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1 INTRODUCAO

O presente portfélio foi realizado de acordo com as vivéncias de estagio dos
alunos durante o curso de graduacdo em Engenharia de Producdo do Centro
Universitario de Lavras — Unilavras, com o objetivo de relatar as atividades e
experiéncias desenvolvidas por cada um.

Eu, Diogo Carvalho Campos, irei relatar minha experiéncia profissional por
meio de minha vivéncia dentro de uma grande empresa do segmento logistico como
as habilidades adquiridas no curso de Engenharia de Producdo me auxiliaram tanto
para a realizacdo de tarefas quanto para tomadas de decisbes necessarias durante
minha experiéncia. Atuei no setor de Suprimentos, na parte de Compras, onde pude
realizar atividades como a classificacdo de documentos de entrada de toda empresa
(matriz e filiais), auxiliar compradores com a solugdo de documentos fiscais andmalos
e prestar apoio ao almoxarifado com baixas em itens de estoque.

Eu, Paulo Henrique, irei apresentar a experiéncia absorvida na atividade de
analista técnico no setor de ferramentaria para otimizar a execucdo de servico da
equipe de ferramenteiros, na empresa do segmento automobilistico situada em Minas
Gerais. As principais funcdes desenvolvidas foram as de: executar a gestdo de
manutencado; acompanhar os indicadores do setor; otimizar a execucdo das
manutencdes nos ferramentais com o foco na manutencéo preventiva; e analisar 0os
gastos ocorridos no setor da ferramentaria.

Eu, Rafael Chaves, relatarei a experiéncia adquirida na lideranca de um plano
PDCA (“Plan, Do, Check, Act”/ Planejar, Fazer, Checar, Agir) para otimizar a Moagem
de Cimento | em uma industria situada em Minas Gerais. Minha principal funcéo foi
liderar o projeto desde a definicdo da equipe de trabalho, localizacdo das falhas,
analise de falhas, até sua execucdo e acompanhamento para seu cumprimento.

Eu, Raphaela Iris de Lima Oliveira, apresentarei o desenvolvimento da minha
vivéncia em uma empresa, fornecedora de componentes estampados, localizada no
Sul de Minas, na area de Engenharia de Processos/Ferramentaria de Construcao.
Tive como objetivo exercer atividades como o planejamento de construgoes,
acompanhamento de cronogramas e gestdo do setor para alcance dos objetivos

propostos.
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Eu, Rubieny Cristine de Abreu Ralker, venho relatar a experiéncia adquirida em
minha &rea de trabalho no setor de qualidade de uma empresa de autopecas, situada
em Minas Gerais. Os principais objetivos e tarefas executadas foram: acompanhar as
auditorias internas e externas; monitorar e elaborar planos de acdes, criando
propostas para que as nao conformidades encontradas pudessem ser sanadas em
tempo habil e de maneira eficaz, buscando sempre atender os requisitos e a satisfacdo
de nossos clientes.

A seguir iremos detalhar cada uma das atividades desenvolvidas, fazendo
analogia da teoria com a pratica, além de poder contribuir com o conhecimento de

todos os alunos que venham a pesquisar sobre o tema.
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2 DESENVOLVIMENTO

2.1 Apresentacéao das atividades desenvolvidas pelo aluno Diogo Campos
Carvalho

2.1.1 Apresentacao

O curso de Engenharia de Producdo oferece uma variedade de opc¢les para
atuacédo do profissional, praticamente em todas as areas da engenharia pode-se ou
tem-se um engenheiro de producao. E essa caracteristica foi fundamental para minha
escolha pelo curso, pois sempre vi como vantajosa a habilidade de me adaptar em
lugares que fogem da nossa zona de conforto, e desse modo penso que iSso seja um
grande diferencial competitivo no mercado de trabalho.

Sempre tive aptiddo para matérias e areas em que julgo valer mais a criatividade,
e a vocacdo como o saber lidar com diferentes culturas e pessoas, ter o dom da
lideranca, saber como conduzir uma equipe e principalmente a habilidade de resolver
problemas da melhor forma possivel.

Pude trabalhar em uma empresa do ramo Logistico no setor de Suprimentos,
mais especificamente na parte fiscal, com documentos de entrada (de servico), os

classificando e solucionando quaisquer problemas que apresentassem.

2.1.2 Setor de Suprimentos

Como nao tinha experiéncia alguma profissional, 0 meu primeiro momento
dentro de uma grande empresa foi de cautela pois apesar de ainda néo ter trabalhado,
tive a consciéncia de como me portar frente a um ambiente profissional. Dessa forma,
minhas primeiras semanas foram de treinamento para exercer a funcdo em que eu
estava sendo contratado, foram semanas de aprendizado e observacdes, onde
procurei entender como todo o processo funcionava.

Segundo Kim e Mullen (1996), o ciclo da aprendizagem individual esta
relacionado com as reacfes ao ambiente, lembrancas e experiéncias passadas,
levando o individuo a chegar a conclusdes sobre o fragmento das informacdes
armazenadas.

Com o passar do tempo ganhei confianca e tranquilidade para procurar entender

como tudo funcionava no setor. E entdo ao me sentir seguro pude me sentir mais
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confortavel para tomar decisdes de forma autdbnoma, visando uma otimizacdo da
produtividade em minhas tarefas e eficiéncia em minhas decisdes.

O setor de Suprimentos por vezes pode ser confundido com o setor de logistica,
principalmente na empresa onde realizei minha vivéncia, mesmo estando ligado a
outras &reas e atividades como os processos de negdcios, a producdo, as estratégias
e ndo somente a ideia de colocar o produto certo na quantidade, hora e lugar certo.

Na empresa em que tive minha vivéncia, o setor de Suprimentos se dividia em
duas partes: o Compras e o Almoxarifado — tive minha experiéncia dentro do
departamento de Compras, trabalhando em conjunto com os compradores com a
classificacdo de documentos de entrada para pagamentos; ja, o Almoxarifado cuida
dos itens que estdo ou serdo estocados, bem como o controle disso com baixas no
sistema quando algum item sai do estoque para algum ativo da empresa, inventarios
e etc. O setor prestava apoio a todas as outras areas da empresa, pois existem
compradores responsaveis para cada tipo de compra, itens de escritorio, pecas para
os caminhdes, computadores e itens destinados a Tecnologia de Informacao, entre
outros.

Segundo Albrecht e Bradford (1992) dar qualidade aos produtos e servicos faz
com que a organizacdo esteja a frente da concorréncia, acatando principais
necessidades dos clientes. Ou seja, devemos atender com altos niveis de qualidade

nao sO nossos clientes externos, mas também os internos.

Em minha experiéncia dentro do departamento de Suprimentos, especificamente
no setor de Compras, foi perceptivo o apoio a outras areas desde o abastecimento de
recursos para o0s ativos da empresa, até recursos para o funcionamento dos

escritorios (papeis, computadores, maquinas para impressao etc).

Minhas funcdes no setor se resumiam em recolher documentos fiscais de
entrada (Nota Fiscal, Boletos, Faturas, RPA, CTE, CTEOS, etc.) e classifica-los no
sistema da empresa, 0s mesmos sdo emitidos por fornecedores em conjunto com os
compradores do setor. Cada comprador é responsavel por fechar um ou mais grupos
de compras com determinados fornecedores. A partir da classificagcdo, esses
documentos chegam a Controladoria, onde séo auditados e, se tudo estiver de acordo,

sao encaminhados para o setor Financeiro, onde ocorrem os pagamentos. Caso haja
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algum erro quando esses documentos sdo auditados eles voltam em forma de
anomalia para que sejam resolvidos.

De qualquer forma, o erro deve ser corrigido 0 mais breve possivel, pois a
Controladoria trabalha com 2 dias de atraso em relagédo a data em que o documento
é classificado; ou seja, se foi classificada alguma nota que contenha uma anomalia no
dia 10 ela voltara para retrabalho no dia 12.

Para Schultz (2016), nesse contexto, € evidente a importancia de organizacéo
e administracao adequadas que garantam a capacidade de projetar, planejar, manter

e controlar os sistemas de produgéo.

Na Imagem 1 é retratado a disposicdo de documentos a serem trabalhados,
agrupados por distincdo das filiais de forma que néo se tenha que trocar de ambiente

virtual a cada documento.

Imagem 1 - Malote de documentos fiscais de entrada

ME

== = — \ —

T TETRLE TAURAVRTU AL TREIARA T |\

ALCRERNARN

Fonte: O Autor(2019).

Sao de minha responsabilidade todas os documentos de entrada, referentes a
servigos prestados; como a empresa trabalha com servicos logisticos e possui uma
grande frota de caminhdes, sé&o recorrentes documentos a respeito das manutengdes
destes caminhdes. Por exemplo, se foi preciso fazer uma manutencéo na carroceria

de um cavalo 4x2 chegardo duas notas dessa manutencdo, uma para as pecas
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utilizadas e outro referente ao servico da manutencéo, sendo que este ultimo é de
minha responsabilidade.

Algumas matérias cursadas durante o curso de Engenharia de Produ¢cdo como
Movimentacdo e Armazenagem de Materiais e Logistica Integrada formaram a base
de conhecimentos para que eu buscasse o pleno entendimento de como o setor
trabalhava, bem como sua importancia dentro da empresa e, assim inserir novos

conhecimentos e experiéncias durante minha vivéncia.

2.1.3 Classificacéo de Documentos de Entrada

A empresa em que tive a oportunidade de trabalhar possui muitas filiais, e
documentos de todas elas deviam ser classificadas, além disso também chegam
documentos de outros grupos da empresa, como por exemplo, o grupo responsavel
pelo ramo imobiliario. A classificacdo acontece com o documento fisico em méos e o
software PROTHEUS aberto no ambiente relacionado ao grupo e filial referente ao

documento.

Na Imagem 2, destaco a aba de filiais onde é selecionado pelo CNPJ a filial em
gue o documento deve ser classificado. Como primeira etapa do processo de
classificacado do documento fiscal pelo ERP Protheus, essa parte € definida pelo CNPJ
emitido no documento alinhado com o registro do pedido de compra feito pelo

responsavel no sistema.
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Imagem 2 - ERP Protheus - Filiais

TOTVS | Compras TOTVE Dstrincichs & Lojistcs MSSAL Prathers  Sogecanaba.  HAGGRDE3 M X
Documento de Entrada X
7/ Cawsifcar Yimualton Dures Acdes - 11l = zmos00021¢ Q

Cond Paptn

oo COCOCOEOOOOOCODTEO

MOSTRAR DETALHES »

Fonte: O Autor (2019).

J4, na Imagem 3, apresenta o cabecalho de uma nota fiscal na qual retiro os
dados referentes ao tomador e prestador de servico, numero, data, e tipo do
documento, além de identificar pelo CNPJ em qual filial o documento deve ser
classificado. Ja abaixo na area reservada a discriminacao dos servicos, usualmente é
onde vem emitido o pedido de compra em que este documento devera ser

classificado, conforme destacado.
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Imagem 3 - Cabegalho de uma nota fiscal
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PEDIDO DE COMPRA N|3348
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Fonte: O Autor (2019).

Os codigos para essa classificagcdo sao criados pelo T.I.C (Tecnologia de

Informacdo e Comunicacao), onde para cada tipo de operacdo temos um cédigo

especifico que a distingue como produtiva, improdutiva ou de estoque, para 0s

documentos de servico prestado. Também ha cédigos para cada retencéo de imposto,

e para cada tipo de documento, bem como alguns padrdes que devem ser seguidos

de forma legal como por exemplo se o fornecedor for uma pessoa fisica sempre
havera retencédo de INSS ou imposto de renda dependendo do caso. Na imagem 4

estdo exemplificados alguns cddigos de natureza fiscal e operacionais, bem como

suas condicdes de uso.
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Imagem 4 - Cdodigos para classificagcdo de documentos fiscais

RESEQANREGIENR

Fonte: O Autor (2019).

Os documentos podem ser classificados com as seguintes operacoes:

a) Produtiva: sdo atividades aplicadas diretamente nos ativos da empresa,
de forma a se tomar crédito. Por exemplo: manutencdo de qualquer espécie nos
caminhdes, contas de energia elétrica, recauchutagens em pneus (quando vao
diretamente para os caminhdes), servicos de movimentacdo de carga e descarga e
etc.

b) Improdutiva: sdo atividades mais parecidas com despesas e que néo é
tomado crédito (salvo alguns casos em que o crédito € tomado na natureza do
documento e ndo em sua operacdo). Por exemplo: servicos administrativos,
manutencao de software, planos de saude, taxas de pedagios e etc.

c) Estoque: sdo itens ou servicos em itens que ndo serdo diretamente
aplicados, mas voltaram para o estoque. Por exemplo: recauchutagem em pneus que
voltaram para o estoque ao invés de irem para os caminhdes.

d) Consumo: geralmente sdo contas de agua, internet, e contas de telefone.

Como ja citado, a empresa trabalha com um sistema de informacéo integrado,
usando o ERP PROTHEUS. Esse software é abastecido pelos colaboradores com
dados referentes a entrada e saida de itens do estoque, cadastro de novos
fornecedores, gerenciamento de custos, e etc. Segundo Bellinger (1996) este sistema
€ uma entidade caracterizada pela existéncia a partir de interacéo reciproca entre as
partes que o constituem.
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Para Gongalves (2017), a funcdo de um ERP (“Enterprise Resource Planning/
Sistema Integrado de Gestdo Empresarial”) € facilitar os processos dentro de uma
organizagao, utilizando, para isso, a integracado da informacg&o que circula entre as
areas, buscando eliminar as interfaces complexas e caras entre sistemas que sao

projetados para funcionarem somente em processos especificos.

Como j& foi abordado em algumas matérias durante o curso, como a Gestao
de T.I.C e a Cadeia de Suprimentos, num sistema integrado a informac¢éo é uma peca
chave, portanto ela deve ser passada adiante de forma efetiva e precisa. Para O’Brien
(2013), a qualidade geral de um sistema de informag&o depende do equilibrio entre

precisdo e velocidade das informacgdes que transitam e alimentam o sistema.

Nossa equipe apoia todos 0s outros setores da empresa, como compradores
gue fecham materiais que serdo utilizados pelo Recursos Humanos ou contas que
precisam ser classificadas no sistema. Um fato que deve ser destacado e que foi de
grande ajuda para que eu pudesse entender melhor a importancia de minha funcéo,
foi a matéria Gestdo de Custos, nesta disciplina conhecemos assuntos como 0s

Centros de Custos e 0s gastos produtivos e improdutivos.

No ato da classificacdo preenchemos com os dados do documento 0s espacos
destinados afim de encontrar o pedido de compra realizado pelo comprador
responsavel por aquele documento, séo esses dados: CPF ou CNPJ do prestador do
servico, numero, data de emissdo, espécie do documento e sua seérie. Quando
encontramos o pedido relacionado aquele documento preenchemos 0s espagos para
o tipo de operacao e quando ha alguma retencédo de imposto no documento devemos

declara-lo.

Na Imagem 5, € possivel observar um documento recém classificado junto ao
seu pedido de compra que continha 8 itens referentes a uma manutencéao feita na
cabine de um caminhdo. No “layout” do sistema, é no cabecalho onde é preenchido
os dados emitidos no documento fisico. Apds isso é identificado o pedido de compra,
e a paritr do seu produto e de seu centro de custo sdo preenchidos seus cédigos

operacionais e de natureza fiscal.
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Imagem 5 - Documento classificado
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Fonte: O Autor (2019).

2.1.4 Anomalias

As anomalias podem ser encontradas em qualquer dado fundamental do
documento, seja no valor, no CPF/CNPJ, no numero do pedido ou na data de emisséao.
Também podem ocorrer na classificacdo, caso haja algum dado preenchido

erroneamente.

Quando a anomalia é encontrada pela Controladoria, 0 documento retorna com
a identificacdo do erro em uma planilha de Excel, onde entdo deveria excluir a primeira
classificacdo e o classifica-lo novamente com a correcdo feita. Normalmente sdo
encontrados erro de digitacdo no valor ou na observacao da série do documento.

Na Imagem 6, é possivel observar uma planilha de anomalias, onde é indicado
os dados do documento e da classificacdo para que seja clara a identificacéo do erro
gue deve ser corrigido.
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Imagem 6 - Planilha de anomalias
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Fonte: O Autor (2019).

Na maioria das vezes a anomalia € encontrada no ato da classificacéo, quando
isso ocorre, tentamos resolver o erro junto com o comprador responsavel, analisando
o pedido de compra do documento e entrando em contato com o fornecedor ou com

a prefeitura (no caso extremo de o documento ter que ser cancelado).

Conforme é observado na Imagem 7, em uma aba de um pedido de compra
esta destacado em amarelo os dados que comumente podem estar errados, e em
vermelho o cddigo que identifica o comprador responsavel por aquele pedido de

compra.
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Imagem 7 - Pedido de compra no ERP Protheus

Fonte: O Autor (2019).

Como ja foi mencionado a respeito do “lead time” (tempo de espera) que sao
dois dias a partir da classificacdo do documento até a sua proxima etapa realizada na
Controladoria, a partir do dia 20 de todo més, toda nota com maior probabilidade de
serem andmalas se tornam prioritarias. Devido a necessidade de fechamento mensal
dos centros de custos e de leis estaduais e municipais a respeito de taxacdes de
impostos, nenhuma nota com retencdo pode ser classificada fora do més de sua
emissao, pois gera juros e multa ao respectivo centro de custo (que ja foi fechada para
0 més em questdo) e pode gerar penalizacbes ao responsavel por esse atraso na
entrega do documento para pagamento. Por este motivo, documentos com qualquer
tipo de retencdo se tornam prioritarios para que ndo acontecam atrasos caso haja

alguma anomalia.

Quando ocorre de algum documento com retencéo ter que ser langado fora do
més de sua emissao, tentamos resolver com a Controladoria se 0 mesmo podera ser

lancado com data retroativa para o seu respectivo centro de custo.

O tempo de retrabalho nos documentos poderia ter sido utilizado para a
classificacado de outro documento. Do ponto de vista da Gestdo da Qualidade e da
Producéo esse tempo deve ser diminuido ao maximo, relacionando o menor nimero

possivel de anomalias em fungéo do menor tempo possivel para retrabalha-las.
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Para Schultz (2016) todas essas variaveis dao forma e evidéncia a engenharia
de producdo, por meio da profundidade e interacdo necessarias para alcancar a
competitividade, considerando a complexidade dos sistemas.

2.1.5 Duplicidades de Documentos

Os documentos fiscais ttm ao menos 3 canais diferentes de entrada para a
classificacao. O primeiro é pelo e-mail do NFE (Nota Fiscal Eletrbnica) que é por onde
a prefeitura envia as notas fiscais eletronicas junto com as DANFE (Documento
Auxiliar de Nota Fiscal Eletrdnica), a outra € o correio interno da empresa onde
chegam notas de outras filiais bem como de outros departamentos, e por ultimo dos
préprios compradores que recebem cobrancas, fazem as impressdes e passam 0

documento para ser classificado.

O problema ocorre quando a prefeitura, o fornecedor e o comprador nos envia o
documento pelo e-mail, desse modo no fim do dia existem pelo menos 3 notas fiscais
idénticas no malote de documentos a serem classificados. Como se isso néo
bastasse, alguns fornecedores e compradores de outras filiais enviam e-mails
cobrando lancamentos que estariam atrasados, chegando assim a pelo menos 4 notas

fiscais ou outro tipo de documento idéntico dentre os demais.

Por exemplo, na Imagem 8 um e-mail enviado por uma compradora, solicitando
ajuda com a classificacédo de uma nota fiscal, pois a data de vencimento do documento
estaria proxima e, provavelmente, ndo daria tempo de classificd-lo somente

aguardando que o documento chegue pelo e-mail do NFE.
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Imagem 8 - Canal para chegada de documentos — E-mail
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Fonte: O Autor (2019).

Como ainda néo é possivel filtrar os e-mails de modo a excluir as duplicidades,
e 0 tempo acaba sendo curto para fazer a analise de todos os e-mails recebidos na
caixa de entrada do e-mail NFE, acabamos encontrando no fim do dia grande parte

dos malotes em documentos descartados, pois ja foram classificados.

De acordo com Venanzi e Silva (2016) dialogar sobre padrdo € sempre um
desafio, pois muitas empresas de grande porte ndo utilizam padronizacdo em seus
processos, muito menos o trabalho combinado. Basta a realizacdo de um Kaizen e
sera possivel notar quantas sdo as fontes de desperdicio por falta de atividades

padronizadas e combinadas.

E essa situacdo se repete durante o processo, como por exemplo: se o
documento for classificado no dia de hoje, 0 mesmo podera reaparecer no malote ou
no e-mail durante a semana. O que acaba por atrasar o trabalho tendo que ficar

checando todas as vezes em que uma duplicidade aparece.
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Para Goncalves P.S. (2013), para ser eficiente e poder competir em mercados
globais, torna-se necessario que sejam eliminados todos os desperdicios e se produza
dentro dos niveis de qualidade minimos aceitaveis pelos clientes seja interno ou

externo.

O grande problema é justamente a falta de padronizacdo na emissdo destes
documentos. A solucéo seria comecar pelo ambiente interno, padronizando 0os meios
de emisséo e recebimento dos documentos de entrada, e afunilando os caminhos em
gue eles chegam para ser classificados, o problema das duplicidades seria

amenizado.

A Gestao da Qualidade proporciona ferramentas e metodologias para lidarmos
com esse tipo de ambiente, buscando maior otimizacdo e produtividade. Ferramentas
como o ciclo PDCA e Grafico de Pareto e metodologias como o “Lean Manufacturing”
poderiam ser implantadas no setor, afim de eliminar os desperdicios e otimizar o

rendimento do setor.
2.1.6 Tecnologia de Informacéo

Nos dias de hoje em qualquer empresa o sistema de informacao é parte vital
do funcionamento da mesma, pois sem um bom sistema de informac&o em seu pleno
funcionamento a integridade das operacdes podem se perder, além de que a melhor
perspectiva para um diretor é que todos os departamentos da empresa estejam
alinhados com os objetivos tracados pela alta direcéo, e isso depende de um bom
sistema de informacdo. Segundo O’Brien (2004), os papéis dos sistemas de
informacédo envolvem o apoio das areas operacional, de tomada de decisédo e de
vantagem estratégica.

Para auxiliar esse sistema de informacdo, dentro das empresas existe um
departamento especializado na area de informatica. No meu caso, o T.I.C (Tecnologia
da Informacdo e Comunicacdo) é quem auxilia e presta apoio a todos os
departamentos que dependem do sistema de informac&o.

Em minha funcdo passo a maior parte do tempo utilizando o Protheus, e assim
como uma maquina, o software também necessita de manuten¢des periddicas para

otimizagcdo. Essas manutenc¢des sdo estrategicamente marcadas para o horario em
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gue normalmente, de acordo com o monitoramento de atividade do T.I.C, h4 menor
atividade no software. Porém, podem acontecer manutencées de urgéncia, pois como
se utiliza um sistema integrado uma falha localizada em um diretério do software ou
na utilizacdo de um usuario especifico pode comprometer a funcionalidade do sistema
todo. Cito como exemplo uma experiéncia que tive quando um documento para
contendo 722 itens chegou para ser classificado, desse modo todos os itens deveriam
ser langados um por um pelo sistema. Pela quantidade de itens contidos no
documento, o sistema nao foi capaz de fazer o processamento, sendo necessario uma
reinicializacdo do sistema em meu computador. Levado o0 acontecido para 0O
conhecimento do T.1.C, ap0s uma analise de falha, foi informado que o software teria
capacidade para processar até 999 itens por documento, e que provavelmente
variaveis como a distancia entre a maquina e o servidor usando uma rede Wi-Fi e o
numero de usuarios ativos no momento poderiam ter comprometido o processamento

do pedido, causando assim a falha do software.

Para Goncalves G. (2017), a Tl esta diretamente relacionada aos fatores
criticos para o sucesso das empresas. A Tl € uma area diretamente relacionada ao
uso da tecnologia para o auxilio de gestéo, processando as informacdes para gerar

vantagens competitivas.

Também vale ressaltar a Qualidade, uma vez que muitas de suas ferramentas
utilizam também do sistema de informacdo para auxilio em tomadas de decisdes e
estratégia. A melhoria continua por exemplo, se apoia em dados e informacdes
fornecidos pelo sistema de informacé&o, por tanto o seu abastecimento com dados
precisos e assertivos sdo de suma importancia para a empresa, bem como o
treinamento dos colaboradores. Para Mantovani (2018), o objetivo de uma estratégia
€ aumentar lucros, receitas, participacdo de mercado ou o numero de locais (lojas,
escritorios, instalacdes) em que a empresa atua.

Durante o curso de Engenharia de Producdao, tive a oportunidade de assistir
aulas relacionadas aos Sistemas de Informacédo com as matérias de Tecnologia da
Informagédo, Sistemas de Informacdo e Linguagem de Programagdo que me
proporcionaram o0 conhecimento necessario para entender como cada software

funciona e assim usa-los de maneira correta e eficiente.
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2.2 Apresentacéao das atividades desenvolvidas pelo aluno Paulo Henrique
Junior

2.2.1 Apresentacao

No més de fevereiro de 2013 prestei vestibular para os cursos técnicos nas
areas de mecatrbnica e seguranca do trabalho, porém, ndo tive sucesso com o
resultado. Em mar¢co do mesmo ano consegui meu primeiro trabalho de carteira
assinada, em uma loja proximo ao Centro Universitario de Lavras (UNILAVRAS), onde
fiz contatos e amizades com muitos universitarios que frequentavam meu trabalho, e
assim me despertou o interesse por realizar algum curso superior.

Em outubro recebi a proposta de trabalhar em uma empresa multinacional
situada em Minas Gerais no segmento automobilistico e aceitei imediatamente. Foi
nesta empresa que conheci a profissdo de Engenheiro de Producéo, logo criando
interesse. Com o decorrer do tempo fui conhecendo mais sobre o curso por ter contato
com profissionais formados na area, pesquisei a empregabilidade dentro da
Engenharia Producéo, e assim tive a certeza de que deveria investir meu tempo e
dedicacao ao curso.

Em 2015 iniciei meus estudos no Centro Educacional Universitario de Lavras -
UNILAVRAS e, durante o curso recebi a proposta de participar de um processo
seletivo para estagiarios em uma empresa do segmento automobilistico, situada em
Minas Gerais, para estagiar no setor de Ferramentaria (manutencao e construcao).

No inicio tive dificuldades, mas com o decorrer do tempo fui me adaptando e
executando as funcfes que me delegavam como estagiario, ao finalizar meu contrato
de estagio com duracéo de 2 anos, fui efetivado dentro da organizacédo no setor de
ferramentaria de manutencdo como Analista Técnico onde estou trabalhando até o

momento.

2.2.2 Gestado de manutencéo

Como analista técnico no setor da Ferramentaria de Manuteng¢do, uma das

minhas atividades foi de supervisionar o funcionamento regular dos recursos técnicos
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e permanentes de ferramentas, com o objetivo de evitar perdas para empresa como
as paradas na producdo por causa de ferramentas danificadas e desperdicio de
dinheiro em procedimentos de manutencéo ineficientes.

E de responsabilidade da gestdo de manutencdo programar o trabalho com
eficiéncia e eficacia, controlar os custos e garantir a qualidade dos produtos e servigos
com o acompanhamento e gestdo da equipe, fornecendo aos colaboradores
ferramentas e condi¢des de trabalho que facilitem a execu¢cdo da manutencéo.

Segundo Seixas (2006), a manutencéo correlaciona-se com a evolugéo das
empresas ha propor¢ao que a influéncia da capacidade de producéo, na qualidade do
produto e no custeio operacional dos equipamentos.

O trabalho de manutencdo eleva o desempenho e disponibilidade dos
equipamentos, mas ao mesmo tempo pode contribuir para aumentar 0s custos
operacionais. Sabendo a real necessidade de disponibilizar os equipamentos em
condi¢cBes adequadas a linha produtiva, trabalhei diretamente com ferramentas que
me auxiliaram a identificar os equipamentos que necessitavam de manutencéo, uma
vez que a ma gestdo causa prejuizo a organizacdo. Segundo Tavares (1999), a
manutencado € o elemento essencial no desempenho dos equipamentos quanto ao
gue vinha sendo praticado na operacao.

Dessa forma, um setor de manutencéo tem como o objetivo atingir o equilibrio
entre as falhas, evoluindo ao maximo a contribuicdo do setor nos rendimentos da
empresa. Moubray (1994) apud Siqueira (2005) traz e fala que o objetivo da
manutencao é tornar seguro os itens fisicos e que os mesmos continuem fazendo o
gue seus usuarios desejam que eles facam. Smith (1991) apud Siqueira (2005)
reafirma que o objetivo principal na manutencdo € preservar as capacidades
funcionais de equipamentos e sistemas em operacao.

As manutencBes podem ser classificadas como corretiva e preventiva. As
manutencdes corretivas sdo aquelas feitas apés a quebra do equipamento. Segundo
Slack, Chambers e Johnston (2002), esse tipo de interven¢do causa impacto nos
resultados da empresa por ser a mais cara existente entre os tipos de manutencées
adotados. Wyrebski (1997) define esta modalidade de manutencdo como atividade
gue existe para concertar falhas que ocorrem devido os desgastes ou depredacéo de
maquinas ou equipamentos € o tipo de manutencdo executada para recolocar o

equipamento nas condi¢cdes necessarias para produzir de acordo requerido.
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Segundo Monchy (1987) existem duas maneiras para se aplica da manutencao
corretiva, sendo assim a primeira se considera quando € aplicada de forma isolada. A
segunda é aplicada como complemento restante da manutencdo preventiva, ainda
gue seja executada a manutencdo preventiva, ainda existira uma parte de falhas que,
portanto, serd necessario tomar agdes corretivas e que também pode ser denominada
manutencdo por melhorias. Nessa modalidade torna-se possivel ter referéncia de
como agir na manutencédo preventiva, pois no decorrer de um determinado periodo é
possivel visualizar os tipos de falhas apresentadas por aguele equipamento, fazendo
uso do relatério de manutencéo corretiva (Imagem 9) onde consegue-se visualizar o

historico de manutencdes e falhas ocorridas por equipamento.

Imagem 9 - Relatério de manutencao corretiva

SRFAMENTAL

Fonte: O Autor (2019).

J4, a manutencdo preventiva € a manutencdo feita antes da ocorréncia de
falhas ou quebras. Segundo Slack, Chambers e Johnston (2002), este tipo de
intervencgédo visa diminuir os riscos de falhas durante um periodo que foi previamente
planejado. De acordo com Monchy (1987), ela é executada com o intuito de reduzir as
anomalias e/ou falhas apresentadas pelos equipamentos, séo realizadas de forma

programada e visa disponibilizar melhores condicdes.
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Para Wyrebski (1997), manutengcdo preventiva € uma manutencdo prevista,
onde se prepara e se programa antes que ocorra uma falha em determinada data,
pois reduzindo a possibilidade de falhas do equipamento consequentemente se reduz
a possibilidade de produzir itens fora do especificado, ou seja, itens com qualidade
inferior ao esperado pelo consumidor final.

Segundo este principio, Almeida (2000) prop6e que ao implementar a
manutencdo preventiva varia consideravelmente. Existem programas que sao
extremamente limitados e que consistem em lubrificacdo e menores ajustes. Os
programas maiores de manutencdo preventiva contemplam reparos, lubrificacéo,
ajustes, e recondicionamentos de ferramentas.

De acordo com as reunides de programacdo de producdo foi feito o
planejamento das preventivas que iriam ser executadas no decorrer do més, sendo
essas baseadas no indicador de MTTR (“Mean time to repair’/Tempo Médio Para
Reparo) — MTBF (“Mean time between failures’Tempo Médio entre Falhar),
ferramenta utilizada mundialmente nos setores de manutencéo, esta apresenta 0s
dados necesséarios que determinam baixo indice de rendimento/eficiéncia do
equipamento, sendo assim aquele equipamento apresenta-se na cor vermelho
apresentando sua disponibilidade atual. Abaixo podemos visualizar na Imagem 10 o

documento utilizado para gestdo do MTTR-MTBF.

Imagem 10 - Planilha de gestdo do MTBF
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Fonte: O Autor (2019).
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Dessa mesma forma utilizo essa outra aba do MTTR — MTBF (Imagem 11),
para identificar a disponibilidade separada por item, ao colocar o cddigo do item a
planilha puxa automaticamente os dados necessarios para a apresentacao do indice
de disponibilidade conforme mostrado a seguir.

Imagem 11 - Disponibilidade Por ltem

, = [
ANALISE POR ITEM IEELEIE AM 118485 — T MMC AM
FEVEREI SETEMB | OUTUBR |NGVEMB|DEZEMB |  ITEMDA
ITEM saneire| FEYERE! parco | asrIL | maio | suno | sutko |asosTo|SETE! n Ve 25 e
95,46% 81,85% | 58,62% | 94,62% | 53,38% |100,00% 51,21% CISPON BILIDAD
0,12% 0,12% REFUGO
3013010148
4,81 2,31 1,42 5,87 1,03 7,08 1,18 MTBF
. 0 0,51 1,00 0,33 0,88 0,00 0,75 MTTR
WUISFONIBILIDADE
100,00%
100,00% | 95.46% 52%
90,009
51,85%
0,008
70,000
61,21%
58,62% .
0,009 J TR
50,009
20,009
30,00%
20,00%
10,00%
0,00% 0,00% 0,00%
' JANERD FEVEREIRD MARCD  ABRIL MAID JUNHO ~ JULHO  AGOSTO SETEMBRO OUTUBRO NOVEMERO DEZEMEBRD

Fonte: O Autor (2019).

Na Imagem 12, é apresentado o cronograma que é utilizado para programar a
manutencdo preventiva e assim ser visualizado pelos ferramenteiros do setor da

ferramentaria o sequenciamento das manutencdes.

DATA

PLANO DE AGAD SWIH PARA EXECUCAD DE MANUTENGAC PREVENTIVA -
120 I

LEDENDA:
. VO ! Crenogramsa de preventva
- Provasts & coma sk . reprogranade
CALENDARIO SEMANAS
| Ordam de
- = Now -
it oot | woo:ouem | Where - Oade Why - Porque ow - Como mcb
PARA CLIMINAR POSSIVELS BIALLANDO RE ¥ 240
M1EAE5 o BN — B ENTA Gt | FALMAS DAFERRAMENTA | coucoque BLANO DE X
VEANDO NE LHORAR A MANUTENGAD
L x ; ll l CISFOME UDADE DA MESW

Fonte: O Autor (2019).
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Referente ao item presente no cronograma, € gerado um relatério que auxilia
o ferramenteiro como serd realizado a manutencao e as ferramentas que serao
utilizadas ou nédo, para a realizacdo da mesma. Este relatério pode ser observado na
Imagem 13.

Imagem 13 - Relatério De Manutencgdo Preventiva

| DATA 1Z/L1E01E  CICLORE Co IR O |

| 10304 - 2.00.00.045 ORDEM DE MANUTEMNCAD

| Mr Qvdem  :© 865224 . PREVENT! mmmmm IME PROGRESSIVA

| Equigamarts - 0000019725 O 10
| Desengde : FERR OP10 - CORTAR E FOAMAR PROGRESS - 2004020002

| Inicio Mais Cads @ 121172018 Inicio Mais Tarda  : 1271172018

| Pravisda Tarmine  : 1271172018

| TAG : J0J00187.E5 QP10 - e 1R E FORMAR BOLHA

| Unid Magac : EET - ESTAMPARLA

| Manutengae - FRROGRES - PREVENTIVA FERRAME PROGRESSIVA - MANUTENCAD PREVEN

4 &
| Grupo Equpto : GMBIEIS Familia : ESTAMP

| Cantre Custo : 10120 Estabalecimenta - 010

| Prensas

| Equipe :EQFERR Plangjadar ‘PLMAKFER

4 -

[Tarefa Descrigan Téenice  Tempe

*— +

| 10 PREVENTIVA DE FERRAMENTA PROGHESSIVA

4 &
Hmcismes e anianias MARRATIVA DA TAREFS cememamimanimamamaniane &
4 -

|[FREVENTIVA OE FERRAMENTA FROGRESSIVA

[{ YK [ MOK [ JNA - ESTAGIOS DE COATAR E FURAR

[£ YK [ MOK [ JNA - ESTAGIOS DE PRE-FORMAR

|0 JOK [ JMOK [ N4 - ESTAGIOS DE FORMAR | CALIERAR
[£ JOK [ JMOK [ JMNA - ESTAGIO DE CORTAR | SERARAR

[£ YO [ JMOK [JNA - PILOTAZEM

I F3K [ MOK [INA - GUILAS

[ YK [ MOK [ JNA - SENSOR (ES)

[ YK [ MOK [JNA - SISTEMA PNEUMATICO

| JOK [ JMOK [ JMA - MOLAS { CILINDROS

[ JOK [ JMOK [JMNA - PINTURA E IDENTIFICACAD

I£ ¥0K [ MO [ JNA . ROSCAS

[ YO [ JMOK [ JNA - RETALHADORES

£ JOK [ JMOK [ N4 - BATENTES E LIMITADORES DE ALTURA,
[0 JOK [ JMOK [JMNA - FOLEA ENTRE BUCHAS E COLUMAS
[£ JOK [ MOK [ JNA - PREMSA CHARA

|
NARRATVA DA QRDEM
|DESCREVA ABAIXD O BERVICD EXECUTADD
4 &
|INSPENGAD CONFORME PLANG CEFINIDD
|

Fsmmiamesnan FICHA PARA APONTAMENTO DA UTILIZACAD DE EQUIPAMENTD ceavans *

| DATA ') ! TECNICO COMTADOR

Fonte: O Autor (2019).

2.2.3 Atividades da Gestao de Manutencao

De modo a fazer o controle das manutengbes programadas visando a

disponibilidade dos equipamentos e rentabilidade, pois uma gestdo bem-feita gera
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resultados positivos para a organizacdo da forma que se é esperado. Algumas
atividades que exerci para atingir os objetivos da gestéo:

a) Agendamento de trabalho - para atingir o objetivo de um agendamento eficiente, o
gestor de manutencdo deve saber entender a maneira como a empresa trabalha.
Conhecer as prioridades e criticidades da organizacao. Por exemplo, dentro da curva
ABC sendo essa a curva que define a criticidade dos equipamentos, se a manutencéo
de um ferramental com baixa representatividade (item c), for priorizado mediante a um
considerado critico (item A), poderia ocasionar perda na linha de producdo. As
prioridades sdo definidas de acordo com a relagdo demanda, volume e valor. As de
demanda pelo gestor do setor de producéo e volume e valor pelo gestor do setor de
logistica.

b) Controlar os custos - O controle de custos € um objetivo importante dentro de
gualquer setor de uma organizacao, pois para se alcancar objetivo deve-se controlar
as operacdes executadas e também os custos da empresa, este controle deve ser
feito periodicamente. Na ferramentaria utilizo os recursos de acordo com os valores
negociados com o departamento de gestao de custos sendo esses valores aprovados
nas revisoes de orcamento trimestrais. Tenho entao a liberdade de utilizar aquele valor
para realizar compras externas e requisi¢des internas de almoxarifado.

Com esta particularidade realizava compras dentro de trés contas contabeis,
sendo essas contas controladas pelos gerentes, e o centro custo destinado ao meu
setor era de minha responsabilidade. Essas contas sdo Auxiliares de consumo
511.03.009, Bens de natureza ndo permanente 511.03.007 e Manutencdo de matrizes
e ferramentais 511.03.006:

1- Auxiliares de consumo - Nessa conta realizava compra de ferramentas que
tem curto prazo de vida util de trés a seis meses e baixa representatividade, quando
se trata de valores, sendo assim, torna-se mais acessivel a possibilidade de adquirir
ferramentas de qualidade e em grande quantidade. Ex: brocas, rebolos, pastilhas

discos de corte.

Com isso sdo necessarios valores para se adquirir ferramentas dentro de cada
més, portanto era utilizado as planilhas das Imagem 14,15 e 16 onde demonstra a
forma como é feito a revisdo de orcamentos dentro das respectivas contas, com dados

financeiros utilizados dentro de periodo de 12 meses, onde tinha a finalidade de ter
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um histérico de como foi utilizado os valores dentro deste periodo, para assim executar

a revisdo de orcamento e prever os valores a serem utilizados de acordo com a

necessidade e volume.

Imagem 14 - Analise de Consumo Auxiliares de Consumo

HISTORICO DE GASTOS DosS OLTIMOS 12
MESES S0OBRE MANUTENCAO DE MATRIZES E
FERRAMEMTAS CONTA C. 511020058

ME S / CENTRO DE CUSTO

20250

IMBRIL

MAIC

RILIMHCr

HIULHC

GO STO

L= -~ I O - - I -

SETEMBRO

=i
=

IOUTUBRO

11 INOVEMBRO

12 |DEZEMBRO

1 WJANEIRC

2 |FEVEREIRD

2 |MARGCO

MEDIA PONDERADA

TOTAL

RS 0,00

Fonte: O Autor (2019).

ORGAMENTO PREVISTO PARA 2018 CONTA
C. 51102008
MES / CENTRO DE CUSTO 20250
4 [ABRIL
ol RS 0,00
6 JUNHO as 0,00
7 puLHO RS 0,00
2 |AGOSTO RS 0,00
9 [SETEMBRO RS 0,00
10 |OUTUBRO RS 0,00
11 NOVEMBRO RS 0,00
12 |[DEZEMBRO RS 0,00
1 JANEIRO RS 0,00
2 [FEVEREIRO RS 0,00
e RS 0,00
MEDIA PONDERADA RS 0,00
TOTAL RS 0,00

2- Bens de natureza ndo permanente - Esta conta representa as ferramentas

gue sao utilizadas pelos colaboradores de manutencdo que ndo sdo consumidas

durante o processo, sendo essas as que tem valores mais representativos, ou seja,

gue tenha um peso maior ao penhorar a verba da conta de bens de natureza néo

permanente, essas ferramentas tém também o prazo de vida Util mais extenso,

entorno de seis a doze meses. Ex: chave Allen, turbina pneuméatica, morsa de

bancada.
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Imagem 15 - Andlise de Consumo Bens de Natureza N&o Permanente

HISTORICO DE GASTOS DOS ULTIMOS 12
ME SE S SOBRE MANUTENCAO DE ORCAMENTO PREVISTO PARA 2019
MATRIZES E FERRAMENTAS CONTA C. CONTAC. 51103007
51103007
MES | CENTRO DE CUSTO 20250 WIES ICENTRO DE CUSTO| 20250
4 ABRIL 4 ABRIL
5 MAID 5 MAID 1
6 JUNHO 6 JUNHO
7 JULHO 7 JULHO
8 AGOSTO 8 AGOSTO
9 SETEMBRO 9 SETEMBRO
10 OUTUBRO 10 OUTUBRO
1 NOVEMBRO 1 NOVEMBRO
12 DEZEMBRO 12 DEZEMBRO
1 JANEIRD 1 JANEIRD
2 FEVEREIRO 2 FEVEREIRO
3 MARCO 3 MARGO
MEDIA PONDERADA RS 0,00 MEDIA PONDERADA RS 0,00

Fonte: O Autor (2019).

3 - Manutencdo de matrizes e ferramentais - Nessa conta sdo executadas as
aquisicoes de materiais que serdo utilizados nos ferramentais e irdo agregar valor
direto na ferramenta. Ex: acos, pinos desmontaveis (colunas), buchas desmontaveis

(buchas), matrizes de metal duro.
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Imagem 16 - Analise de Consumo Manutencdo Matrizes e Ferramentas

REVISAO 0 NOVEMBRO | HISTORICO DE GASTOS DOS ULTIMOS 12 MESES SOBRE MANUTENGAO DE MATRIZE S E FERRAMENTAS CONTA
2ms C. 51103006

MES / CENTRO DE CUSTO) 10110 10120 10130 10140 10300 10320 10870 TOTAIS

4 [ABRIL
MAID
HUNHO
HuLHO
lAGOSTO
SETEMBRC
[OUTUBRO
NOVEMERO
12 [DEZEMBRO
1 [JANEIRO
2 [FEVEREIRO
3 [MARGO
MEDIA PONDERADA RE 0,00 RE 0.07] RE 0,00 RE 0.07] RE 0,00 RE 0.00] RE 0,00 RE 0,00

b = A R ]

REVISAO 0 NOVEMERO

e ORGAMENTO PREVISTO PARA 2018

= 10110 10120 10130 10140 10300 10220
MES ! CENTRO DE CUSTO| oo yqmor | PR81M80T | PR181/250T | PR251/400T 5.F SMR LA TOTAIS
4 [ABRIL

5 |MAID

& JUNHO

7 _JULHO

E AGOSTO

5 [SETEMBRO

10 [OUTUBRO

11 [NOVEMBRO'

12 |DEZEMERD

1_JANEIRD

2 [FEVEREIRD

3 |MARGO

TOTAIS RS 0,00 RS 0,00 RS 0,00 RS 0,00 RS 0,00 RS 0,00 RS 0,00 RS 0,00

Fonte: O Autor (2019).

O controle de custos financeiros foi apresentado na disciplina Gestdo de
custos. Seguindo o manual do Sebrae. Segundo Franco (2001) O controle
compreende um plano organizacional, pois € um conjunto coordenado de medidas
adotadas pela empresa, para garantir o seu patrimoénio, conferindo com exatiddo os

dados contabeis, promovendo desta forma a eficiéncia operacional.

2.2.4 Indicadores de manutencgao
a) MTBF - “Mean Time Between Failures” (Tempo Médio Entre Falhas)

Segundo Zen (2003) € necessario o acompanhamento desses indicadores para
se ter um controle micro sobre o funcionamento dos ativos, tendo como intencéo de
visibilidade conhecer a disponibilidade dos equipamentos no processo produtivo. O
MTBF, tem como objetivo apresentar o tempo total que um equipamento esta em bom

funcionamento médios entre as falhas das ferramentas que podem ser reparaveis. E
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aqui que podemos mensurar a confiabilidade das ferramentas, trazendo um exemplo
representativo conforme a Imagem 17.

Ressaltando que para se chegar ao MTBF - “Mean Time Between Failures”
(Tempo Médio Entre Falhas) foram utilizados dados que representavam cada
equipamento sendo estes dados a quantidade de horas trabalhada do mesmo,
guantidade de horas paradas totais para manutencéo e o total de ocorréncias feitas
em cima deste equipamento, dessa forma era feito um calculo para se chegar aos
resultados de MTBF e MTTR, onde estes eram utilzados para se fazer o célculo da
disponibilidade, dado principal para se programar manutencdes preventivas nos

equipamentos.

Imagem 17 - Planilha De Gestdo Do MTBF — MTTR

e s L“f‘: Wz s |T-
s codorme TR x
LR Pesciio Olecle En-t e N P R P Dot
s Fodad
(3 &= o % {Ruins %
P
| F 1 O B H%H dd Q8§
EGUIPAMENTO X X 171.875 1200 0 5 30 3 3R 24 ¢
B - EQUIFAMENTO Y Y 35050 a.00 300 3 20 13 20 20 0
| S - EQUIPAMENTO 2 rd 35050 230 0 0 5 10 L Lh

Fonte: O Autor (2019).

De acordo com a gestdo do MTBF, observamos que temos trés equipamentos
diferentes e para cada um temos uma representatividade se tratando de volumes
produtivos, por este fato os equipamentos contemplam posic¢des diferentes na curva
ABC, como esta descrito na primeira coluna.

Calculando o MTBF do equipamento X sendo este o de maior volume dentro
da empresa chegamos ao resultado de 2,40 horas no MTBF. Quanto maior for o
resultado, maior a confiabilidade. Este valor nos mostra que, durante todo o periodo
das 12 horas, a producéo deve se programar e levar em conta que a cada 2,40 horas
haverd uma falha, deixando o aparelho indisponivel para a producéo, e isso vai se
repetir 5 vezes ao longo das 12 horas.

Segundo Oliveira e Silva (2013), o indicador MTBF tem uma tendéncia de

crescimento, cada vez mais a manutencéo deixa de ser fungcéo de apoio para 0s
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processos produtivos e passa a cumprir papel estratégico, garantindo disponibilidade
e confiabilidade, otimizando assim o MTBF. Porém ainda é preciso reduzir o MTTR
gue apresenta uma tendéncia de aumento, comprometendo a Disponibilidade
Operacional.

b) MTTR — “Mean Time To Repair’ (Tempo Médio Para Reparo)

O indicador de manutencdo MTTR nos mostra o tempo médio que o0s
colaboradores levaram para colocar a ferramenta em funcionamento de novo.
Conforme apresentado na imagem 20, utilizada para gestdo do MTTR, podemos ver
gue no equipamento Y temos indicado 1,0 hora. Este equipamento tem produtividade
média dentro da empresa como esta representado no volume, e de acordo com a
curva ABC trabalha um total de 6 horas em um dia, apresentando 3 falhas com o total
de 3 horas de manutencdo.

Entdo chegamos ao resultado de 1,0 hora no tempo médio de reparo. A
producdo precisou se programar para aceitar este tempo. Com estes valores é

possivel identificar problemas de inatividade além de auxiliar no controle dos reparos.

c¢) Disponibilidade

E tempo em que a ferramenta esta disponivel para funcionar conforme o
programado, que estad representada na ultima coluna da planilha (imagem 20)
representando a gestdo do MTBF-MTTR em porcentagem, ou seja 0S equipamentos
X,Y,Z tem respectivamente 70,6% , 66,7% e 33,3% de disponibilidade para produzir.
Estes valores sao 0 maior objetivo da gestdo de manutencdo. Quanto maior este valor
melhor é o seu rendimento.

Dentre esses trés casos estamos com a disponibilidade baixa, isso indica que
€ 0 momento certo para programar a manutencao preventiva dos ferramentais.

Segundo Viana (2006), estes indicadores citados anteriormente nao sO
acompanham os desafios da manutencédo, mas também sua rotina diaria, ele ainda
explica que devem retratar aspectos importantes no processo da planta, e o PCM
responsavel pelo planejamento e controle das manutengdes deve analisar a melhor

forma para se monitorar o processo, acompanhando aquilo que agrega valor.


https://fieldcontrol.com.br/blog/processos/o-que-e-gestao-manutencao/
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2.3 Apresentacéao das atividades desenvolvidas pelo aluno Rafael Chaves
Ferreira

2.3.1 Apresentacao

Comdez anos de experiéncia na area de manutencdo mecanica, minha aptidao
pela engenharia sempre foi grande. Apds passar em entrevista para trabalhar em uma
fabrica de cimento localizado em Minas Gerais, decidi entdo realizar o sonho de iniciar
um Curso superior.

Minha primeira op¢édo sempre foi pela area de manutencdo mecanica, porém a
faculdade mais proxima deste curso tinha distancia de cem quildmetros. A partir dai
optei por cursar Engenharia de Producdo no Centro Universitario de Lavras —
UNILAVRAS.

A medida que os periodos foram passando e comecei a enxergar 0s conceitos
da producéo/operacao, observei que poderia extrair muito e potencializar meu
conhecimento na area de operacdo com os conceitos e métodos da Engenharia de
Producéo.

Este portfolio mostra em pratica a interacdo entre Engenharia de Producéao e
Mecanica em que pretendo me especializar. Métodos e conceitos usados para
identificar problemas, ferramentas para melhorias, maior entendimento do processo
produtivo me mostraram a importancia do conhecimento e juncédo destas duas

engenharias.

2.3.2 Metodologia PDCA

O ciclo PDCA é assim chamado devido seu nome ser oriundo do inglés e cada
letra ser uma etapa do método.

A metodologia é utilizada em conjunto com outras varias ferramentas para
melhoria do seu nivel de controle de gestéo, e tornar mais efetivos seus processos e
atividades a fim de diminuir e se possivel eliminar as falhas que ndo foram possiveis
bloquear somente com a prevencdo. Segundo Palady e Olyai (2002), a prevencéao &
a base de sucesso para o0 processo produtivo, porém pode-se utilizar das mesmas
habilidades e pensamentos para resolucéo dos problemas que por algum motivo n&o

foram bloqueados pela prevencao.
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O PDCA é utilizado por instituicbes que desejam melhorar seu nivel
de confiabilidade dos processos internos e externos, tornando real as possibilidades
de melhorias, eliminando ou reduzindo as falhas. Quinquiolo (2002), diz que o ciclo
PDCA é uma metodologia que tem como principal funcdo auxiliar no processo de
diagnéstico de problemas de organizacfes e a¢bes para solucéo destes problemas.

Importante ressaltar que, uma vez implantado, o ciclo deve tornar-se uma
constante dentro da empresa, um verdadeiro circulo virtuoso objetivando sempre a
melhoria continua.

E variavel a esquematizacdo do PDCA de acordo com cada empresa. Na
empresa onde implementamos o meétodo, foi utilizada a ferramenta que nos foi

definida como padréo a seguir (Imagem18).


http://www.venki.com.br/blog/programa-para-controle-de-processos/
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Imagem 108 - Ciclo PDCA
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Fonte: O Autor (2019).

Existem dois tipos de ciclos no modelo estipulado pela empresa, Simplificado e
Completo. O Ciclo Simplificado tem paralisacdo apds o bloqueio da falha sem a
preocupacao de possivel reincidéncia. O Ciclo Completo se torna um modelo continuo
onde se retorna sempre ao inicio quando o bloqueio néo é efetivo.

A seguir sera explicado detalhadamente cada processo utilizado da ferramenta

proposta pela empresa.

P — PLAN (Planejar)
Um bom planejamento é a base de sucesso para implementacdo de qualquer

método de melhoria. Segundo Werkema (2005), a fase P é de planejamento, definicdo
de metas, estratégias e métodos a serem utilizados para atingir o objetivo. Conforme

Marshall Junior et al. (2006), o primeiro passo desta fase é definir metas e objetivos e
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ndo ha um padrdo a ser seguido, pois cada cliente, produto ou servico segue uma
linha.

O primeiro passo dado pelo sistema de gestdo da empresa foi a definicdo de
um lider, que iria ficar com a responsabilidade de ao longo do ano coordenar e
monitorar todos 0s passos do projeto. Falconi (2009) descreve a atuacéo do sistema
de gestdo como um grupo de acdes que determinam os resultados a serem atingidos
através de metas estipuladas. Fui escolhido para a funcdo e quando informado iniciei
os trabalhos. Foi definido um time multifuncional, buscando profissionais das areas de
operacao de producdo, manutencdo mecanica, manutencao elétrica e planejamento
de manutencdo. Era feito entdo, o acompanhamento da presenca em todas as
reunides, de duracdo de uma hora e trés vezes por semana, propostas pelo lider

conforme a imagem 19.

Imagem 119- Controle de Participacdo nas Reunides

CONTROLE DE PARTICIPACAO NAS REUNIOES

MELHORIA CONTINUA
4

PARTICIPANTES STAN. "MIO':: m‘:: ".:(!:llloo! onmnzario .:’i”o'::‘":::om
DATA  2weuiam { 00m | INeNm { ousiran  wWasom

Uder/Téc manut. P P P P P P

<sorvrpopcaTny - ;.. : ....... ", ...... " ....... p . : -

Coord. de Produgio. = ;- ‘ . v‘~‘ : p . p o A Y A

s op - A :::‘..‘. oms :." i p {4yt o ‘. stediann p

Fonte: O Autor (2019).

A equipe entdo foi formada pelos seguintes profissionais: Lider/Técnico em
Manutencado Mecanica; Facilitador/Técnico em Manutencao Elétrica; Coordenador em
Manutencdo Mecanica; Coordenador Producdo das Moagens de Cimento; dois
Operadores de Painel das Moagens de Cimento; dois Técnicos em Manutencgao
Mecanica; Planejador das Moagens de Cimento; Operador de area das Moagens de
Cimento; Técnico em Manutencao elétrica;

Assim que definida a equipe, o préximo passo para um bom planejamento no

método PDCA é fazer a identificacdo do problema/melhoria e realizar a definicdo da
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meta. Neste passo foi necessario a identificacéo real do problema e quais os recursos
dentro da nossa organizagao que ela disponibilizaria para melhorias significativas.
Segundo Aguiar (2002), na etapa de planejamento se identifica o problema e do ponto
de vista técnico e econdmico analisa a viabilidade da aplicacdo do método.

Através de andlise de historico do ano anterior, foi possivel identificar o
problema a ser trabalhado no ano de 2018. A confiabilidade da Moagem de Cimento
| foi de 96%, abaixo das expectativas, e mostrou entdo necessidade de tratativa

(Imagem 20).

Imagem 20 - Taxa de Fiabilidade da Moagem de Cimento
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Fonte: O Autor (2019).

Logo apos identificar o problema tratamos de definir a meta a ser alcancada. A
meta em questdo foi definida pela gestdo, baseado nas possibilidades e o atual
cenario do mercado, seria de 98,1% de confiabilidade da Moagem de Cimento |.

Como o principal objetivo do projeto foi definido minimizar os problemas que
causavam diminuicdo da confiabilidade da moagem de cimento, foi feito andlise de
fenbmeno para identificar os impactos que mais influenciavam nos resultados

negativos.

—
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Utilizando a ferramenta Diagrama de Pareto foi possivel estratificar os
problemas até que possibilitasse a resolucdo dos mais impactantes que entdo mostrou
gue os principais problemas causadores da baixa eficiéncia da Moagem de Cimento |
foram as falhas Mecanicas e Elétricas (Imagem 21).

Imagem 21 - Impactos sobre a fiabilidade da Moagem de Cimento |

IMPACTOS SOBRE A FIABILIDADE DAS MOAGENS DE CIMENTO

Horas de parada do moinho

0.0%

MECANKAS

Fonte: O Autor (2019).

Segundo Behr, Moro e Istabel (2008), esta ferramenta auxilia no processo de
identificac&o dos problemas mais significantes e onde tera de ser aplicado acdes para
suas resolucoes.

As falhas mecanicas e elétricas mostraram ser as principais causa de falhas
nao programadas. Dentro delas foi feito outro Diagrama de Pareto e entéo
demonstrado que seis dos vinte equipamentos causadores de falhas, obtiveram

oitenta por cento do total de paradas (Imagem 22).
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Imagem 22 - Paradas por tipos de equipamento
PARADAS POR TIPOS DE EQUIPAMENTO
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Fonte: O Autor (2019).

Carpinetti (2012) indica o Diagrama de Pareto, como uma das sete ferramentas
de qualidade que auxiliam na de criacdo de a¢des do processo melhoria continua.

Foi diagnosticado que, ventiladores, correias transportadoras, moinho de
horizontal, separador dinamico, regueiras de aeracao e balancas dosadoras, foram
responsaveis pela maior quantidade de falhas no ano anterior.

Assim diagnosticado os principais problemas causadores de falhas, foi também
utilizado o diagrama de Pareto para observar quais problemas dentro dos
equipamentos ocasionaram suas paradas nao programadas. As paradas de producéo
ocasionam impactos enormes na produtividade do moinho. Uma hora de parada na
producédo ocasiona em média duzentas e dez toneladas de cimento ndo produzidos.

Seguindo o desenvolvimento da analise de falha também pelo método de
Pareto, diagnosticou-se as falhas ocorrentes dentro do equipamento proposto

(Imagem 23).
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Imagem 23 - Paradas por tipo de falha

VIBRACAO ELEVADA VAZAMENTO/PERDA DE MATERIAL ALTO NIVEL DE VIBRAGOES OUTROS CONFIRMAGAD FALHA
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Fonte: O Autor (2019).

Com todas as analises concluidas observamos que, a que mais ocasionou
paradas ndo programadas na Moagem de Cimento | foi a vibracdo de ventiladores de
processo. Entdo passamos para a analise de processo, onde 0 primeiro passo
utilizado para esta fase das analises foi o “Brainstorm” (tempestade de ideias). O
Brainstorm é utilizado para discusséo de ideias a fim de incluir todas as sugestdes da
equipe e formar um banco de dados. Lins (1993) diz que o Brainstorm é uma juncéo
de ideias de um grupo onde é frisada a importancia da livre expressdo dos
participantes. Behr, Moro e Estabel (2008) ressaltam a importancia de todas as ideias
serem levadas em consideracdo e ndo somente as mais condizentes. Todos 0s
integrantes do PDCA contribuiram com informacdes de seu conhecimento para
alimentacdo do banco de dados da andlise, suas ideias foram adicionadas e entdo
analisadas a fundo utilizando a ferramenta “Cinco Porqués”.

Os principais beneficios dos 5 Por Qués estdo em descobrir a causa raiz de um
problema, determinar o relacionamento entre as diferentes causas raiz e nao
demandar o uso de técnicas complexas (Imagem 24). Segundo Seleme e Stadler
(2008), o método dos cinco porqués € muito simples e objetivo, onde sao feitas

perguntas sequenciais (porque) até se encontrar a verdadeira causa raiz do problema.
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Imagem 24 — Utilizagdo da ferramenta Cinco Porqués.

PROBLEMA CRITICO 1 FALHA EM YENTILADORES
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Fonte: O Autor (2019).

Ap0s a analise pelo método dos “Cinco Porqués”, segue para a priorizagao das
atividades que realmente contribuiram para maior impacto na confiabilidade do
Moinho de Cimento |. Esta priorizacdo foi feita através das principais falhas
analisadas. Cada participante da equipe vota com uma pontuacéo de um, trés e cinco,

de acordo com a importancia da falha (Imagem 25).
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Imagem 25 - Prioriza¢é@o de problemas criticos
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Fonte: O Autor (2019).

ApOs priorizado, as principais falhas foram enumeradas e assim passamos para
0 processo de criagcdo das acdes para solucdo dos problemas decorrentes, que faz

parte do segundo processo do PDCA, a etapa “DO” — Executar.

D - DO (FAZER)

A fase D do PDCA é a etapa de agir sobre os problemas e falhas, ja agora
conhecidos pelas andlises feitas no processo do planejamento.

Segundo Marshall Junior et al. (2006) é a fase em que os participantes do
método estejam capacitados e treinados para execucdo dos procedimentos colhidos
no processo anterior. O passo D de execucdo no método PDCA é uma etapa muito
importante, em que se coloca em pratica os planos de acdes oriundas das analises
de falha no passo anterior. E de extrema importancia que os executantes e envolvidos
nas acoes estejam treinados e envolvidos diretamente para que ndo ocorra queima
de etapas e nem improvisacdes das acdes. A garantia de plena execucdo das acdes
propostas é a base do sucesso desta etapa e também de todo PDCA.

As acles propostas pela nossa equipe foram enumeradas e cada uma
direcionada com data limite para execucdo e um profissional responsavel em realiza-
la. O comprometimento dos envolvidos permitiu que essa fase fosse concluida com
sucesso e entdo acdes condizentes com a atual situacao da empresa, visando reduzir
a0 maximo os custos a serem aplicados no projeto e com alta eficiéncia. Werkema
(2005) afirma que para que os problemas sejam solucionados a execucéo das tarefas

previstas devem ser rigorosamente seguidas (Imagem 26).
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Imagem 26 — Exemplo de acéo definida na andlise de falhas
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Fonte: O Autor (2019).

Foram definidas entdo acbes que, deveriam ser cumpridas para garantir o
sucesso do PDCA. Conforme o plano de acgéo foi entdo feito a troca do conjunto de
acionamento do ventilador (mancais, rolamentos e alinhamento) com equipe interna e
utilizando os fornecedores fixos dos materiais que garantiiam maior vida util ao
equipamento. A troca dos rolamentos sdo complexas e tem média de duracao de dois
dias. (Imagem 27).

Fonte: O Autor (2019).

Foi realizado a troca do conjunto do rotor seguindo o plano de acéo elaborado.
Foi definido um fornecedor fixo de nossa confianga e que nos daria maior
confiabilidade e vida util do equipamento (Imagem 28). Conforme Werkema (2014) é
necessario que se padronize as ac¢des que deram certo. As a¢des foram inseridas no
sistema para nao serem perdidas, conforme necessidade da fase A do PDCA.
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em 2

8 - Rotor trocado com melhorias aplicadas

Fonte: O Autor (2019).

C — CHECK (Checar)
O acompanhamento do PDCA foi feito de perto para que as a¢des propostas

fossem realmente executadas e de forma a controlar realmente as falhas propostas
no projeto. Segundo Prashar (2017), esta fase consiste em verificar as acdes
discutidas no plano P e formalizadas e acompanhadas no processo D.

Segundo Chiavenato e Cerqueira Neto (2003), os indicadores sé&o
responsaveis para o acompanhamento dos resultados, podendo criar acdes corretivas
guando necessario. Por meio de indicadores mensais, foram acompanhados se algum
desvio recorrente das analises foi evidenciado no ano de atuacdo. Caso este desvio
fosse recorrente a equipe se comprometia a analisar qual foi o motivo de tal
reincidéncia, caso seja desconhecido, era incluida no escopo do PDCA e criado acdes
com o intuito de resolver o problema em questdo ou entéo facilitar a analise que vira
na continuacao do ciclo que é refeito com novos critérios.

Este foi 0 estagio do ciclo PDCA onde foram identificadas possiveis brechas no
projeto. As metas alcancadas e resultados obtidos sdo mensurados através dos dados

coletados e do mapeamento de processos ao final da execugéo.

A - (AGIR)
Segundo Campos (1992), a fase A é dividida em duas etapas, padronizacao e

conclusdo. Na padronizacdo a andlise € feita para certificar que as falhas foram
realmente bloqueadas e que seja feita eliminacao definitivas das causas para que ndo
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tenha risco da recorréncia do problema. J4, na etapa de conclusédo é feita a revisdo
das atividades propostas no PDCA e preparacdo para continuacdo do ciclo em
trabalhos futuros.

Para Choo (2003), a fase de acdo se correlaciona melhor com a palavra
correcao, no qual tem a principal fungcdo de acompanhar e dar tratativas para que os
problemas néo voltem a ocorrer.

Esta fase entdo foi de acompanhamento direto das a¢des implementadas e
cumprimento a risca de tudo que foi realizado, ndo perdendo o foco do ciclo que
sempre € iniciado novamente quando algo sai dos padrdes desejados. Slack,
Chambers e Johnston (2008) afirmam que esta fase € de extrema importancia de o
ciclo ser sempre recomecado, para que o ciclo nunca pare e cumpra a real filosofia do
Método PDCA.

As acdes foram realizadas conforme a etapa D, entdo as acfes que surtiram
efeito sdo armazenadas em um banco de dados no site da empresa, e tem livre acesso
para profissionais vinculados. Dessa forma, o ciclo é retomado a partir do ano
seguinte, com novas metas, novos integrantes, e novos problemas, nunca fechando
entdo o compromisso do método que € um ciclo de melhoria continua.

Durante o desenvolvimento deste PDCA, as disciplinas que deram
embasamento foram as de Qualidade | e Il, que ao longo do curso frisaram a
importancia do grafico para realizar a priorizacdo na resolucéo de problemas.

O PDCA néao deu os resultados financeiros esperados por motivos pontuais e
foram tratados. Apesar dos resultados obtivemos algumas reducbes de paradas
incidentais:

e Vibracdo de ventiladores: reducédo de 94% em paradas por vibragao;
e Desalinhamentos de correias: ndo obtivemos reducéo, porém os percentuais

se mantiveram estaveis quanto a 2017;

e Perda de lubrificacdo no Moinho de Cimento: Obtivemos reducdo de 100%

deste tipo de paradas relativo a 2017;

e Problemas no Moinho de Cimento | (531BMO01): Reducédo de 88% do total de

falhas quanto a 2017;

e Curto circuito: Obtivemos reducao de 50% de falhas por este tipo de falha

quanto a 2017;
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e Balancgas dosadoras: Foi reduzido 37% das falhas totais em balangas.

O PDCA é um ciclo continuo, onde é feito sempre 0 acompanhamento das

acOes estipuladas pela ferramenta e inseridas no sistema como sistematicas.

2.4 Apresentacéao das atividades desenvolvidas pela aluna Raphaela Iris de
Lima Oliveira

2.4.1 Apresentacao

Com o término do ensino médio e a aptidado pela area de exatas, escolhi prestar
vestibular para o curto de Engenharia de Producao no Centro Universitario de Lavras
— UNILAVRAS.

Ao longo dos periodos cursados obtive uma visdo mais ampla do curso, onde
me identifiquei por completo com a engenharia escolhida. Este curso nos permite
atuar em diversas areas, uma vez que basicamente toda empresa que possua uma
linha de producdo necessita desse profissional para gerenciar 0S processos
produtivos.

Além das possibilidades, o curso também me ofereceu diversas oportunidades
enquanto Engenheira de Producdo, dentre elas, a oportunidade de atuar no setor
Engenharia de Processos/Ferramentaria de Constru¢cdo em uma fabrica fornecedora
de componentes automotivos, localizada em Minas Gerais.

Este portfolio tem como objetivo relatar o periodo em que estagiei, trabalhando
com a construcdo de ferramentas orientada por um cronograma de construcao,
abrindo ordens de producdo de ferramental, lancando no sistema as horas
trabalhadas pelos colaboradores, realizando compra e requisicbes de materiais e

gestdo de pessoas.

2.4.2 Monitoramento do cronograma de construcéo e reforma de ferramentais

Uma das principais atividades exercidas por mim, durante o periodo de estagio,
foi 0 acompanhamento do cronograma de construcao e reforma dos ferramentais.

O cronograma de um projeto, conforme Meredith (2003), € em suma a
converséao do plano de agdo em uma programacgao operacional. Sendo a base para

controle das atividades durante o desenvolvimento do projeto.
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Valeriano (2005) descreve o cronograma como uma ferramenta que gerencia o
tempo de um projeto, onde é documentando e monitorado o tempo que sera
necessario para realizar as entregas, isto €, o cronograma auxilia o planejamento e
controle das atividades a serem executadas.

Barreto e Gouvéa (2017) afirmam que sua principal funcédo € identificar quando
cada atividade deve ser iniciada e quando deve ser concluida, ou seja, um cronograma
bem desenvolvido estima o tempo de cada atividade, acompanha o desempenho da
equipe e aumenta a eficiéncia.

O monitoramento do cronograma de construcdo e reforma dos ferramentais é
uma ferramenta de planejamento e controle, no qual foi definido uma sequéncia de
itens, a serem construidos ou reformados, durante um periodo pré-determinado com
inicio e fim, seguindo uma ordem de prioridade alinhado junto ao cliente.

Segundo Barreto e Gouvéa (2017), a ferramenta auxilia o desenvolver a gestao
das atividades e sédo geralmente desenvolvidos em formato de tabela, disponibilizando
as atividades diarias ou semanais.

Para Cleland e Irland (2012), os cronogramas devem ser o mais simples
possivel para facilitar seu desenvolvimento e a compreensdo, uma vez que um
cronograma complexo também tem um gerenciamento complexo.

O cronograma que foi utilizado pela empresa detalha um conjunto de atividades
gue trazem informacdes essenciais ao projeto, sdo elas: as datas para execucao do
projeto; aquisicdo dos materiais; usinagem dos componentes; tempera dos
componentes e montagem do ferramental; try-out e validacdo através do PPAP
(Processo de Aprovacédo de Pecas de Producéo). As atividades seguem o calendario
semanal, indicando o tempo previsto para a constru¢ao de cada ferramenta (em azul)

e o realizado (em verde), conforme a Imagem 29.
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Imagem 29 - Representacdo do cronograma de construgéo e reforma dos ferramentais
CRONOGRAMA DE CONSTRUCAO E REFORMA DOS FERRAMENTAIS
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Barreto e Gouvéa (2017) salientam que ndo basta s6 a existéncia de um
cronograma para que as datas finais sejam cumpridas, € preciso que toda a equipe
tenha acesso, para conhecimento dos prazos, e que o0 mesmo seja atualizado
constantemente.

O cronograma, conforme dito, € uma ferramenta essencial para o cumprimento
do planejamento das etapas do projeto. Sendo utilizado como orientacao para que o
gestor faca o acompanhamento e controle das atividades e definir um plano de acao
caso algo ndo aconteca conforme o previsto.

Depois de desenvolvido e aprovado, o cronograma foi disponibilizado para
todos os interessados em formato digital em uma pasta de compartilhamento nos
computadores da empresa e também disposto de forma impressa no quadro de
Gestéo a Vista do setor de Ferramentaria de Constru¢do, ambos atualizados por mim
semanalmente, informando o progresso de cada etapa. E, posteriormente analisados
em reunido, que duravam em torno de 40 minutos, pelos principais envolvidos, onde
era discutido os status de cada etapa e os planos de ac¢des descritos em ata de
reunido, para o caso de alguma falha no processo.

Ao desenvolver essa atividade, a principal matéria vista em sala de aula na qual
pude correlacionar com monitoramento do cronograma, foi a disciplina

Desenvolvimento do Produto.
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2.4.3 Aquisicdo de Materiais

Outra atividade exercida por mim era aquisi¢cao de materiais, segunda etapa do
cronograma de construcao e reforma dos ferramentais. O processo de aquisi¢cao dos
materiais tem muita importancia dentro das empresas, visto que por eles passam
grande parte dos recursos financeiros, isto €, se bem gerenciado pode reduzir custo
e agilizar processos.

A gestdo de aquisicbes de materiais, € em suma um conjunto de processos
realizados para obtencédo de produtos ou servigos. Os seus gerenciamentos junto ao
prazo de entrega sdo essenciais para execu¢do de um projeto. Para Silva (2015) é
importante lembrar da grande importancia que existe entre o planejamento das
aquisicoes e cronograma do projeto, € a partir deles que se é possivel determinar os
INSUMOS necessario e tempo para a execucao de cada etapa.

Conforme afirma Souza (2006), um dos principais problemas que interferem na
produtividade e atrasam as entregas, estd em um gerenciamento ineficaz dos
materiais, envolvendo insumos inadequados ou falta dos mesmos.

Silva (2015) reafirma que esse gerenciamento influencia diretamente no prazo
final de um projeto, sendo impossivel a execu¢cdo do mesmo em um periodo de tempo
previamente estipulado, sem um planejamento para compra dos materiais
necessarios.

Quando finalizado o projeto de um ferramental, o projetista responsavel me
enviava uma lista de matérias necessarios para construcao da ferramenta, nessa lista
continha os materiais comerciais e 0s construtivos (acos).

A lista dos itens construtivos, conforme ilustra a Imagem 30, detalha cada item
dos materiais que devem ser adquiridos, conforme sua numeracédo e descricdo no
projeto, junto ao seu tipo de aco, esses separados pelo padrao de cores industriais, a

guantidade que deve ser adquirida e suas dimensdes.



. 61
UNILAVRAS

Centro Universitdrio de Lavras UNILAVRAS
www.unilavras.edu.br
Imagem 30- Representacgédo da lista de materiais construtivos
Stock Number AM4-26 Data 15/07/19
ltem Part Number QTY Description Dimension (mm) REV

1 |BASE INFERIOR 1 SAE1020 63 x 555 x 705

2 |BASE DA SOBRE BASE 1 SAE1020 32 x 555 x 855

3 |NERVURA LATERAL 2 SAE1020 37 x 83 x 555

4 |INERVURA CENTRAL 2 SAE1020 37 x 83 x 555

11 LINGUETA DE CELERON CELERON 20 x40 x 110
27 |CALHA DA SUCATA 1 CHAPA 3 x 135 x 260
28 |CALHA DO PRODUTO 1 CHAPA 3x145 x 270

Fonte: A Autora (2019).

O mesmo ocorria para 0os materiais comerciais, conforme a Imagem 31,
contendo o codigo do principal fornecedor, sua descricdo e a quantidade que deve ser

comprada.
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Imagem 31 - Representagao da lista de materiais comerciais

Stock Number AM4-26 DATA 15/07/19
Item Part Num ber QrY Description REV
41 |PATINS H20VL 2 PATINS H20VL 16/07/119 0
42 TRILHO TR 20 2 [TRILHO TR20 X 16/07/119 0
43 |MOLA FIO 4 FI0 2,0 X @ EXT 25,0 X 60,0 CORPO (M) 16/07/19 0
44 [ROLAMENTO 1 O EXT 32X @INT12X 10 16/07/19 0
45 |SENSOR INDUTIVO ML2 2 SENSOR INDUTIVO M12 16/07/19 0
46 (CILINDRO NITRO RV1500 - 050-A 2 RV1500-050-A 16/07/119 0
47 |CILINDRO PNEUMATICO 1 DNC-32-80-PPV-A 16/07/19 0
48 |[KSL08-02S 4 CONEXAO QUICK STAR 90° 14 - 8 MM 16/07/119 0
50 |VALVULA GATILHO (5-2) VIAS 1 IVALVULA GATILHO (5-2) VIAS L-5-(14) BA 16/07/19 0
51 [BUCHA DE BRONZE GRAFITADO 4 BUCHA BXL63 16/07/119 0
68 [PINO DESMONTAVEL ) PINO P6328-D 16/07/19 0
PARAFUSO ALLEN COM CABECA 12 ISO 4762 - MB X 20 16/07/119 0
PARAFUSO ALLEN COM CABECA 8 |ISD 4762 - VB X 20 16/07/19 0
PARAFUSO ALLEN COM CABECA 8 lso 4762 - ME X 30 16/07/19 0
PARAFUSO ALLEN COM CABECA 6 |ISD 4762 - M6 X 40 16/07/19 0
PARAFUSO ALLEN COM CABECA 10 [iso4762-M14X 120 16/07/19 0
PARAFUSO ALLEN COM CABECA CHATA 4 |ISD 10642 - VB X 10 16/07/119 0
PINO GUIA PARALELO COMROSCA 6 lso 8733 - 6X%30 16/07/19 0
PINO GUIA PARALELO COMROSCA 6 |ISD 8733 - 8X30 16/07/119 0
[TUBO FLEXIVEL AZUL PU 8 mt ITUBD PU-8,0 AZUL 16/07/19 0

Fonte: A Autora (2019).

Com a lista em maos, era aberto uma ordem de producéo para o ferramental
em questdo e posteriormente solicitado via sistema sua compra. A solicitacdo de
compra refere-se a documento sistémico que deve informar o que comprar, a
guantidade, o prazo e local de entrega, dando autorizac&o para o comprador executar
a compra.

O uso do sistema é apontado como um beneficio que os avancgos tecnoldgicos
proporcionam e como as ferramentas especificas para os setores sdo capazes de
automatizar os processos de gestdo. Conforme afirma Vieira H. F. (2006), a adocéo
do ERP (“Enterprise Resource Planning”/ Sistema Integrado de Gestdo Empresarial),
pode gerar melhorias significantes em termos de eficiéncia para as empresas que o
adotam.

Para Souza e Zwicker (2000), esses sistemas tém como finalidade dar suporte
as operacfes da empresa, como: suprimentos, manutencao, contabilidade, recursos
humanos, entre outras.

Cada ferramental possui um namero de ordem de producdo, essas ordens
foram criadas para alocar os custos que envolvem cada ferramental, como os gastos

destinados a compra dos materiais e 0os gastos com a mao de obra utilizada durante
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todo o projeto de construgao/reforma. Essas ordens s&o criadas pelo programa
CP0301 (Imagem 32), onde eu associava ao coédigo complementar do sistema a
descricao da ferramenta, a conta contabil em que seriam alocadas seus custos e
também o pedido do cliente informado pelo setor de vendas.

Imagem 32 - Programa CP0301 tela de abertura de ordem producéo
7 |06.9.5617 - CPO301D1 - 2.00.00.028 - Inclusdo/Modificacido Ordem Producdo - 1

Pag 1 l Pag 2 | Pag 3 |
Ordem Frodug&a: |98.252
Item:l |BH.-‘-‘-.NEI:I [EXIGIBILIDADE DO SISTEM, - NAD MERA M
Htdle Ord: | 0.0000 Conta Ordem: {1.1.5.01.007 |
It bMedida: |UM Reporta Prod: |Elr|:|em j
Tipo: | Interna j Alocada: |T|:|ta| ﬂ
Estada: | M3n Iniciada ﬂ E stabelecimenta: (010
Linha Produgia: |1 Depdsita: | DD
Refergncia: Planejador: |
ok | Salvar | LCancelar | Ajuda

Fonte: A Autora (2019).

Com a ordem de producdo criada, através do lancamento no programa CD1406
eram requisitados 0s materiais solicitados pelo projetista. Com a funcao
Requisicdo/Solicitacdo de Compras era possivel solicitar os materiais necessarios
para constru¢cdo da ferramenta vinculando a sua ordem na primeira narrativa,
conforme a Imagem 33. Além disso, era indicado nesta janela a data em que foi feita
a requisicao, o local em que deveria ser entregue 0s materiais, qual seria o tipo de

requisicado (estoque, compra ou cotacao).
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Imagem 33 - Programa CD1406 tela de requisi¢do material

¥ |06.9.5503 - CD14064 - 2.00.00.028 - Requisicdo Material - 1 B

Requizigio: I‘I 05,003

E stabelecimento; I

Requizitante; Iferrame'l n Iraphaela ing de lima oliveira

[ ata Requizican: I'I 0/06/2019

Local Entrega: I

— Situagdo E ztado Tipo Requizigao
= Aherta " Lprovada " Fequisicio Estoque
" Fechada % W&o sprovada = Solictagio Compras
" Pendente Compl C Sofctact -
" ComGrdem Solicitagdo Cotagdo
— Marrativa

1] 8 | Salvar | LCancelar Ajuda |

Estabelecimento da requisicio

Fonte: A Autora (2019).

Em seguida era selecionado o item, a quantidade necessaria e valor do

material, para posteriormente descrever na segunda narrativa a especificacdo do

material (Imagem 34), conforme a lista passada, que posteriormente seria adquirido

pelo setor de compras.
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Imagem 34 - Programa CD1406 tela de manutencao itens requisicdo
EI 06.9.5503 - CD1406A1 - 2.00.00.060 - Manutencao Itens Requisicao - 1

Requisican: | 106,002

Seq |l

Item: |3910020102

\4C0 - DDP

R eferéncia:; | |

[uant R equizitada; |I:I,I:II:IIIII:I

Data Entrega; (1040642019

Unid Medid: {PC |

Ordern [nvest: (0

Empreza: l_

Cédigo da Utiizagso: | |

Conta: |5.1.1.03.008

|Material Aplicado na Producan

Centra Custa: |1 0300

|Ferramentaria de Construcan Externa

Unidade Megocia: |FER  |FERRAMENTAL

Prego Unit: |0,00000

[ Llrgenta [ Homologa Formecedor | Afeta Qualidade Prior. Aprov.: |h-1é|:|ia -
| Marativa
ok Salvar LCancelar Ajuda

Entre os dados ou pressione ESC para sair.

Fonte: A Autora (2019).

ApoOs a aprovacao das solicitacdes/pedidos, os materiais eram entregues na

fabrica dentro do prazo negociado com os fornecedores. Quando entregues, 0

almoxarife confere o que deu entrada através da nota fiscal dos materiais, e entdo

eram liberados para que eu conferisse se o material estava de acordo com a

solicitacao/pedido que foi feito no sistema.

PoOs conferencia, os materiais construtivos eram separados junto aos seus

respectivos desenhos, conforme ilustrado pela Imagem 35, e disponibilizados no setor

para inicio do seu processo de usinagem.
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Imagem 35 - Representagcdo de desenhos do projeto
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Fonte: A Autora (2019).

Nesta atividade, pude correlacionar disciplinas, como: Gestdo de Tecnologia

da Informacéo e Desenho Técnico Mecanico | e Il.

2.4.4 Controle de Estoque

O conceito de estoque é amplamente difundido, estando presente em
praticamente, se ndo em todas as organizacdes, até mesmo no nosso dia-a-dia.
Corréa L. H. e Corréa A. C. (2011) definem estoque como um ou mais recursos de
materiais armazenados em um sistema de transformacéao, para uso futuro dentro de
um determinado intervalo de tempo, em suma, € qualquer quantidade de materiais,
sob o controle da empresa, relativamente ocioso, esperando por seu uso ou venda.

No setor da Ferramentaria de Construgdo ha a necessidade de controle das
principais pastilhas e fresas utilizadas nas duas fresadoras CNC existentes na fabrica.
Essas pastilhas e fresas sdo materiais de uso e consumo, isto é, sdo consumiveis

durante o processo, devido ao uso constante, o alto valor envolvendo os
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equipamentos CNC e o fato de algumas das pastilhas serem importadas. Portanto, foi
desenvolvida uma planilha pelo gestor da &rea, para padronizacdo desses itens e
controle dos mesmos em estoque no setor, afim de que ndo ocorra parada do
processo por falta do material.

A planilha de controle criada, conforme a Imagem 36, detalha cada pastilha,
identificando-as por foto, cddigo do sistema, descri¢do do item, preco unitario dos dois
principais fornecedores e quantidade existente em estoque.

Imagem 36 - Representacdo da planilha de estoque de._p_.aistilhas
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Fonte: A Autora (2019).

O mesmo padrao de planilha foi desenvolvido para as principais fresas, como

indica a imagem 37.
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Imagem 37 - Representagdo da planilha de estoque de fresas
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Fonte: A Autora (2019).

Conforme Viana J. J. (2009), estoque trata-se de materiais de ressuprimento
automatico, baseado em uma demanda prevista e na sua importancia para empresa.
Tubino (2009), completa, afirmando que os estoques auxiliam o0s sistemas de
producéo a minimizarem os efeitos indesejados, como atraso na entrega por parte dos
fornecedores ou em falhas no processo.

Chiavenato (2005) reforca a importancia do planejamento e controle dos
materiais em estoque, para que ndo ocorra falta do material de forma que paralise a
producéo ou quantidades excessivas que elevem os custos.

Os prejuizos que envolvem uma parada por falta de material, vao além da perda
de producéo e atraso na entrega. O equipamento em questdo € uma maquina critica,
sendo essencial ndo so6 para o setor, mas também para a fabrica de forma geral. Outro
ponto que deve ser considerado sédo 0s custos, relativamente altos, referentes a méo
de obra do programador que opera a maquina.

A atualizacdo da planilha era feita mensalmente, eu recolhia a caixa de
ferramenta do equipamento e contabilizava as pastilhas e fresas, indicando na coluna
‘quantidade utilizada més”, referente ao més, o numero de pastilhas/fresas
consumidas considerando o estoque passado. E junto ao programador da maquina
era alinhado a necessidade de compras baseada no que foi gasto e em uma projecao

futura de consumo.
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Em paralelo, era considerado o valor da verba fornecida no més para as
compras desse tipo de material para o setor e suas demais necessidades. Depois de
definidas as prioridades e solicitado ao setor de compras 0s materiais, era atualizado
na planilha em sua coluna “quantidade comprada més” a quantidade adquirida,
mantendo atualizado o status do estoque para controle da mesma.

O desenvolvimento dessa atividade teve como base os conhecimentos

adquiridos na disciplina Gestao de Custos.

2.5 Apresentacéao das atividades desenvolvidas pela aluna Rubieny Cristine de
Abreu Ralker

2.5.1 Apresentacao

Quando estava finalizando o ensino médio ainda havia uma indecisdo sobre
gual carreira seguir. Pesquisando sobre alguns cursos e conversando com amigos ja
formados na area foi que despertou 0 meu interesse por escolher Engenharia de
Producédo. Conhecer a fundo o curso e perceber a vasta area em que nos engenheiros
de producéo podemos atuar, foi 0 que me deixou empolgada.

Em 2014 prestei o vestibular no UNILAVRAS, e no ano seguinte ja iniciei 0s
estudos. No 4° periodo jA comecei a buscar algum trabalho/estagio na area, pois para
mim, quando colocamos em pratica tudo o que é visto em sala de aula deixa o0 curso
ainda mais interessante, porém s6 no 7° periodo que consegui 0 estagio.

Minha vivéncia foi em uma multinacional no setor de autopecas, durante todo
esse tempo pude me desenvolver tanto profissionalmente quanto pessoalmente. Fuli
selecionada para a area da qualidade, onde desenvolvi atividades relacionadas ao
Sistema da Qualidade e gestdo de auditorias (internas e externas), e também
atividades relacionadas a qualidade de fabrica.

O seguinte portfélio tem como objetivo avaliar a importancia e a utilizacdo do
programa 5S que foi criado e implementado na empresa com o objetivo de impactar e
melhorar os resultados de: qualidade; trabalho em equipe; aumento da produtividade;
reducdo de custos de manutencéo e de estoques; e flexibilidade para aceitacao de

novas culturas no ambiente de trabalho.
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2.5.2 Historia e metodologia 5S

A metodologia 5S, conforme Ribeiro (1994), teve sua origem no Japao, depois
da Segunda Guerra Mundial (ano de 1950), quando o pais estava todo destruido e foi
preciso juntar for¢as para poder recomecar. Desde entdo, o professor Kaoro Ishicawa
apresentou uma metodologia com o objetivo de eliminar os desperdicios e assim
conseguir reconstruir todo o pais que estava destrogcado e sem recursos.

O objetivo principal era criar novas culturas que iriam fazer parte de toda a
formacé&o da vida do ser humano — higiene, seguranca, bem-estar, sensatez e respeito
ao préximo. Conceitos simples e fundamentais, mas que seriam de suma importancia
para um momento tao critico que o pais vinha passando (RIBEIRO, 1994).

O Japéao precisava melhorar o nivel de producéo e voltar a competir com 0s
outros paises, por isso a necessidade de comecar a organizar as industrias. Nao foi
preciso muito tempo para que outros paises reconhecessem a potencializacdo do
Japao, e assim comecaram a adotar também a metodologia, mas sempre utilizavam
outros nomes de referéncia ao sistema, porém todos possuiam o mesmo objetivo:
Sistema de Qualidade Total. O que fez com que a metodologia virasse referéncia em
gualidade e conquistar o mundo.

A metodologia possui o nome de 5S pois se baseia em cinco critérios que foram
considerados conforme Costa et al., (1996), basicos e primordiais para a sua
construcao para a sua construcao, sao eles: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke,
que quando traduzidos para o portugués foi acrescentado a palavra ‘senso’ antes de
cada uma delas, para fazer referéncia ao programa japonés. Dessa forma, aqui no

Brasil € conhecido como:

e Senso de Utilizacdo — “Seiri”

E o primeiro senso e tem o objetivo de separar o Gtil do inttil, o que vocé usa
do que vocé nédo usa, de eliminar quaisquer dados, informacdes, ferramentas, objeto
gue esteja em excesso, seja em seu posto de trabalho, guarda roupas ou até mesmo
na bolsa. E saber analisar e classificar os objetos de acordo com a sua utilidade ou
frequéncia de uso.

Nas empresas o primeiro S é bastante conhecido como o “dia D”, onde as areas
fazem uma andlise do que realmente é Util ou ndo para o setor e o que nao for, é

separado para o Descarte, onde as areas tem a chance de adquirir coisas que serao
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realmente necessarias e eliminar o que tiver em excesso ou desnecessario em seu

posto de trabalho.

e Senso de Organizacao — “Seiton”

Neste segundo S organiza-se 0 que sobrou do senso anterior, é preciso que
tenha um lugar para cada coisa, e que cada coisa esteja em seu devido lugar. Seu
principal conceito é o de simplificacdo, para que todos os materiais sejam de facil
acesso, utilizagao e estocagem.

Para Barbosa et al. (2009), este senso busca organizar todos os itens de modo
gue quando necessario sua utilizacao seja de facil e rapida localizacao.

Outro ponto importante € a identificacdo das coisas e do local, para que todo o
fluxo de trabalho seja seguido da melhor maneira possivel, evitando assim o risco de
misturas de ferramentais, perda de tempo procurando materiais € componentes

misturados e até mesmo troca de ferramentas na hora da execucédo de uma atividade.

e Senso de Limpeza — “Seiso”

E o terceiro senso, depois de todo ambiente organizado € preciso fazer a
limpeza, mas ndo apenas com o foco em limpar, € necessario também que inspecdes
sejam feitas com o objetivo de detectar e eliminar as principais fontes de
contaminacdes encontradas em seu setor. Para Lapa (1998), a falta de um ambiente
limpo proporciona quebras inesperadas de equipamentos, pecas e materiais
desgastados e falta de ferramentas disponiveis no local certo.

O senso de limpeza esta relacionado também a Manutencdo Autbnoma,
primeiro pilar do TPM (“Total Productive Maintenance”) de forma que o operador seja
0 responsavel por limpar e fazer a manutencdo basica em seu proprio local de
trabalho, tendo consciéncia que feito com exceléncia resultara em maior seguranca e
gualidade nos produtos fabricados.

Segundo Vieira Filho (2003), um ambiente limpo ndo € considerado como o que

mais se varre, e sim, aquele que menos se limpa.
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e Senso Padronizacao de Higiene e Saude — “Seiktsu”

O quarto senso é resultado da utilizacao, organizacao e limpeza, pois a pratica
desse S esta relacionada com o bem-estar préprio e coletivo, proporcionando boas
condicBes a saude fisicas e mentais. Deve-se manter um comportamento ético, bom
relacionamento interpessoal e presar sempre por um clima de respeito matuo nas
diversas relacoes.

Este senso prioriza os principios basicos para os funcionarios proporcionando
melhores condi¢cdes de higiene, salude, seguranca e bem-estar. Tudo isso também
esta relacionado a ergonomia, por isso, ha um estudo tao forte nas empresas de forma
a melhorar todas as atividades que podem ser causadoras de doencgas futuras, como
por exemplo, o tempo diario de atividade no posto de trabalho, altura, peso,
posicionamento adotado para realizacdo das atividades e queixas relacionadas ao

desconforto, séo fatores que influenciam diretamente na saude do operador.

e Senso de Autodisciplina - “Shitsuke”

E o quinto e o Ultimo senso. Essa é a hora de fazer com que toda esséncia,
disciplina e rotina adquirida com todos 0s sensos anteriores se mantenham constantes
no dia-a-dia de todos. Segundo Zanella (2009), o quinto S se refere a busca constante
de boas praticas e reeducacdo de habitos e atitudes que fazem parte do nosso
cotidiano.

E o senso mais dificil de ser desenvolvido, pois mexe com a cultura de todo o
ambiente organizacional, para que ele seja bem executado € preciso do empenho e
dedicacao conjunta. Todos tém a tendéncia de fazer o que é mais facil e ndo o que é
certo, por isso € necessario o entendimento profundo do Programa 5S, para saber
guais suas vantagens e o que isso ird agregar no decorrer de suas atividades.

O Programa 5S tem como objetivo melhorar o ambiente de trabalho, eliminando
desperdicios e aumentando cada dia mais a produtividade. Porém, para atingir
sucesso em sua aplicagdo é necessario 0 envolvimento constante de todos o0s

colaboradores, caso contrario ndo sera possivel atingir sua eficiéncia total.
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Segundo Calliari e Fabris (2011), a metodologia 5S comecgou a ser utilizada no
Brasil na década de 90, empresas Brasileiras buscavam otimizar os custos do
processo eliminando desperdicios e aumentando o tempo produtivo dos funcionarios.

A metodologia é utilizada dentro das organizacBes, mas também pode ser
utilizada em nossa vida pessoal, pois 0s critérios se baseiam em criar uma rotina mais
saudavel e organizada. Em grandes empresas seu objetivo principal € a busca da
gualidade total, além de também ser aplicada nas areas administrativas e ndo apenas
em setores fabris.

Dauch, Silva e Jabbour (2016) fazem relacéo da implementacdo do Programa
5S, seus beneficios e as dificuldades encontradas. Ha similaridades quando diz
respeito a qualidade no local de trabalho, melhoria no layout, relacionamento e
envolvimento de todos os colaboradores, resultando na melhoria do servi¢co, quando
0 programa é bem aplicado e executado diariamente.

Porém, ao compararem as dificuldades encontradas, ainda ha uma certa
dificuldade de entendimento ao programa por parte dos operadores, resisténcia a
aplicacdo e também falta de recursos necessarios para a eficacia da acao de
implementacéo.

A metodologia 5S uma vez que bem aplicada, torna-se um ciclo de manutencao
de todos os quatro S anteriores, busca constante de aperfeicoamento, melhores

resultados de desempenho e colaboradores mais motivados.

2.5.3 Avaliacdo de Implementacédo do Programa 5S

Segundo Vieira Filho (2003), o Programa 5S é a mudanca da cultura de todos
os envolvidos. Além de afetar diretamente em seus comportamentos diarios, ele
também contribui decisivamente para o aumento da eficiéncia na producéo, agilidade
Nnos processos, limpeza, organizacdo e controle do desperdicio.

Depois de avaliacGes realizadas em todos 0s processos produtivos da empresa
com o auxilio de um check list e de ferramentas da qualidade (5 Porqués, Diagrama
de Ishikawa, Matriz de Analise de riscos), foi possivel observar que o maior item

avaliado como nao conforme era o de 5S, conforme Imagem 38.
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Imagem 38 - Quantidade de nao conformidades por UO - Pré 5S

Quantidade de Nao Conformidade por UO
Acumulado de Janeiro e Fevereiro 2019

U0 Estrutural U0 Convencional U0 Fabricagdo
B Gestdo de Desvios e Poka Yoke W Plano de Controle
¥ Trabalho Padronizado e Documentagdo W Rastreabilidade - FIFO
® Medicdo e Calibragdo m5S
N Sistema Andon ¥ Contaminagdo
Produto Ndo conforme e Identificagdo ® Recursos Humanos - Compenténcias e Treinamentos

Fonte: A Autora (2019).

Dessa forma, montamos um time multifuncional, envolvendo outros setores da
empresa que também sao afetados diretamente com o impacto da auséncia do 5S,
onde foi possivel chegar a conclusdo que seriam estabelecidas auditorias com

frequéncia diaria realizadas pelos responsaveis de cada area.

Segundo Santos et al. (2006), a estruturacdo de um sistema da qualidade
guando é baseado no 5S, gera diversos beneficios que podem vir a acarretar outras
formas de desenvolvimento e modernizagdo de uma organizacao, visto que ele serve
como uma base cultural para programas relacionados a qualidade total.

Silva, Francisco e Thomaz (2008) citam que a principal caracteristica do
Programa 5S é a sua forma simples de aplicacdo, que é capaz de gerar grandes
resultados para o desenvolvimento da Qualidade Total quando bem executado, auxilia
na melhora significativa do processo produtivo, oferecendo produtos e servicos que
irdo atender a satisfacdo de nossos clientes e consumidor final.
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A aplicacdo da gestdo da qualidade dentro da organizacdo, promove uma
mudanca cultural e desenvolve a consciéncia para os conceitos basicos de filosofias
gue sao primordiais para o bom funcionamento de uma empresa.

Aqui vale ressaltar os beneficios que também foram avaliados antes de sua
implementacgédo, que séo eles: facil implementacéo; melhora na produtividade; facilita
a manutencdo dos equipamentos; contribui com a salde e o bem-estar dos
colaboradores; prepara a organizagao para iniciar novos projetos mais complexos;
baixo custo, porém os resultados séo obtidos a curto prazo.

Segundo Abrantes (2007), o senso de Autodisciplina é o que exige maior
dedicacdo e, porisso, pode ser considerado como o mais complexo de ser alcancado,
pois este esta relacionado diretamente com a cultua e comportamento das pessoas.

Assim podemos perceber que a implementacéo do programa muda a forma de
pensamento da alta direcao, proporcionando assim uma nova maneira de conduzir a
organizacao, gerando ganhos significativos e entdo diversas melhorias em todos os

setores.
2.5.4 Implantacéao do programa de auditorias 5S

Para Costa, Reis e Andrade (2005), as barreiras de resisténcia e uma nova
cultura dentro da organizacado, € um fator que gera bastante impacto quando nédo sao
controladas. Dessa forma, comecamos com uma capacitacdo para todos o0s
colaboradores da empresa, ressaltando o objetivo e resultados que sdo obtidos
guando hd um comprometimento geral com a atividade.

Foi distribuido, também, um material explicativo da metodologia 5S durante o
treinamento, e diversos anuncios foram disponibilizados dentro dos quadros de avisos
da empresa. O treinamento (Imagem 39) foi realizado pela supervisora do Sistema de
Gestao da Qualidade, em um periodo de 2 horas, focado nos auditores e em como
eles iriam disseminar o programa em seus setores, mostrando a eles a importancia e
os beneficios acarretados juntos a implementacdo e também realizando atividades

praticas durante o treinamento promovendo a interacdo de todos.
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Imagem 39 -Treinamento 5S

V- }‘i \|“

Fonte: A Autora, 2019.

B

Os trés primeiros sensos para Nunes e Alves (2008), podem ser juntos
simultaneamente no mesmo dia, e posteriormente as préximas etapas visando
sempre manter a autodisciplina, que é o conceito do ultimo senso.

Nosso objetivo principal era fazer com que o 5S virasse uma rotina na vida de
dos operadores, de modo que com o passar do tempo fosse natural a realizacdo das
atividades sem a necessidade de preenchimento e consulta de um formulario.

Foi elaborado um cronograma (Imagem 40) para a realizacéo desta auditoria
nas areas propostas para teste, o objetivo € que todas as areas fossem auditadas pelo
menos uma vez ao dia, onde cada lider ficou responsavel por auditar uma area

diferente da sua, sendo assim sempre realizara a auditoria na area a sua direita.
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Imagem 40 - Cronograma de Auditoria

Team Leader Team Leader 8 — Team Leader 9 — Team Leader 10 Team Leader

Teknoalfa — Audita Cel. 9 Audita Cel.10 — Audita Cel. 11 Cel. 11— Audita 1° DIA
Audita Cel. 8 Teknoalfa

Team Leader Team Leader 8 — Team Leader 9 — Team Leader 10 Team Leader

Teknoalfa — Audita Cel. 10 Audita Cel.11 — Audita Cel. Cel. 11- Audita 20 DIA
Audita Cel. 9 Teknoalfa Cel.8

Team Leader Team Leader 8 — Team Leader 9 — Team Leader 10 Team Leader

Teknoalfa — Audita Cel. 11 Audita Teknoalfa — Audita Cel. 8 Cel. 11- Audita 3° DIA
Audita Cel. 10 Cel. 9

Team Leader Team Leader 8 — Team Leader 9 — Team Leader 10 Team Leader

Teknoalfa — Audita Teknoalfa Audita Cel. 8 — Audita Cel. 9 Cel. 11 — Audita 4° DIA
Audita Cel. 11 Cel. 10

Team Leader Team Leader 8 — Team Leader 9 — Team Leader 10 Team Leader

Teknoalfa — Audita Cel. 9 Audita Cel.10 — Audita Cel. 11 Cel. 11— Audita 50 DIA
Audita Cel. 8 Teknoalfa

Fonte: A Autora (2019).

Dessa forma, criamos também um modelo de formulario e um guia para a
realizacdo das auditorias, caso necessario. Foi estabelecido a frequéncia de
realizacdo como diéria, pelo fato do 5S ser uma metodologia que deve ser aplicada

constantemente, seja no local de trabalho ou até mesmo em nossa casa.
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As auditorias séo avaliacdes que devem ser feitas com o intuito de avaliar se
tudo estd ocorrendo conforme o planejado e quanto ao método correto, permitindo
avaliar quais os pontos ainda precisam serem tratados de maneira mais especifica.
Dessa forma foi disponibilizado o seguinte modelo de Check List (Imagem 41), o
objetivo principal era a avaliagdo em forma de escalonamento, onde 0 senso posterior
s6 poderia ser avaliado se 0 senso anterior tivesse obtido pelo menos 3 pontos.

Para cada senso com pontuacédo menor que 3 pontos, era preciso avaliar junto
ao setor e 0 supervisor como seria realizado a melhoria para assim solucionar o

problema e continuar a avaliagao.

Imagem 41- Modelo de Formulario de Auditoria

AUDITORIA DE 5S

Data: Auditor/Registro:
Dominio: Area/Célula:
RUIM > OTIMO
1°S
Senso de 11213]4]5
Utilizacao
2°S
Senso de 1 2 3| 4 5
Organizacga
(o]
3°s
Senso de 112]13|4]5
Limpeza
4°S
Senso de 11213lals
Padronizag
a0
5°S
Senso de 1 2 3 4 5
Autodiscipl
ina

OBSERVAGCOES

Fonte: A Autora (2019).
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Disponibilizamos também um guia para a realizacdo das pontuacdes, para o

auditor saber pelo o que procurar e como avaliar, segue o modelo (Imagem 42),

fazendo relagéo direta com o modelo de avaliacao anterior (Imagem 41), de modo em

gue cada pergunta marcada como positivo, atende 0 senso, o0 auditor marcava um

ponto no check list.

Imagem 42 - Guia de Perguntas

00000 0O0ooOo0oO0 0000t ooboo booboo

AUDITORIA DE 5S

PONTOS DEANALISE
({CADA PERGUNTA EQUIVALE 1 PONTO)

1°S -Senso de utilizagao

Ha equipamentosferramentas/objetos desnecessarios?
Ha equipamentosferramentas/objetos necessarios faltantg
Os itens necessarios estdo na quantidade correta?
Existem objetos pessoais nolocal de trabalho?

Existem objetos desnecessarios no local de trabalho?

2° S -Senso de organizacgéo:

Os materiais possuem local especifico e identificado?

Os materiais estdo nos locais definidos?

Ha objetos/EPI's fora dos locais especificados?

O uso das lixeiras & feito corretam ente?

As demarcacBes de piso estdo em boas condicbes?

3°S -Senso de limpeza:

As ferramentas estdo limpas?

As maquinas estio limpas?

O espaco fisico encontra-se em boas condigcbes de limpez3
Ha materiais de limpeza disponivel e de facil acesso?

Ha locais de facil acesso para descarte de residuos?

4° S - Senso de padronizacgéo:

Ha SOP's disponiveis na area (limpeza, operacéo, setup)?
Ha calendario de limpeza (CIL/CILR) disponivel na area?
Existem padrdes visuais (seguranca, faixas, indicacdes)?
As lam padas estdo limpas e funcionando corretamente?
Os documentos (SOP's, CIL e CILR) estio atualizas

5°S - Senso de autodisciplina:

Ha rotina de auditorias 5S na area?

Os operadores tem conhecimento quanto a metodologia 59

Os operadores estio cientes da importidncia dos 557

Os materiais de limpeza, quando ndo estdo sendo

ultilizados s&o colocados em locais determinados?
Os colaboradores zelam pela limpeza do seu ambiente de

trabalho?

Fonte: A Autora (2019).

também seguir os critérios de escalonamento (Imagem 43).

Com o auxilio do guia para o preenchimento do formulario, era necessario

O 1° S obteve 5 pontos, sendo assim, 0 2° S pode ser avaliado até 5.
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e 0O 2°Stambém obteve 5 pontos, entdo o 3° S também pode ser avaliado em 5.

e 0O 3° S obteve 5 da pontuacéo, entdo o 4° S podera ser avaliado até 5 pontos.

e Como 0 4° S obteve apenas 3 pontos, o Ultimo S pode ser avaliado apenas em
1.

Imagem 43 - Exemplo de Escalonamento

AUDITORIA DE 5S

Data: Auditor/Registro:
Dominio: Areal/Célula:
RUIM > OTIMO

1°s
Senso de
Utilizagéo
2°S
Senso de
Organizaca
o]
3°S
Senso de
Limpeza
4°S
Senso de
Padronizag
40
5°S
Senso de

Autodiscipl
ina

OBSERVACOES

Fonte: A Autora (2019).

Sabemos que os resultados ndo dependem apenas do uso constante do
método de gestdo, mas sim das atitudes que sdo tomadas constantemente por todos,
mostrando respeito para com as normas e também no ato de priorizar e distribuir as
atividades.

Apbs a aplicacdo das auditorias diarias de 5S, semalmente o jovem aprendiz

do setor era responsavel por lancar todas as pontuacdes e observagdes das auditorias
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e o supervisor fazia a gestdo de um plano de acéo, onde era capaz de tratar cada
problema separadamente.

Dessa forma foi possivel notar que o indice de reincidendencia de néo
conformidades relacionadas ao 5S, nas auditorias que eram realizadas
semanalmente, reduziu significativamente (Imagem 44) quando comparada a Imagem
38, mostrando que um bom planejamento, execu¢cao e controle da atividade pode
trazer diversas melhorias para todos os setores da organizacéo.

Imagem 44 - Quantidade de ndo conformidade por UO - Pés 5S

Quantidade de Ndo Conformidade por UO
Acumulado de Abril e Maio 2019

30

20
15

10

UO Estrutural U0 Convencional UO Fabricacdo
# Gestdo de Desvios e Poka Yoke W Plano de Controle
= Trabalho Padronizado e Documentacdo m Rastreabilidade - FIFO
8 Medicdo e Calibracdo u5s
u Sistema Andon ® Contaminagdo
Produto Nio conforme e Identificagdo = Recursos Humanos - Compenténcias e Treinamentos

Fonte: A Autora (2019).

O item 5S na Imagem 38, obtinha 45 pontos em ndo conformidades
encontradas na UO Estrutural, que foi a escolhida para ser implementado inicialmente
a metodologia 5S. Posterior a implementacéo e avaliacdo de dois meses acumulados,
o resultado da sua reducgéo esté ilustrado no indicador da Imagem 44, onde podemos
perceber uma reducdo de aproximadamente 53% de ndo conformidades para o item
5S (item laranja, Imagem 44).

Com todo o aprendizado, estudo e aplicacdo dos conhecimentos obtidos pude

fazer relacdo e aprofundar meus conhecimentos principalmente nas disciplinas de
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Gestéo da Qualidade | e Il, Gestdo de Manutencdo, Movimentacdo e Armazenagem
dos Materiais, Sistema de Informagéao e Ergonomia e Seguranga do Trabalho.
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3 AUTO AVALIACAO
3.1 Auto avaliacéo do aluno Diogo Campos Carvalho

O curso de Engenharia de Producdo do Unilavras tem sua base focada no
mercado regional que é muito forte no cenério de autopecas e areas metallrgicas,
portanto temos em nossa base experiéncias passadas em sala de aula muito voltadas
para esse tipo de negdcio. Dessa forma os exemplos reais que nos sdos passados
em sala de aula sdo referentes as experiéncias de nossos professores no mercado de
trabalho e muitos estiveram ou ainda estdo nessas empresas regionais.

Tudo isso faz sentido se pensarmos que as maiores chances de se conseguir
uma oportunidade, estando recém-formado, sera nessas empresas da regido. E
sendo assim, estaremos bem preparados para atender os requisitos dessas
empresas, conhecendo seus processos de antemao.

Porém, devo dizer que, em questdes de preferéncias, creio me encaixar muito
mais em mercados em que lidamos diretamente com o consumidor final como a area
alimenticia por exemplo, que como fornecedor de uma outra empresa, digo uma outra
pessoa juridica.

Dito isso, quando me foi ofertado uma oportunidade de estagio em uma
empresa de servicos logisticos na area de suprimentos e com foco em questdes
fiscais, assumo que tive receio de ndo ter preparo suficiente para assumir a
responsabilidade das funcdes que me seriam direcionadas. Contudo, com o contetdo
gue me foi apresentado no curso sobre a area, e ja com a mentalidade de um
engenheiro de producdo pude exercer minhas funcées ao mesmo tempo em que
aprendia mais sobre elas e sobre essa area, pois € uma area presente em todas as
grandes organizac¢fes. E tendo essa experiéncia vivida na area, se torna mais uma
opc¢éao no leque de opcdes em que a profissdo nos apresenta.

Dando o exposto, aceitei a oportunidade como um desafio e como um
diferencial para o curriculo, pois imagino que documentacdes e questdes fiscais sdo
conhecimentos que, em nossa profissdo, se aprende com o tempo, experiéncia e
necessidade.

Hoje, posso dizer que me adaptei completamente a area de Suprimentos, e afirmo

gue toda essa experiéncia foi um divisor de dguas em minha vida, aprendi a me
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comportar profissionalmente e a como lidar com as reponsabilidades profissionais. O
curso nos da a base e o direcionamento, mas hoje entendo que nao ha como se formar
um engenheiro de producdo sem a experiéncia profissional. O sentimento de
despreparo e de inseguranca que me eram frequentes quando pensava que logo
estaria me formando sumiram. Hoje me sinto totalmente pronto e preparado para o
mercado de trabalho. O curso me deu o conhecimento, a base e a técnica enquanto

gue com o estagio pude aprender a por tudo isso em pratica.

3.2 Auto avaliagao do aluno Paulo Henrique Junior

Ao decorrer da vivéncia, tive a oportunidade de acompanhar um processo que
ja vivencio diariamente, porém com uma analise mais avancado e mais critica, a
gestdo de manutencdo € um processo complexo e necessita muito tempo.

Pude perceber a importancia das disciplinas que aprendi no decorrer do curso.
No processo de manutencédo, existem disciplinas que sdo essenciais para um bom
resultado na empresa, ligadas a gestdo de manutencédo, gestao de custos e gestao
de qualidade, a falta de tempo é a mais impactante pois nesse mesmo periodo que
realizei a vivéncia, tinha também o compromisso com minhas obrigacfes académicas.

Sobre a escolha do tema e a organizacéo, posso afirmar que é um ambiente
de harmonia, colaboradores comprometidos com suas responsabilidades e func¢des.
Durante o aprendizado, conheci alguns processos que sao primordiais para o
desenvolver e alcancar metas, essa oportunidade me fez entender a maneira de como

se deve comporta um engenheiro no processo de manutencao.

3.3 Auto avaliacdo do aluno Rafael Chaves Ferreira

Como foi minha primeira experiéncia com este tipo de método, tive dificuldade
em alguns estagios na sua aplicacdo no inicio. Porém foi realizado um treinamento
gue facilitou a continuidade do PDCA.

Existiram atrasos no cumprimento apenas no inicio do PDCA, pelo fato da falta
de experiéncia com o método. Apdés maior experiéncia e maior interacdo da equipe,

os cronogramas foram sendo realizados e encerramos na data prevista.



. 85
UNILAVRAS

Centro Universitario de Lavras UNILAVRAS

www.unilavras.edu.br

Achei que dentro da possibilidade da empresa, foram disponibilizados recursos
a fim de auxiliar ao maximo no meu projeto de melhoria. O trabalho do PDCA me fez
entender as causas a fundo de um problema, usando metodologias que néo havia
trabalhado antes.

Foi importante meu comprometimento e empenho para elaboracdo do projeto
e acompanhamento para que todas as a¢cfes propostas fossem realizadas com critério
e veracidade.

No fim do projeto senti que meu dever foi cumprido de liderar um projeto de um
ano, com todas as areas envolvidas e fazendo com que tivesse comprometimento de

todos os colaboradores.

3.4 Auto avaliacéo da aluna Raphaela Iris de Lima Oliveira

Ao estagiar em uma empresa automotiva, no setor de Engenharia de
Processos/Ferramentaria de Construcdo, pude associar 0s meus conhecimentos
tedricos, vistos em sala de aula, com o conhecimento pratico adquirido ao longo da
vivéncia no ambiente fabiril.

Durante o periodo de estagio, pude participar da rotina do chdo de fabrica,
conhecer e acompanhar todo o processo produtivo da empresa, onde se tornou nitido
a dependéncia entre os setores, tornando o trabalho em equipe e o respeito mutuo
indispensaveis, uma vez que todos, independentemente do nivel hierarquico, séao
necessarios para o funcionamento da organizacao.

Contudo, pude perceber que o papel do engenheiro de producao vai além de
gerenciar e otimizar os processos. Dentre as funcdes que exerci, o0 gerenciamento de

pessoas foi 0 maior desafio e também o maior aprendizado, profissional e pessoal.

3.5 Auto avaliacéo da aluna Rubieny Cristine de Abreu Ralker

No decorrer da realizacdo de implementacédo do Programa 5S na organizacéo,
vivenciei um ambiente harmonioso e com funcionarios sempre dispostos a me ajudar
e ensinar quando preciso. Tive a oportunidade de acompanhar mais de perto a
evolucdo de um setor que desenvolveu maior foco na cultura 5S. Percebi o quanto é

importante a participacdo de toda a equipe em busca de um mesmo objetivo, esse &
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um fator primordial para que um projeto venha a dar frutos. Porém, neste mesmo caso
foi possivel notar que algumas pessoas ainda sao mais resistentes a novos habitos,
fazendo com que aplicacdo se tornasse mais dificil e os resultados demorarem um
pouco mais para serem alcancados, por isso € tdo importante a realizacdo de um
treinamento, mostrando para todos o objetivo e a importancia do Programa 5S.
Durante todo esse periodo de aprendizado, tive a oportunidade de conhecer
diversos processos e poder aprofundar mais em alguns especificos. Descobri novas
ferramentas utilizadas na Qualidade, para melhoria e solugdes de problemas e entendi
como um engenheiro atuando dentro do Sistema de Gestdo da Qualidade é de

extrema importancia para o bom desenvolvimento da organizagao.
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4 CONCLUSAO

Eu, Diogo Campos Carvalho, concluo que a experiéncia profissional na area de
Suprimentos em uma empresa do ramo logistico aliada a base de conhecimentos e
técnicas ofertadas pelo curso de graduacdo em engenharia de producao formaram a
minha base profissional para o mercado de trabalho, que se encontra cada vez mais
competitivo e requerente de profissionais competentes. Me transformaram de um
aluno universitario em um profissional Engenheiro de Producéo.

Eu, Paulo Henrique Junior, de acordo com a vivéncia praticada, aprendi muito
sobre manutencdo e pude correlacionar com o que foi apresentado na sala de aula
fazendo essa correlacdo com a disciplina de Gestdo de Manutencao, podendo aplicar
e fazer uso das ferramentas apresentadas. Com isso, posso dizer que uma empresa
sem gestdo de manutencdo, consequentemente, esta futuramente propensa a ter
prejuizos, resultados negativos em seus produtos ou prestacao de servicos deixando
seus clientes insatisfeito seja no atraso da entrega ou na qualidade inesperada sendo
essa inferior.

Eu, Rafael Chaves Ferreira, concluo que além do conhecimento técnico sobre
a operacao dos equipamentos envolvidos no PDCA, tive vivéncia de varias disciplinas
estudadas no decorrer do curso de Engenharia de Producdo, como a aplicacéo do
grafico de Pareto, analise dos Cinco Por Qués, importancia de um bom planejamento
e a propria metodologia PDCA. Esta oportunidade de iniciar e liderar o projeto fez com
gue fossem eliminados varios problemas que fizeram com que a confiabilidade do
Moinho de Cimento | ndo atingisse o desejado, porém ndo obtivemos resultados
financeiros esperados por motivos pontuais que foram tratados, reduzindo entdo as
paradas incidentais.

Eu, Raphaela Iris de Lima Oliveira, concluo o processo de estagio é uma etapa
essencial para formacao do profissional, uma vez que a vivéncia proporcionou licdes
gue nado sao ensinadas na faculdade e serdo utilizadas ao longo de toda vida
profissional. Dessa forma, a experiéncia junto ao conhecimento adquiridos ao longo
do curso, formam a base fundamental para exercer a futura profissdo em um mercado
de trabalho cada dia mais competitivo.

Eu, Rubieny Cristine de Abreu Ralker, concluo que minha vivéncia de estagio

e execucao das atividades foram de extrema importancia para aplicacdo pratica no
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dia a dia em grande parte dos conteudos vistos em sala de aula, onde tive a
oportunidade de adquirir mais conhecimentos que me fizeram crescer tanto
pessoalmente, quanto profissionalmente. Todas as atividades desempenhadas no
time de Sistema de Gestao da Qualidade, me fizeram perceber a importancia manter
a qualidade total em todos os momentos e em todas as operacdes, visando sempre 0

bom desempenho da organizagéo e satisfacado de nossos clientes.
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