e quantidade.

3.6 Diagrama de Pareto

A ferramenta tem ligagéo direta com o levantamento de dados, ja que sdo
estes que compuseram o Diagrama de forma geral.

No caso desta pesquisa a ferramenta teve sua insergao para se ter a obtengao
de frequéncias de certos acontecimentos, permitindo assim uma busca por priorizagao
de problemas, ou seja, o intuito geral foi buscar problemas e ordenagéo diante de uma
classificagao entre graves e sem importancia.

A aplicacéo foi diretamente inserida no sistema de producéo a partir de dados
fornecidos pela empresa, sendo devolugdes de produtos, vendas e os motivos destas,
o enfoque principal da aplicagdo da ferramenta que atua juntamente com a aplicagéo
do 5s, ja que diante dela ha como monitorar se ha melhorias no sistema em geral a
partir do levantamento de dados, o que foi realizado na empresa.

3.7 Ferramenta 5s

A fundamentacdo para a aplicagdo da metodologia 5s se interliga com a
implementacgao de todas as ferramentas de qualidade citadas.

Silva e Menezes (2001) definem as diretrizes deste trabalho tratando-se por
estes a “aplicagdo do programa uma pesquisa aplicada, ja que tem como objetivo
gerar conhecimentos para aplicagao pratica através da solugdo de um problema e
buscar analisar a empresa em estudo e encontrar a maneira 6tima de implantar e
manter o Programa 5S, de modo a atingir os resultados desejados” sendo estudado
0 ambiente da empresa para aplicagdo da metodologia.

Tendo em conta as diretrizes a execugdo e instauracédo do programa foi
realizar de forma gradativa, ja que se tratou de uma mudangca de cultura
organizacional que passou diretamente pela colaborag&o dos funcionarios.

Em vista disso e a partir de analises in loco do modo de operagao a insergao
mais necessaria esteve entre a utilizagdo, organizagéo e limpeza que para funcionar
sdo interligadas a quinta aplicagdo que seria a disciplina a qual engloba todas as
orientagdes do programa.
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3.8 Licao Ponto a Ponto (LPP)

Essa ferramenta foi inserida no meio de producdo com enfoque nos
operadores atuantes na linha de produgao, ja que se trata de uma ferramenta simples
e visual que tem como objetivo facilitar o entendimento sobre assunto especifico.

A aplicagéo desta ferramenta foi voltada para expor de forma clara e bastante
ilustrativa por meio de desenhos ou listagem dos pontos de operagdo que
necessitavam de padronizagdo para garantir a confiabilidade do processo.

Aplicando assim um tipo de formulario informal, diretamente aos operadores,
por meio de conversas diretas com cada colaborador, que passou por aprovacao do
gerente de operagao.

Isso ocasionou em um padrao de operagao de como a atividade deve ser
realizada. Desta forma, gerando uma simplificacdo de atividades, proporcionando
conhecimento na pratica, evitando retrabalho e acondicionando informacdes para os

colaboradores.

3.9 Procedimento Operacional Padrao (POP)

De forma geral o POP é utilizado para analise dos procedimentos de
producédo, sendo documentados para que haja um passo a passo de como deve seguir
a operagao.

O documento foi utilizado para analisar e registrar a maneira e sequéncia a
qual a atividade deve ser executada pelo colaborador. No documento contém a tarefa,
executante, objetivo da tarefa, materiais necessarios, processos, cuidados especiais,
resultados esperados e por fim agdes corretivas.

A aplicagdo de tal ferramenta teve como ambito a diminuigdo de erros e a
capacitagdo do colaborador para execucédo da tarefa que foi designado. Também
podemos citar que é de enorme ajuda quando se ha troca de funcionarios, facilitando
a aprendizagem dele.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 Grafico de Pareto

Primeiramente realizou-se o contato com a empresa, o qual teve como
objetivo principal fazer a solicitagdo de um fluxo de vendas, para que fosse possivel
realizar a analise grafica, dados obtidos em planilha do Microsoft Office Excel®.

Uma amostra no periodo de trés meses foi utilizada para a analise.
Inicialmente os dados foram separados por produtos, vendas e unidade das vendas,
nesta etapa foi identificada a primeira ndo conformidade devido a ma correlagao de
dados, onde foi considerada a unidade em que o produto era vendido.

Como a presente empresa efetua venda de pequena e larga escala, algumas
vendas estavam em unidade e outras em metro quadrado, se tal fato ndo fosse
observado poderia desencadear uma analise equivocada, que acabaria gerando
dados incorretos que nao refletissem a realidade do processo.

A figura 5 representa a analise realizada, observa-se que os produtos com
maior producdo sdo o Paver e o Bloco de Concreto, para os quais realizou-se o

mapeamento do processo os quais representam 80% da producao.

Figura 5— Grafico de Pareto atualizado
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Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

Com produtos ja pré-definidos, foi analisado as linhas de produgéo e para isso
foram feitas algumas visitas in loco, visando fazer o levantamento de possiveis

gargalos.
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4.2 Fluxogramas

Para o mapeamento do processo foi necessario a realizacdo de uma
verificagcdo de todas as atividades envolvidas, a intencao foi ter uma visdo clara e
precisa de como cada produto era fabricado.

A ferramenta utilizada para demonstrar todo o fluxo do processo produtivo foi
o software Bizagi Modeler, haja vista que € de simples modelagem e sua estrutura
esta baseada no Business Process Model and Notation, padrdo para modelagem a
nivel mundial.

A visita in loco realizada em fevereiro de 2023, teve como objetivo elaborar o
fluxo macro do processo.

O mapeamento teve como base mostrar onde poderiam estar os possiveis
gargalos na linha produtiva, para compreender como € o funcionamento da linha de
produgdo como um todo.

Finalizado esta etapa, elaborou-se um diagnostico com foco em mudangas no
layout do ambiente produtivo e ajustes de processo, as presentes mudangas n&o
puderam ser contextualizadas pois estdo em desenvolvimento. Mas a implementagao
foi basicamente focada na retirada da oficina, que era localizada em um local
inapropriado, e foi realocada para outra parte do layout.

O primeiro processo analisado foi o de recebimento de matéria-prima oriunda
dos fornecedores, para verificar se atendia o padrao de qualidade da empresa, sendo
descarregada em baias de estocagem, caso contrario deve retornar para o fornecedor.

Esse padrao de qualidade consiste basicamente na matéria-prima chegar sem
umidade e pronta para o uso, sem a presenca de impurezas que possa danificar o
produto final. Outro ponto que € avaliado é se o produto que chegou € o que realmente

foi encomendado.

Figura 6— Processo da Chegada de Matéria-Prima

a8 CHEGADA DE frovedn  NEO DEVOLVIMENTO
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INICIO -
Sitd
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ARMAZENAMENTO

5

Processo 1
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Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

O segundo processo representado pela etapa de produgao, que foi levado em
consideragao desde o abastecimento de matéria-prima até o produto acabado.
Observou-se que a matéria-prima passava pela pesagem, depois era transportada até
o misturador, ao finalizar o processo de mistura a massa era levada até a prensa por
esteira e por fim prensada.

Com esse processo finalizado, tem-se a transformacédo da matéria-prima em
produto acabado. Caso ocorra problema de ndo conformidade na massa ou qualquer
problema que fagca o produto sair dos padrées de qualidade a massa deve ser
reingressada no misturador.

Na sequéncia tem-se o processo de cura dos produtos. Essa etapa varia de
acordo com o produto, alguns produtos devem passar 21 dias em processo na estufa.
Quando o produto atinge o processo de maturagcédo ele ja pode ser paletizado e
aplicado filme strech para o carregamento.

Figura 7— Processo de Produgao
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Processo 2

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

Com o processo mapeado, analisou-se o0 mesmo para realizar a sua
otimizagao. A partir de uma conversa informal realizada com o proprietario, passou-
se como premissa melhorar a produtividade por meio da identificacdo dos gargalos
produtivos.

4.3 Ishikawa

Utilizou-se o Diagrama de Ishikawa para mapear as causas que geravam a
baixa produtividade. Utilizou-se a base de analise dos 6M, que consiste em avaliar
quais causas dentro de cada “M” podem estar ligadas com o problema principal. Os

6M’s sdo: mao de obra, meio ambiente, maquinas, material, medicbes e métodos.
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Os problemas encontrados associados a mao de obra, estavam ligados a uma
mao de obra desqualificada, falta de interesse em se especializar na area, além de
grande rotatividade de funcionarios.

Ja no meio ambiente, uma das causas é um fator incontrolavel, mas que tem
impacto na produtividade que é a chuva, podendo danificar o produto ja finalizado,
gerando assim residuos. Outro ponto a ser levado em conta neste topico e
considerado como um problema, se da pelo descarte de residuos da forma incorreta.

Um dos fatores que mais podem afetar uma linha de produgcao é a maquina
ou conjunto de maquinas responsavel pela produgdo. Nesse caso em questéo
recaimos em um problema de manutencgao, foi avaliado que a maquina sé entra em
manutengao quando € danificada, n&o existia uma lista de manutengédo preventiva.

Junto com o fato da maquina, a base de qualquer produgao € a matéria prima
ou material usado, nesse ponto observa-se que qualquer problema que esteja fora do
padrao de qualidade, areia, p6 de pedra, pedrisco ou cimento, pode impactar
diretamente no produto final.

Em meio ao fato das medicbes, deparou-se com um baixo controle de
qualidade no produto, uma diferencga entre os tracos do produto e falta do controle de
massa.

Por fim, observou-se os métodos, os problemas estavam relacionados ao
tempo de batida da massa, sem um fluxo do processo estabelecido e o tempo da
prensagem do produto sem um padr&o técnico.
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Espinha de Peixe (Diagrama de Ishikawa)
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Figura 8— Diagrama de Ishikawa
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Com a Figura 9, representando a elaboragédo do Diagrama de Ishikawa, que
auxiliou na identificacdo das causas da baixa produtividade, auxiliando na
identificacdo dos pontos de melhorias.

4.4 Licao Ponto a Ponto

Uma ferramenta amplamente utilizada para a padronizagdo de um processo,
€ a Ligao Ponto a Ponto (LPP). Como analisado no Diagrama de Ishikawa, existem
varios pontos que precisam ser padronizados, a LPP se enquadra como uma base
visual do processo.

Em visitas in loco foram fotografados todos os processos, ja que a base da
aplicacao das LPP’s é selecionar um ponto em especifico e detalhar sua execucéo.

Na aplicac&o desta ferramenta, foi coletado cada um dos pontos de execugéo
do procedimento operacional padrédo (POP). O que gerou diversos documentos que a
empresa pode usar como meio didatico de como executar certas fungdes do processo
produtivo e utilizar com manual de treinamento, além de ser utilizado na linha para
sanar eventuais duvidas do operado.

Na Figura 9 temos a demonstragdo de como o operador deve se portar com
todos os EPls.

Todos os processos devem seguir a NR6, que é voltada pra a seguranga do
trabalho. Na presente figura o operador ndo esta usando mascara, pois 0 processo
que esta desenvolvendo n&o requisita esse EPI.



Figura 9 - LPP de EPIs
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EPIs

LPP 00002

Emissdo:
09/01/23

Tipo de Docu mento:
Licdo Ponto-a-Ponto

Area Emissora:
Engenharia de Processos

Versdo n’: REV 01

1° Colocar todos os EPIs antes de
qualquer atividade no terreno fabril;

2° Calga a bota com bico de metal;

3° Colocar o protetor auricular de
forma correta;

4° Colocar a mascara com filtro, e
utiliza-la nas atividades em que a
mesma é requisitada;

5° Utilizar a roupa apropriada para o
processo;

6° Utilizar o capacete de forma
correta;

7° Utilizar as luvas de forma correta;

8° Utilizar o dculos de protegdo
quando necessario.

Elab oragio Elab oragio Aprovagio
David Cristiano Turra Jorge F. Furtado
Engenharia Engenharia Engenheir respon savel

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

A Figura 10, representa as instrugbes sobre o misturador. Nessa LPP em

questao esta descrito como dever ser feito o manuseio do CLP do misturador.
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Figura 10 - LPP, Instrug6es Sobre o Misturador

~ . Emissdo:
Operagdo do Misturador LPP 00002 09/01/23

Tipo de Docu mento: Area Emissora:

Licdo Ponto-a-Ponto Engenharia de Processos Versdori: REV 01

Instrugbes Sobre o Misturador

1° Verificar se o misturador esta a° Cadg produto  possui uma
limpo; formulagdo adequada; Apos

S seledonar o trago o sistema de
pesagem  funciona de forma
automatica.

2° Dar partida no misturador;

o
1 5° Apés seledonar o trago os
seguintes dados vdo aparecer no
visor
®
I TS T ER N TS

L]
- B
R\H_ -
233kl
m Elab oragdo Elab oragdo Aprovagio
' David Cristiano Turra Jorge F. Furtado
I i Engenharia Engenharia Engenheir respon savel

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

Na Figura 11, esta representado a padronizacdo do paver de concreto,
juntamente com o padrdo de medidas que o produto deve atender e também o trago
a ser seguido a risca.
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Figura 11 - LPP, Padronizagao do Paver

R Emissdo:
LPP 00002
Padronizagao do Paver 09/01/23
Tipo de Docu mento: Area Emissora: . o
Licdo Ponto-a-Ponto Engenharia de Processos versdor”: REV 01

Padronizagao doPaver

1° A formulagio bésica do trago do 52 Caso o paver ndo tenha esse
paver consiste em; padrdo, e ndo seja mais possivel
* 170 kg P6 de pedra. realoca-lo no processo ele deve ser
e 125 kg de areia grossa. descartado.

* 85kg de areia fina.
e 70kg de pedrisco.
* 60 kg cimento.

20 Qualquer produto fora do
padrdo ideal, deve ser
reingressando no misturador;

32 O controle de umidade é feito
pela maquina responsdvel pela
dosagem. Dentro de cada trago ja
existe um padrdo definido.

42 O padrdo de entrega do paver
deve conter as especificagdes
( 6cmx9cmx19cm)

Elab oragio Elab oragio Aprovagio
David Cristiano Turra Jorge F. Furtado
Engenharia Engenharia Engenheira respon savel

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

Na Figura 12, a LPP esta voltada para a padronizagao do bloco de concreto,

contendo a formulagao do produto em questao e suas medidas.
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Figura 12 - LPP, Padronizagdo do Bloco de Concreto

. ~ Emissdo:
Padronizac¢ao do Paver LPP 00002 09/01/23
Tipo de Docu mento: Area Emissora: 5 o
Ligdo Ponto-a-Ponto Engenharia de Processos Verso ri: REV 01

Padronizacao do Bloco de Concreto

1° A formulagdo basica do traco do 52 Caso o bloco ndo tenha esse
paver consiste em; padrdo, e ndo seja mais possivel
* 180 kg P6 de pedra. realoca-lo no processo ele deve ser
* 150 kg de areia grossa. descartado.

* 60kg de areia fina.
e 110 kg de pedrisco.
* 60 kg cimento.

22 Qualquer produto fora do
padrdo ideal, deve ser
reingressando no misturador;

32 O controle de umidade é feito
pela maquina responsavel pela
dosagem. Dentro de cada trago ja
existe um padrdo definido.

42 O padrdo de entrega do bloco
deve conter as especificagdes
( 14cmx19cmx39cm)

Elab oragdo Elaboragdo Aprovagio
David Cristiano Turra Jorge F. Furtado
Engenharia Engenharia Engenheir respon savel

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

A Figura 13, a LPP foi desenvolvida para o operador fazer a limpeza
adequadamente no equipamento, misturador que é de suma importancia para

manutencao do equipamento.
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Figura 13 - LPP, Limpeza do Misturador

Emissdo:

Limpeza do Misturador LPP 00002 09/01/23

Tipo de Docu mento: Area Emissora:

Licdo Ponto-a-Ponto Engenharia de Processos Versdori: REV 01

Limpeza do Misturador

1° Desligar o misturador no botdo
apontado abaixo;
L} ¥

- B
( o ,
con
L]
D
.lh
I TEEER N TN

]

|

2° Com auxilio de ferramenta e uma
fonte de dgua retirar toda camada
de massa (cimento) que se encontra
grudado nas pds do misturador.

Elab oragio Elab oragio Aprovagio
David Cristiano Turra Jorge F. Furtado
Engenharia Engenharia Engenheir respon savel

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

Na Figura 14, a LPP reforgca o padréo que deve conter em cada pallet, e em

sequéncia a importancia do filme strech.



Figura 14 - LPP, Paletizagao e Strechamento
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Paletizagdo e Strechamento

Emissdo:

LPP 00002 09/01/23

Tipo de Docu mento:
Licdo Ponto-a-Ponto Engenharia

Area Emissora:

Versdon’: REV 01

de Processos

1°Levar um pallet até o pdtio de
cura

2° Empilhar sobre os pallets seguido

as seguintes configuragdes :

* Paver 50 pegas por camada
sendo formado 7 camadas;

* Blocos, Canaletas sendo 16
unidades por camada resultando
em 5 camadas, porém
distribuidos de formas
alternadas;

* Pisograma 6 wunidades por
camada sendo 6 camadas;

Paletizacdo eStrechamento

3° Passar o filme strech (4 voltas em
volta do pallet) sobre a parte de
cima dos blocos.

Elab oragio

Elab oragio Aprovagio

David Cristiano Turra
Engenharia

Jorge F. Furtado
Engenharia Engenheir respon savel



Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

Na Figura 15, a LPP é voltada para as instru¢gdes de como de ser feita toda operagao
do caminhdo, desde carregamento na fabrica até a entrega ao cliente, seguindo

padrées de seguranca.

Figura 15 - LPP, Operagao do Caminhéo

Operagdo do Caminhdo

LPP 00002

Emissao:
09/01/23

Tipo de Docu mento:

Ligdo Ponto-a-Ponto

Area Emissora:

Engenharia de Processos

Versdon: REV 01

1° A Empilhadeira retira 2 pallets por vez no
patio de estoque e carrega o caminhdo;

Pavesul blocos

3° No descarregamento, abrir as sapatas e
utilizar garfo palleteiro.

Operagao do Caminhao

Elab oragio

Aprovagio

David Cristiano Turra

Jorge F. Furtado
Engenharia

Engenheira respon savel
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Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

4.5 Procedimento Operacional Padrao

O POP é um guia de como deve ser desempenhado as atividades de um
processo produtivo. Em uma conversa com o proprietario foi apresentado uma série
de pontos que precisavam de uma atengao maior:

e Orientar os trabalhadores a utilizarem os EPIs de forma correta, antes
de qualquer atividade.

e Posicionar a m&o sobre o misturador, para fazer uma checagem visual
inicial.

e \Verificar a presenga de impurezas ou residuos.

e Verificar a quantidade de agua.

e Verificar coleta de amostra para padronizacao.

e Retirar pecas com defeito.

e Realocacgao do reprocesso.

e Descartar pecas com mancha de umidade.

e Limpeza do misturador.

e Utilizar filme stretch para ndo movimentag&o da carga.

e Utilizar o garfo de pallets em entregas.

e Na&o operar caminhdo sem o uso da sapata aberta.

Como esse trata de uma avaliagado de um processo produtivo de produtos com
um método de fabricacdo similar, foram adequados o0s processos que se
enquadravam nos dois produtos.

Um ponto em questdao do POP, sdo as agdes corretivas, ja destacadas no

processo, foram adicionadas 3 medidas:

1. Descartar pegas com defeito ou avaliar se € possivel realoca-las no
processo.
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2. Caso haja algum problema na linha de produgéo, a instrugao é parar
0s processos produtivo.
3. E em caso de acidente, procurar imediatamente o atendimento no

ambulatério da empresa.

Realizou-se o apontamento dos materiais necessarios para o desempenho

das atividades:

e Bota com o bico de metal.

e Protetor auricular tipo concha.

e Mascara com filtro.

e Roupa apropriada para o processo (Fornecida pela empresa).
o Capacete.

e Luva.

e Oculos.

Com estas informagdes elaborou-se a documentagao e implementou-se os
POPS’s, junto as LPP’s, o processo foi simplificado e representado de forma visual.

A Figura 16, representa o procedimento operacional padréo voltado para o
produto, bloco de concreto contendo suas atividades criticas, resultados que sao
esperados, além de outros aspectos.

Ja a figura 17 é semelhante ao POP representado pela figura 16, porém
voltado diretamente para o Paver de concreto.
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Figura 16— Procedimento Operacional Padrédo: Bloco de Concreto
Codigo Geral

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO i jofz2)0]alr(a] |

Codigo de Controle

Lofofore] | 1 |

Estabelecido Revisdo Aprovagao Préxima Revisao
Data Data Nome Data Assinatura/Carimbo Data
01/01/2023 01/01/2024 Jorge Furtado Ferreira 10/01/2023 10/02/2024
David Cristiano Turra
PROCESSO PRODUTO
Fabricagdo de um bloco de concreto Bloco de concreto
TAREFA SUPERVISAO
Fabricagdo e paletizagao
Confecgdo e manuseio do bloco de concreto RESPONSAVEL
Thais Ferreira

Resultados Esperados
Blocos de concreto nas dimensdes especificadas (14x19x39cm)
Produto isento de rebarbas de concreto e deformacdes (rachaduras, excesso de massa)
Produto na resisténcia indicada (4,5mpa)
Tarefa exercida sem acidentes.
Atividades Criticas
1- Colocar EPIs de forma correta antes de qualquer atividade
2- Posicionar a mao sobre o misturador para fazer a checagem.
3- Verificar a presencga de impurezas e consisténcia
4- Verificar a quantidade de agua
5- Verificar coleta de amostra para padronizagéo
6- Retirar pegas com defeito
7- Realocagéao do reprocesso
8- Descartar pegas com mancha de umidade
9- Limpeza do misturador
10- Utilizar stretch para ndo movimentagéo da carga
11- Utilizar o transpallet em entregas
12- Nao Operar caminhdo sem uso de sapata aberta
Agoes Corretivas
* Descartar pegas com defeito, realocando-as no misturador;
* Caso de problema na linha de produg&o interromper todos os processos;
* Caso ocorra acidente, procurar imediatamente atendimento no ambulatério da empresa;
Material Necessario
Descrigao Qtd Descrigao Qtd
Bota com bico de metal | 1-Par | Oculos | 1
Protetor auricular tipo concha | 1 | |
Mascara com filtro 1
Roupa apropriada para o processo (fornecida) 1
Capacete 1
Luva 1-Par

Manuseio do Material
Apds a realizacéo da tarefa, manter os cuidados com os EPIs, pois o uso individual dever ter o cuidado individual, realocar as roupas a empresa que|
fica responsavel pela lavagem das roupas.

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.
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Figura 17— Procedimento Operacional Padrdo: Paver de Concreto
Codigo Geral

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO i jofz2)0]alr(a] |

Codigo de Controle

[ofolo]:

Estabelecido Revisdo Aprovagao Préxima Revisao
Data Data Nome Data Assinatura/Carimbo Data
01/01/2023 01/01/2024 Jorge Purtado Ferreira 10/01/2023 10/01/2024
David Cristiano Turra
PROCESSO PRODUTO
Fabricagao de Paver Paver 16 6cm
TAREFA SUPERVISAO
Fabricagéo e paletizagao
Confecgéo e manunseio do Paver de concreto RESPONSAVEL
Thais Ferreira

Resultados Esperados
Paver de concreto nas dimensdes especificadas
Produto isento de rebarbas de concreto e deformacdes (rachaduras, excesso de massa)
Produto na resisténcia indicada (4,5mpa)
Tarefa exercida sem acidentes.
Atividades Criticas
1- Colocar EPIs de forma correta antes de qualquer atividade
2- Posicionar a mao sobre o misturador para fazer a checagem.
3- Verificar a presencga de impurezas e consisténcia
4- Verificar a quantidade de agua
5- Verificar coleta de amostra para padronizagéo
6- Retirar pegas com defeito
7- Realocagéao do reprocesso
8- Descartar pegas com mancha de umidade
9- Limpeza do misturador
10- Utilizar stretch para ndo movimentagéo da carga
11- Utilizar o transpallet em entregas
12- Nao Operar caminhdo sem uso de sapata aberta
Acoes Corretivas
* Descartar pegas com defeito, realocando-as no misturador;
* Caso de problema na linha de produgé&o interromper todos os processos;
* Caso ocorra acidente, procurar imediatamente atendimento no ambulatério da empresa;
Material Necessario
Descrigéo Qtd Descrigao Qtd
Bota com bico de metal | 1-Par Oculos | 1
Protetor auricular tipo concha | 1 | |
Mascara com filtro 1
Roupa apropriada para o processo (fornecida) 1
Capacete 1
Luva 1-Par

Manuseio do Material
Ap6s a realizagdo da tarefa, manter os cuidados com os EPIs, pois o uso individual dever ter o cuidado individual, realocar as roupas a empresa que|
fica responsavel pela lavagem das roupas.

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.
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Padronizado os processos, seguiu-se para a proxima etapa que consistiu na
implementagéo do 5S.

4.6 5S

O 5S, é uma filosofia de melhoria em um ambiente de trabalho, e a
implementagdo de cada “S” utilizou-se de outras ferramentas, conforme exposto a

seqguir.

4.6.1 Seiri- Utilizag&o

O primeiro “S” do método comega avaliando o senso de utilizag&o, ou seja,
fazer uma varredura no processo, e avaliar se sao realmente necessarias.

Nesse primeiro momento, as ferramentas que auxiliaram foram os
fluxogramas e o teorema de Ishikawa, para entender o que realmente era importante
para realizar as atividades.

Observou-se que o processo analisado gerava residuos no ambiente. Neste
contexto realizou-se uma conversa com os colaboradores para entender a visdo deles

do processo, integrando-os no processo de planejamento.

4.6.2 Seiton, - Organizagéo

O segundo “S”, tem seu foco na organizagdo. Um problema apresentado se
dava pela organizagao das ferramentas, que em muitos casos, ndo permanecia no
local correto, e isso acarretava demoras.

Primeiro, foi instruido ao proprietario realizar uma parede de ferramentas para
elas serem guardadas de acordo com sua classificagdo, facilitando assim sua
utilizagdo. A Figura 18 representa a ilustragao antes da melhoria.
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Figura 18- Ferramentas Antes da Melhoria

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

Apesar ja ter um senso de organizagao, foi aconselhado a colocar todas as
chaves em um unico quadro, mantendo tudo em no mesmo local. Figura 19, ilustra o

presente quadro de ferramentas.

Figura 19 - Ferramentas Pés-Melhoria

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

Outro ponto de melhoria refere-se ao local controle l6gico programavel (CLP),
nao tinha uma protegéo ficando exposto as variaveis ambientais, necessitando de uma

protecdo. Tal procedimento ira resultar em um prolongamento da vida util do
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equipamento e evitando danos. Na Figura 20, é possivel identificar as condigbes do

CLP.
Figura 20- CLP Antes da Protecéao

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

A imagem acima demonstras as condigcbes ao qual o equipamento era
exposto no trabalho. A Figura 21, representa a protegéo que foi recomendada pela
equipe do presente trabalho, que tem como objetivo prolongar a vida util do

equipamento.
Figura 21- Protegao CLP

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.
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4.6.3 Seiso - Limpeza

A implementacdo deste senso teve alguns empecilhos, pois trata-se de uma
questao interpessoal, a qual n&o era realizada de forma efetiva pelos operadores.

Observou-se que a sua implementagcdo seria benéfica ao processo de
trabalho, por meio da limpeza do misturador diariamente. Da maneira que era
realizado, sem a limpeza diaria, o concreto enrijecia de um dia para o outro e os
operadores perdiam tempo tendo que quebrar o concreto para iniciar o processo.

Na Figura 22, temos a ilustragdo de como o misturador fica apos a limpeza.

Figura 22- Misturar Limpo

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

As limpezas diarias devem ser realizadas ao fim do turno de produgao
principalmente no misturador e ao redor da maquina. E também foi recomendado a
implementagao de um dia por més realizar a limpeza geral do ambiente.

Fazendo essa limpeza, evita-se a quebra de ferramentas, possiveis acidentes,
que segundo o proprietario ja ocorreram ao tentar quebrar o concreto ja solidificado.

Isso reflete diretamente em ganho produtivo, de mais de 30 minutos, segundo
o proprietario, o que era feito em 1 hora, hoje é feito em 20 minutos. Se levar isso em
consideragao, ganha-se 3,33 horas em uma semana.

Na Figura 23, tem-se a ilustragdo de um dia de trabalho. No presente dia em
questao nao foi requerido limpeza, foi apenas realizado um teste para ver quais seriam

os resultados.
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Figura 23- Local de Trabalho desorganizado

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

Na Figura 24, tem-se o mesmo local apds realizar a limpeza e organizagéo do
ambiente, mostrando a importancia desta atitude virar um habito na empresa.
A organizagao do local facilitou a movimentagédo de materiais e produtos pelo

layout produtivo.
Figura 24- Local de Trabalho Organizado

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.
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4.6.4 Seiketsu - Padronizacao

Nesse ponto em especial, foi reforcado a questdo do uso de EPIs, para a
prépria seguranga dos trabalhadores que pode ter como efeito negativo o
acidente/adoecimento.

Figura 25 — Operador Portado os EPIs de Forma Correta

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

Para que a empresa entregue um produto que atenda um padréo de
qualidade, é necessario que o processo esteja padronizado, assim como a utilizagéo
de ferramentas que auxiliem neste processo, que nesta pesquisa foram a
implementagao dos POP’s e as ligdes ponto a ponto.

Outro aspecto € a necessidade constante de treinamentos dos trabalhadores,
em que os ganhos de produgéo possam ser traduzidos melhores salarios.

Tanto o paver, quanto o bloco de concreto, deve seguir um padrao, de medida
e de qualidade. Esse processo de medir o bloco, como mostra a Figura 26, é realizado
no inicio do processo até sua estabilizagao.
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Figura 26 - Padronizacao de Medidas

o

Fonte: Dados da pesquisa, 2023.

Desse modo fazendo um controle de qualidade inicial, o traco tende a

permanecer constante.

4.6.5 Shitsuke - Disciplina

Este ponto talvez seja o mais complexo de todo o trabalho, pois € um ponto
que sO pode ser avaliado a longo prazo e exige uma consisténcia tanto de aplicagao,
cobranca e melhoria continua.

Ressaltou-se também para a empresa a importdncia de bonificar os
operadores quando as etapas anteriores forem cumpridas, quando estes mostrarem
interesse em alto-melhoria que podera ser mensurado em aumento da produtividade

e qualidade do produto.
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5 CONCLUSOES

Com base na aplicacdo das ferramentas da qualidade pode-se atender os
objetivos propostos nesta pesquisa. As mudangas aplicadas no meio de produgéo
resultaram em significativas melhorias para o fluxo de produgdo da empresa,
principalmente com a organizagao do ambiente produtivo e a busca pela padronizagao
de atividades.

Vale ressaltar que todas as ferramentas foram aplicadas com éxito, mas cada
uma com suas dificuldades, tanto de elaboragao, quanto de aplicagéo.

Nesse intervalo de tempo vale ressaltar, que a empresa nado deixou em
momento algum o presente grupo sem informacéo. A questao de prazos foi cumprida,
e em caso de atraso sempre era realizado uma comunicagao via celular.

Tanto a empresa quanto os colaboradores tiveram uma boa aceitacdo,
acredita-se que foi pela metodologia de coleta de dados, que foi basicamente ouvi-
los, e tentar converter as ndo conformidades em solucdes praticas.

A aplicacao de limpezas diarias acarretou menor perca de tempo no inicio da
jornada de trabalho, assim como a organizagéo de ferramentas que agora possuem
um local préprio para as mesmas.

Avaliando a melhoria de limpeza, obteve-se um ganho de aproximadamente
9,5% por semana, no quesito desempenho, totalizando aproximadamente 3,3 horas.

As mudancas de layout foram de suma importancia para melhoria de
movimentagdo na parte interna da produgao, além de facilitar a movimentagcéo da
empilhadeira entre os patios, além da diminuicdo de matérias ao transferir a oficina
para a parte externa da fabrica.

Diante de todos os fatos mencionados, a empresa teve melhorias
fundamentais para avangos em seu ambiente de produgdo, resultando em uma

padronizagéo de produtos e organizagdo do ambiente de trabalho.
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