S S
UPRg OMNES LUX wet

Universidade Federal de Campina Grande

Centro de Engenharia Elétrica e Informatica

Curso de Graduacao em Engenharia Elétrica

JACKSON HENRIQUE ARANHA DOS SANTOS

Relatorio de Estagio Integrado

Campina Grande, Paraiba

Agosto de 2011



JACKSON HENRIQUE ARANHA DOS SANTOS

Relatorio de Estagio Integrado

Relatorio de Estagio Integrado submetido a
Unidade Académica de Engenharia Elétrica da
Universidade Federal de Campina Grande
como parte dos requisitos necessarios para a
obtengdo do grau de Bacharel em Ciéncias no
Dominio da Engenharia Elétrica.

Orientador:

Eurico Bezerra de Souza Filho

Campina Grande, Paraiba
Agosto de 2011



JACKSON HENRIQUE ARANHA DOS SANTOS

Relatorio de Estagio Integrado

Relatorio de Estagio Integrado submetido a
Unidade Académica de Engenharia Elétrica da
Universidade Federal de Campina Grande
como parte dos requisitos necessarios para a
obtengdo do grau de Bacharel em Ciéncias no
Dominio da Engenharia Elétrica.

Aprovado em / /

Professor Avaliador
Universidade Federal de Campina Grande

Avaliador

Eurico Bezerra de Souza Filho
Universidade Federal de Campina Grande

Orientador, UFCG



AGRADECIMENTOS

Agradeco a Deus por ter me guiado e protegido até hoje e por ter me concebido a

paciéncia e persisténcia necessaria para concluir este trabalho.

Aos meus pais, Sr. Francisco Aranha e Sra. Verdnica Xavier, irmdos, Jefferson
Aranha e Alisson Aranha, tios e tias, por ndo medirem esfor¢os durante toda essa jornada e
principalmente pela compreensdao nos momentos de dificuldade, estresse e de noites mal

dormidas.

Agradeco aos meus amigos e colegas de curso pelas inumeras horas de estudo, de
onde surgiram variais idéias, historias e boas risadas. Pela companhia em muitas noites de

festas de onde tiramos boas ligdes e criei novas amizades.

Nao posso deixa de agradecer a minha namorada que nestes ultimos dois anos me

deu suporte em suas diversas formas, e por me tornar mais focado no curso.

Agradeco também a toda minha familia, que com todo carinho e apoio, ndo mediu

esforcos para eu chegar a esta etapa da minha vida.

Por fim agradeco a todos que de alguma forma contribuiram para a minha formagao

académica.



LISTA DE FIGURAS

Figura 1 - Mapa de Atuacdo (Companhia de Bebidas das Américas - Ambev, 2011) .........cceeeueeene 11
Figura 2 - Representagdo do Ciclo PDCA (BUlSUK, 2011) ....c.ceecuieerciereiieecieeeciteesieesveeeseteesveeesanee s 17
Figura 3 - Diagrama de Pareto (Companhia de Bebidas das Américas - Ambev, 2011)................... 19
Figura 4 - Representacdo basica do mapa de idéias .....c.ceeeeeciieeieciiie e 21
Figura 5 - Diagrama de Ishikawa (Companhia de Bebidas das Américas - Ambeyv, 2011) ............... 24
Figura 6 - Diagrama de identificacdo de relatos e tratamentos de anomalias .........ccccccvveeecieenens 28
Figura 7 - Mapa de idéias da rEUNIE0 .......ccececiiieeiciiiee et ettt e e et e e e ectre e e e ette e e e eeatee e e snteeeesneeeaeenns 33
Figura 8 - Mapa de idéias reVISAU0.......ccuiiiieiieee ettt e e et e e e et e e e e e ate e e e e sateeeesateeeseneeeaeenns 33

Figura 9- Diagrama de Ishikawa do problema..........ceeiiiiiiiciiie e 34



LISTA DE TABELAS E QUADROS

Tabela 1 - Etapas da analise de causa @ ef it .....ccccveiieccciiiiie e 22
Tabela 2 - IMAtrZ GUT ..ottt et sttt s e e st e st e sbe e e sab e e s bt e e sareesaneeesareesanes 25
Tabela 3 - Representagao basica da téCniCa 5 POrqUES .....ccveeeeieiiieeeeiee e e 26
Tabela 4 - Distribuicdo do tempo durante 0 processo de SEt UP......cccceeeeeciieeeeiciieeecciiee e 31
Tabela 5 - Matriz GUT do problema ...ttt et e e 35
NI o1 NS o b T [ e [N Vo= o T USSP 38
Quadro 1 - Técnica 5 porqués aplicada @ CauSa 1 .......coeevuieeiiiiiiieeeiiieee e e e e s sereee s 36
Quadro 2 - Técnica 5 porqués aplicada @ CAUSA 2 ......uuveeeeeeiiiiiiiieieeee e eccirreee e e e e e esrrree e e e e e e e aaraaee s 36
Quadro 3 - Técnica 5 porqués aplicada @ CAUSA 3 .......ceiiiiieeeiiiiieeeiieee e e e e sre e e s sereee s 36
Quadro 4 - Técnica 5 porqués aplicada @ CAUSA 4 .......ceeeiuieeeeiiiieeeiiieee e e e s e e esere e e ssaaeeesssreee s 37

Quadro 5 - Técnica 5 porqués aplicada @ CauSa 5 .......cceeiiiieeeiiiie e e e eeeareee s 37



SUMARIO
AGRADECIMENTOS. ...ttt sttt ettt st sttt ettt e bt e s bt e s ae e sae e et e et e e bt e sbeesaeesanesabeeabeeneenbeenneas 4
LISTA DE FIGURAS.....c ettt ettt ettt et ettt st st st e b e bt e s bt e s be e sat e eateebeenbeesaeesanesanesane 5
LISTA DE TABELAS E QUADROS ... s 6
CAPITULD Lottt bbbt 9
R [ d o o [Tk o TSR 9
CAPITULD 2.ttt e 10
N 0 o= 1Yo TSRS 10
D 0] o1y d Ao N =T - PRSP 10
P A 0 o [ 4 Ao I =Ty =Y ole USRS 10
CAPITULD 3.ttt bbbt 11
B A EMIPIESa i, 11
CAPITULD L.ttt bbb 13
4. Treinamentos fOrNECIAOS .....coiii ittt sttt be e 13
4.1 Treinamentos M QUAlIAAdE .......cooiiiiiiiiiiieeee ettt 13
4.2Treinamentos €M SEEUIANGA....ccuuririeeeeeirrriirireeeeeesssssirreeeeessssssssrreeteesessssssisseeeeeessssssssssseees 14
4.3 Treinamentos em Meio AMDIENTE ......cocuiiviiiiiiiii e 14
4.4 Treinamentos €M GESTAO ...ccuveeicreeeiiie ettt e e e s e s emeresbe e e sreeesmeeesnenesnneesns 15
4.5 Treinamentos €M GENTE.....ooiiiii it s 16
4.6 Treinamentos €M SISTEMAS ....uiiiiiiiiei e 16
CAPITULO 5.ttt b 17
51 Ferramentas de GESTE0 .....cocuieuieiieieeeriee ettt s 17
30 B R 6 Tol o o] L PP P RSP PRPRRPR 17
5.1.2 Diagrama de PARETO .....ccueiiiiiieee ettt e ettt e e e e e e et e e e e e e e e et e e e e e e e e eennnnrnaeaeaaeean 19
5.1.3 BraiNStOrMING ccce e 20
5.1.4 Diagrama de IShiKaWa ..........uviiiieei e 21
5.1.5 MAEMZ GUT ettt st sttt sb e sree s s 24
Lo I SR ao T o [ =PRI 25
CAPITULO B..vvverervriecittsesisise ittt bbb 27
1. Atividades realizadas com ajuda das ferramentas de gesto ........ccccceeecvereeeciieeeecciieecenee, 27
6.1 Relato e Tratamento de anomMalias .......coeeveeriiiiiiiene e 27

6.2 ANAliSe de FalNas ....ccooviiiiiiiiiieee 28



CAPITULOD 7ottt ettt s sttt s s ae s et et et es s asaes ettt s s sssetesasenananaesenas 30
O o o= o TN =T o = PSR 30
T 2 SIMIED .ottt bttt bbbt a bbbttt bbb s ettt b b s et et sesnas 30
7.3 CICIO PDCA ...ttt ettt ettt sttt bttt bbbttt b b s et et s s s 32
CAPITULOD 8.ttt ettt ettt a ettt s s aea et e st s e anaea ettt enanassete st s ananaesenas 39
< J 0o T ol [V 1Y To TSRS 39

BIBLIOGRAFIA ... 40



CAPITULO 1

1. Introducao

Este relatorio apresenta as atividades realizadas durante o estdgio supervisionado
realizado na Companhia de Bebidas das Américas — Ambev/PB, no setor de Packaging,
durante o periodo de 07 de Fevereiro de 2011 a 18 de Agosto de 2011, pelo aluno Jackson
Henrique Aranha dos Santos, estudante do curso superior de Engenharia Elétrica da

Universidade Federal de Campina Grande.

Durante o periodo de estdgio foram realizados diversos treinamentos com foco em
seguranca do trabalho, qualidade do processo, gestdo de pessoas e negocios, entre outros.
Tudo isto com o intuito de que ao final deste periodo o estagiario estivesse capacitado e

bem treinado para assumir a fungdo de supervisor de linha de producao.

No capitulo 3 sera apresentada uma breve descrigdo da empresa e logo em
sequéncia, no capitulo 4, serdo descritos os treinamentos oferecidos por ela aos seus

supervisores € estagiarios.

No capitulo 5 importantes conceitos sobre ferramentas de qualidade e gestdo serdao
vistos. Algumas atividades realizadas durante o estagio utilizando estas ferramentas serdo
vistas no capitulo 6 e, por fim, no capitulo 7 serd apresentado o projeto de conclusdo de
estagio cujo objetivo principal foi melhorar a eficiéncia da linha de producdo através da
otimiza¢do do tempo de Set Up (modificagdo nas maquinas quando se pretende produzir

outro produto).
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CAPITULO 2

2. Objetivos
2.1 Objetivos gerais

Adquirir conhecimento e experiéncia na area industrial, adicionando a formacao
académica conhecimentos de gestdo e procurando sempre, por em pratica a teoria vista durante

todo o tempo de universidade.

2.2 Objetivos especificos

Adquirir conhecimento a respeito do processo como um todo, dando enfoque ao
processo de engarrafamento de cervejas e refrigerantes, além de adquirir experiéncia com

atividades inerentes a area industrial, independentemente da natureza do processo.
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CAPITULO 3
3. AEmpresa

A Ambev ¢ uma empresa do ramo alimenticio que produz e comercializa cervejas,
refrigerantes e bebidas ndo carbonatadas. Sua sede ¢ em Sao Paulo e faz parte da maior
plataforma de produgado e comercializacao de cervejas do mundo: a Anheuser-Busch InBev
(AB InBev), sendo ela a quarta maior cervejaria do mundo e lider do mercado latino-
americano neste seguimento. Mantém operacdes em 14 paises das Américas, a partir de
cinco unidades de negodcio: Cerveja Brasil, a maior operagdo, com aproximadamente 70%
do mercado; RefrigeNanc Brasil, com refrigerantes, bebidas ndo alcodlicas e nao
carbonatadas; Quinsa (Argentina, Bolivia, Chile, Paraguai e Uruguai); Hila-ex (Equador,

Guatemala, Nicaragua, El Salvador, Peru, Republica Dominicana e Venezuela) e Canada.

msil

Cerveja Brasil em 2009

Receita liguida:
* R% 12.064,7 milhdes

* 76.277,6 milhoes
de hectolitros vendidos

« EBITDA: R% 5.883,7 milhoes
[normalizada)

RefrigeNanc [Refrigerantes
e N3o-Alcoolicos do Brasil] em 2009

Receita liguida:
* RE 2.5467,4 milhdes

+ 27.120,3 milhoes de
hectolitros vendidos

« EBITDA: RS 1.254,6 milhaes
[normalizade)

Figura 1 - Mapa de Atuacdo (Companhia de Bebidas das Américas - Ambev, 2011)
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Com aproximadamente 50 mil funcionarios (ao final de 2010) no Brasil e em mais
13 paises, a Ambev tem como maior patrimonio os seus colaboradores, por isso investe
bastante em treinamentos, cursos internos e externos através da Universidade Ambev, que,
em 2010, promoveu 74 programas, 712 cursos e mais de 38 mil horas de treinamento, em
modulos presenciais e on-line. Nela todos sdao incentivados a agir como donos do negocio,
buscando os melhores resultados e recebendo o devido reconhecimento com base em

méritos sempre em busca de um sonho: ser a melhor empresa de bebidas em um mundo

melhor.
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CAPITULO 4

4. Treinamentos fornecidos

Durante todo o estagio foram oferecidos treinamentos que visaram a absor¢ao do
conhecimento basico necessario para se exercer a fun¢do de supervisor na companhia.
Estes treinamentos englobaram os conceitos e as metodologias utilizadas por ela para que,
apods assumir a supervisao de determinada area, o supervisor tivesse total condi¢cdo de gerir,
com exceléncia, sua func¢do garantindo os melhores resultados. Treinamentos em
Qualidade, Gestao de dados e pessoas, Seguranca do trabalho, em sistemas corporativos ¢
muitos outros foram vistos durante este periodo, logo a seguir serdo apresentados parte

destes treinamentos.

4.1 Treinamentos em Qualidade

Os treinamentos em Qualidade visam a execuc¢dao do processo da melhor forma
possivel garantindo ao consumidor produtos integros, de boa qualidade e sem riscos a sua
saude conforme a legislagdo. E por isso que, entre muitas de suas atribui¢des, é papel do
supervisor garantir uma boa limpeza e organizacdo da area, checar se os padrdes de
andlises estdo sendo cumpridos na frequéncia certa, segregar produtos com qualidade
duvidosa, garantir que o produto final esteja dentro das especificagdes, entre outros. A

seguir alguns treinamentos realizados:

e Higiene e Seguranca alimentar: Apresenta como se deve comportar o funcionario
com a higiene pessoal e limpeza da 4rea onde estd alocado;

e HACCP (Harzard Analysis Critical Control Point): Apresenta como devem ser
avaliados e controlados todos os perigos fisicos, quimicos e microbiologicos dentro
da companhia;

o BPF (Boas Praticas de Fabricacio): Apresenta todos os principios e regras para o
correto manuseio de alimentos, desde a matéria-prima até o produto final;

e PTP (Padrao Técnico de Processo): Neste treinamento sdo apresentadas todas as
analises e verificacdes que devem ser feitas, com suas respectivas frequéncias
durante o processo, classificando-as e mostrando o que pode acontecer caso nio

sejam cumpridas;
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Produtos nao Conformes: Treinamento no qual é apresentada a especificacao de

produtos ndo conformes e o fluxo que deve ser seguido ao detecta-los.

4.2Treinamentos em Seguranca

Os treinamentos em seguranca visam a execu¢do do trabalho da melhor forma

possivel sem que haja risco algum para os executantes. E papel do supervisor zelar pela

vida do seu operador garantindo que o trabalho executado por ele seja feito com total

seguranca. A seguir alguns treinamentos realizados:

PTR (Permissao para trabalho de risco): Neste treinamento ¢ apresentado o
documento utilizado para mapear os riscos aos quais estdo submetidos os
funcionarios ao realizarem determinadas atividades. O prazo de validade deste
documento, local de armazenamento e seu controle também sdo apresentados neste
treinamento.

Bloqueio de Energia e Acesso seguro as maquinas: Treinamento onde sdo
apresentados todos os conceitos, agoes e responsabilidades para o travamento de
fontes de energia e acesso as maquinas, assegurando a realizacao do trabalho com
maquinas totalmente desenergizadas;

EPI: Treinamento no qual sdo apresentados todos os conceitos, acdes €
responsabilidades para aplicacdo eficaz de equipamentos de protecdo individual,
em todas as areas do negocio, de acordo com cada tipo de risco especifico do local

de trabalho.

4.3 Treinamentos em Meio Ambiente

Hoje em dia as empresas vém se preocupando cada vez mais com o Meio

Ambiente. Muitas agdes estdo sendo tomadas para garantir que as agressdes ao meio

ambiente sejam minimas ou nulas. Entender a politica ambiental da empresa e mapear os

riscos ambientais, em potencial, que nela se encontram também faz parte da rotina de um

supervisor. A seguir alguns treinamentos realizados:

Politica de Meio Ambiente: Apresenta a politica ambiental da companhia;
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Riscos e ndo conformidades ambientais: Apresenta todos os procedimentos, conceitos e
responsabilidades para o levantamento de riscos e ndo conformidades ambientais na
companbhia.
e CIMA (Comissdao Interna de Meio Ambiente): Treinamento no qual sdo
apresentados todos os deveres e responsabilidades de um “cimeiro” (integrante da

CIMA).

4.4 Treinamentos em Gestio

Gerir ¢ sindnimo de administrar e tem a ver com todo o controle e agdes propostas
envolvendo um conjunto que pode envolver pessoas, empresa, produtos, servigos, clientes.
Gerir ¢ conseguir controlar com eficiéncia ou em busca dela. Em busca do controle com

eficiéncia varios treinamentos foram ministrados. A seguir alguns desses treinamentos:

e Requisitos Legais e Especificacdes: Apresenta as especificacdes do produto em
cada etapa do processo determinando responsabilidades;

e Frequéncia Analitica: Apresenta a frequéncia das verificacdes e analises durante
todo o processo determinando responsabilidades;

e Fechamento de Produc¢do: Treinamento no qual ¢ estabelecido todo o
procedimento necessario para o fechamento de producdo diario.

e Cheque de Padrao: Treinamento em como deve ser feito o cheque dos padrdes
sistémicos ou operacionais, onde devem ser relatados e qual o objetivo desta
ferramenta;

e Agenda da rotina: Apresentacdo da ferramenta e suas utilidades;

e Diario de bordo: Apresentacdo da ferramenta, qual a sua importancia e como deve
ser utilizada;

e Relato e tratamento de anomalias: Treinamento ensinando como utilizar a
ferramenta, sua importancia, a divisdo de responsabilidades, entre outros;

e Soluciio de problemas: Treinamento onde sdo estabelecidos conceitos, critérios e
procedimentos para a solugdo de problemas descrevendo metodologias utilizadas
para o tratamento de anomalias crdnicas;

e 5s: Treinamento onde sdo estabelecidos conceitos, critérios e responsabilidades em

relagdo ao programa 5s aplicado na companhia.
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4.5 Treinamentos em Gente

Tendo o seu pessoal como o maior valor da empresa, nada mais justo que
treinamentos especificos para gente. Saber “cuidar” de seus operadores ¢ preciso e ¢ de
fundamental importancia para ser um bom supervisor. Desenvolver, capacitar e incentivar
sdo apenas algumas formas de garantir uma boa gente. Abaixo seguem alguns treinamentos

realizados com tal proposito.

e Matriz de habilidades: Treinamento nesta ferramenta apresentando sua
importancia e aplicabilidade na gestio de pessoas;
e Avaliacao de desempenho: Apresenta a ferramenta e como ela deve ser usada para

mensurar competéncias e alavancar resultados.

4.6 Treinamentos em Sistemas

Os Sistemas utilizados pela companhia auxiliam na execucdo de muitas atividades,
além de organizar, registrar e definir um fluxo para estas. Os treinamentos em Sistemas
visam o aprendizado dos sistemas utilizados na companhia para tornar a execugdo de
atividades e o acesso a informacao praticos e dindmicos. Por isso ¢ de suma importancia
que o supervisor saiba manusear e gerenciar tais sistemas. Logo a seguir serdo
apresentados alguns treinamentos realizados:

e MES: Treinamento em rotinas basicas como: apontamento de paradas, geragdao de
relatorios, abertura de lotes, visualizagdao da producao.

e SAP PM: Treinamento em rotinas basicas do sistema como: solicitar materiais,
reservar de insumos, abertura notas de manutenc¢do, fechamento de produgdo, ente

outros.

e RHWponto: Gerenciamento da frequéncia dos funcionarios.

Outros sistemas foram vistos no decorrer do estdgio, mas sem necessariamente

terem sido apresentados através de treinamento. Sao eles:

e Peregrine: Sistema para abertura de chamados referentes a TI.
e Isosystem: Sistema corporativo onde € possivel visualizar todos os padroes

definidos pela empresa.
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CAPITULO 5

5.1 Ferramentas de Gestao

5.1.1 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA foi idealizado por Walter A. Shewhart na década de 30, no entanto
sua aplicabilidade s6 ocorreu quando William Edwards Deming, na década de 50, o
empregou, com sucesso, nas empresas japonesas com o intuito de aumentar a qualidade de

seus processos. A figura 2 representa este ciclo.

Figura 2 - Representagdo do Ciclo PDCA (Bulsuk, 2011)

O ciclo PDCA, também conhecido como de Ciclo de Shewhart ou Ciclo de Deming
¢ uma metodologia que tem como funcdo basica auxiliar no diagnostico, andlise e
prognodstico de problemas organizacionais, sendo extremamente Util para a solucdo de
problemas (QUINQUIOLO, 2002). Ele ¢ uma ferramenta de qualidade que facilita a
tomada de decisdes visando a melhoria continua por meio de agdes sistematicas garantindo
assim, melhores resultados e¢ o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia das

organizagoes.

O ciclo PDCA pode seu usado de forma continua para o gerenciamento do controle
de processos, por meio do estabelecimento de uma diretriz de controle € do monitoramento
do nivel de controle a partir de padrdes estabelecidos e da manutencao da diretriz

atualizada.

O Ciclo PDCA compde um conjunto de agdes em sequéncia, sendo este dividido

em quatro fases bem definidas e distintas. A ordem estabelecida pelas letras que compdem
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sua sigla representa a sequéncia das fases. O ciclo comega pelo planejamento (P, plan:

planejar) de agdes a serem tomadas, em seguida a a¢do ou conjunto de agdes devem ser

executadas (D, do: executar) conforme planejado. A partir dai deve-se verificar (C, check:

checar) o que foi feito e comparar com o planejado e, caso haja divergéncias deve-se agir

(A, act: agir) de forma que estas sejam eliminadas.

A seguir apresenta-se de forma mais detalhada cada fase do ciclo PDCA:

Plan (planejamento): Nesta fase devem-se estabelecer metas, definir estratégias e
identificar o problema. A partir dai deve-se elaborar um plano de acdo tomando
como base a andlise do processo (andlise dos dados relacionados ao problema) e a
anélise do fendmeno (descobrir as causas fundamentais dos problemas). E também
nesta fase que sao definidos os métodos que serdo utilizados para a obtengao dos
objetivos tragados.

Do (execucdo): Nesta fase deve-se implementar o que foi planejado conforme
plano de agdo. Faz-se necessdria a capacitacdo da organizagdo, ou seja, a
aprendizagem individual e organizacional. E fundamental para realizagdo do que
foi planejado.

Check (verificacdo): Aqui deve-se monitorar os dados obtidos na execucdao do
plano de agdo com o intuito de verificar se os dados estdo sendo obtidos conforme
esperado.

Act (acdo): A diferenca entre o planejado e os dados obtidos constitui um
problema. E nesta fase que se deve agir para que o problema seja sanado e ndo
volte a se repetir. Em muitos casos as medidas tomadas determinam a confecc¢ao de
novos planos de acdo, de forma a melhorar a qualidade, eficiéncia e eficacia,

aprimorando a execugdo até que se atinja o padrao.

Uma importante observacao que se faz sobre o PDCA ¢ que ndo se deve esquecer

que ele ¢ um ciclo e, portanto, deve girar continuamente. E para que isto aconte¢a de forma

satisfatoria todas as fases devem acontecer, sob pena de grandes prejuizos ao processo

como um todo. Ao se implementar o ciclo PDCA deve-se evitar fazé-lo sem planejamento,

definir metas sem que os métodos para atingi-las sejam evidenciados, fazer e nao checar,

ndo agir corretivamente quando necessario, ndo capacitar os envolvidos e o mais

importante, parar ap6s a primeira volta.
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5.1.2 Diagrama de PARETO

O diagrama de Pareto foi idealizado por Alfredo Pareto, economista italiano
nascido no século XIX, ao analisar a sociedade e concluir que a maior parte da riqueza da
populagdo encontrava-se de posse de uma minoria e apos certifica-se que este principio

poderia ser aplicado a outras areas ele estabeleceu o método de anélise de Pareto.

Este principio, também conhecido como principio dos 80-20%, afirma que para
muitos problemas ocorridos, 80% dos seus efeitos sdo gerados por 20% de suas causas.
Hoje em dia este principio serve de base aos Diagramas de Pareto que sdo uma das mais

importantes ferramentas de controle de qualidade.

Os Diagramas de Pareto sdo de grande importancia, pois estabelecem uma
ordenagdo nas causas de perdas que devem ser sanadas. Ele ¢ um recurso grafico que
possibilita a visualizagdo da relagdo agao/beneficio sendo de essencial importancia na
tomada de decisdo de um gestor, pois possibilita priorizar o ataque a causas que, quando

sanadas, irdo resolver grande parte do problema.

O diagrama de Pareto consiste num grafico de barras que ordena as frequéncias das
ocorréncias da maior para a menor e permite a localizagdo de problemas vitais e a
eliminagdo de perdas. A figura 3 logo a seguir, apresenta o modelo basico de um diagrama
de Pareto. Este diagrama refere-se as causas que ocasionam grande perda de latas na linha

de producdo de cerveja em lata da unidade de Jodo Pessoa.

. +—4083— 100%

20,0%

15,0%

10,0%

5.0%

3,7% 3,7%

2.8%

1,8%

1.0% 0,8%

0,5% 0.4% 0,4% 0,1%

0,0%
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Figura 3 - Diagrama de Pareto (Companhia de Bebidas das Américas - Ambev, 2011)
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5.1.3 Brainstorming

Brainstorming ¢ uma técnica utilizada quando, em um curto espago de tempo, necessita-se
identificar e resolver problemas, levantar causas, definir agdes, tomar decisdes, entre outros. Ela tem como
base a obtengdo de um grande niimero de idéias relacionadas a um determinado assunto ou objetivo a partir

da reunido de membros de um determinado setor sem haja restrigdo a imaginago e espaco para criticas.
Para uma boa execucao do Brainstorming, cinco regras basicas devem ser seguidas:

e Suspensido do julgamento: debates e criticas podem causar inibigdo por parte de
alguns participantes, além do desvio dos objetivos e, sendo assim, devem ser
proibidos;

¢ Quantidade é importante: quanto maior a quantidade de idéias geradas melhor;

e Liberdade total: nenhuma idéia deve ser descartada ou desprezada, pois ela pode
servir de base para idéias originais e inovadoras;

e Mudar e combinar: a modificagdo ou combinagdo de idéias ja apresentadas sdao
permitidas a qualquer momento desde que as idéias originais sejam mantidas;
Igualdade de oportunidade: ¢ assegurado a todos os participantes a igualdade e

oportunidade de expor suas id¢€ias.

O brainstorming pode ser conduzido de duas maneiras. A primeira, chamada de
Brainstorming estruturado, ¢ feita por meio de rodadas nas quais cada pessoa deve
contribuir com alguma idéia ou simplesmente “passar” at€¢ que se recomece a rodada. Na
segunda, chamada de Brainstorming ndo estruturado, os participantes sugerem idéias

livremente.

Os dois processos possuem vantagens e desvantagens. O primeiro dd a chance de
participacao de todos, no entanto pode gerar certa pressdao sobre os participantes. Ja o
segundo cria um ambiente descontraido que pode assim facilitar a geragdo de idéias,
contudo a monopolizacdo por parte de alguns participantes mais extrovertidos pode

ocorrer.

Apds o brainstorming, deve-se selecionar e classificar as idéias detalhando as
principais para que, a partir dai, outras ferramentas sejam utilizadas. A figura 4, logo a

seguir, apresenta o mapa basico de um brainstorming.
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Ideia 1

Problema, causa
ou acio a ser tomada

Figura 4 - Representagdo basica do mapa de idéias

5.1.4 Diagrama de Ishikawa

Uma forma de representar a relagdo entre o “efeito” e todas as possiveis “causas”
quem podem contribuir para a ocorréncia deste efeito ¢ através do diagrama de Ishikawa,
também conhecido como Diagrama de Causa e Efeito ou Diagrama Espinha-de-peixe. Ele
foi desenvolvido por Kaoru Ishikawa, da Universidade de Toquio, em 1943, porém

somente em 1962 ele foi batizado como diagrama de Ishikawa.

O diagrama de Ishikawa ¢ uma importante ferramenta grafica para o gerenciamento
e controle da qualidade industrial. Ele permite estruturar de forma hierarquica as causas

potenciais de um determinado problema, assim como os efeitos gerados por este.

Razdes e beneficios

O diagrama de Ishikawa ¢ bastante utilizado na analise e solucdo de problemas por
diversas razdes e motivos. Identificar, organizar e documentar as causas potenciais de um
efeito, além de reduzir a tendéncia de procurar uma causa "Verdadeira", em prejuizo do
desconhecido, ou esquecimento de outras causas potenciais sdo algumas das justificativas

para se utilizar o diagrama de Ishikawa. Como consequéncia de sua utilizagdo ¢ possivel
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obter-se uma boa intera¢dao entre as pessoas envolvidas provendo uma estrutura para o
brainstorming, além de um registro visual das causas potenciais facilitando possiveis

revisoes, entre outros.

Etapas de andlise

Estudos mostram que, para a solu¢do de um problema, o planejamento de muitas
empresas ¢ falho ou pouco, sendo a intuicdo a principal maneira para se chegar a uma

solucdo.

A falta de planejamento na resolucdo de problemas pode levar a consequéncias
indesejadas como a dispersao de esfor¢os e a falha na detec¢do do real problema podendo
acarretar na adicdo de um longo tempo para a resolucdo do mesmo e, em alguns casos, a

nao identifica¢ao da causa tornando o sistema vulneravel.

A analise de causa e efeito pode ser realizada de acordo com as seguintes etapas

descritas na tabela 1 logo abaixo:

Tabela 1 - Etapas da analise de causa e efeito

Etapa Descricao

_ _ A descricao do problema, da forma clara e
Identificacdo do problema ou Efeito o o )
objetiva evita diferentes interpretagdes.

Pesquisar se o problema relatado ¢ pontual ou
mais elementos da infra-estrutura estdo sendo
afetados, relacionar os elementos que possam
Coleta de informagdes estar envolvidos no problema e investigar se
houve alguma mudang¢a de comportamento
apos a ocorréncia do problema relatado torna

o planejamento mais consolidado.

A analise do problema pode ser feita por meio
do  brainstorming, técnica onde o0s
Andlise do problema participantes da analise levantam todas as
causas possiveis do problema em um curto

espaco de tempo.




Estabelecer categorias de causas

Ap0s o Brainstorming, organizar as possiveis
causas em categorias facilita na organizagdo

geragao do diagrama.

Construcao do diagrama

O diagrama amplia o cenario de analise.

Desenvolvimento de idéias

Idéias devem ser apresentadas como
alternativas para a solugdo do problema,
relacionando cada uma com uma provavel

causa do problema.

Tomada de decisdo

A tomada de decisdes deve ocorrer com
extrema cautela e completamente baseada na
analise dos dados, pois pode afetar outros

elementos da infra-estrutura.

Planeje a agdo

Desenvolva um plano de a¢do passo-a-passo

para a solugao do problema.

Execute o plano

Executar o plano como planejado evita que a

solu¢do do problema fuja do esperado.
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E importante observar que o diagrama de Ishikawa identifica apenas as causas

possiveis e somente os dados indicardo as causas e € por isso que a riqueza de detalhes ¢ de

fundamental importancia para a qualidade dos resultados. Quanto maior for a quantidade

de informagdes disponibilizadas sobre os problema, maior serd a chance de acaba-lo.

A utilizacdo do diagrama de Ishikawa ¢ ilimitada e cabe a empresa detalha-lo da

forma que melhor lhe convém. Nele podem ser demonstrados, em diagramas especificos, a

origem de cada uma das causas do efeito, ou seja, podem ser representadas as causas das

causas do efeito e assim por diante até que nao se tenham mais informacdes.

Componentes

O diagrama de Ishikawa, em sua forma mais simples, ¢ apresentado na figura 5.

Este diagrama evidencia o principal problema da maquina que mais estd impactando na

perda de latas da linha de produgdo de cervejas em lata.



Causas Provaveis

excesso de
tencionamento dos rolos

desgaste das
engrenagens do sitema

correia de ma qualidade

Problema
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Correia arrebentada

de corte
AN AN AN
/ / /
4
correias com diferenca de
tamanho

Figura 5 - Diagrama de Ishikawa (Companhia de Bebidas das Américas - Ambev, 2011)

5.1.5 Matriz GUT

A matriz GUT cuja sigla significa Gravidade, Tendéncia e Urgéncia ¢ uma forma

de priorizar problemas antes de trata-los. E uma ferramenta bastante simples e de grande

utilizacao nas tomadas de decisdo e solugdes de problemas.

Para a criagdo de uma matriz GUT basta que sejam listados todos os problemas

relacionados a algo e em seguida sejam atribuidas notas de acordo com os seguintes

critérios:

e Gravidade: impacto do problema sobre coisas, pessoas, resultados,
processos ou organizagdes e efeitos que surgirdo caso o problema nao seja
resolvido.

e Urgéncia: relacdo com o tempo disponivel ou necessario para resolver o
problema.

e Tendéncia: potencial de crescimento do problema, avaliagdo da tendéncia

de crescimento, redugdo ou desaparecimento do problema.

A pontuagdo utilizada para cada critério pode ser observada na tabela 2, logo a

seguir:
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Tabela 2 - Matriz GUT

Pontos Gravidade Urgéncia Tendéncia
Os prejuizos ou , Se nada for feito, o
E necessaria uma agao
5 dificuldades sao agravamento sera
imediata ) )
extremamente graves imediato

Vai piorar em curto

4 Muito graves Com alguma urgéncia
prazo
) Vai piorar em médio
3 Graves O mais cedo possivel
prazo
Vai piorar em longo
2 Pouco graves Pode esperar um pouco
prazo
. Nao vai piorar ou pode
1 Sem gravidade Nao tem pressa

até melhorar

Ap0s atribuir a pontuagdo necessaria para cada critério em uma lista de problemas
basta multiplicar os valores para cada problema classificando-os em ordem decrescente de
pontos. Os problemas com maior niimeros de pontos deverdo ser tratados com prioridade,

pois sao eles que possuem maior grau de Gravidade, Urgéncia e Tendéncia.

5.1.6 5 Porqués

A técnica dos 5 porqués foi desenvolvida por Sakichi Toyoda, fundador da Toyota.
Ela foi usada no Sistema Toyota de Produgdo durante a evolugdo de suas metodologias de

manufatura e ajudou a Toyota a se tornar lider mundial no seguimento de automoveis.

Os 5 porqués ¢ uma metodologia bastante simples e tem como finalidade detectar a
causa fundamental de uma anomalia (defeito, problema, entre outros). Ela consiste na
realizagdo de 5 iteragdes perguntando-se “o porqué”, ou seja a causa de determinada

anomalia, sempre relacionando o préximo porqué a causa anterior.

Esta técnica ¢ grande aplicabilidade, pois ao se fazer uma unica pergunta, na

maioria dos casos, ndo ¢ possivel se chegar a causa fundamental da anomalia. E importante
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observar que os 5 porqués nao ¢ uma regra podendo ser menos ou mais, desde que a causa
raiz seja encontrada.

Umas das principais desvantagens desta técnica ¢ que as causas fundamentais de
uma determinada anomalia podem divergir quando esta técnica ¢ aplicada por pessoas
diferentes, no entanto para que possa se chegar a um senso comum faz-se necessario que as
indagagodes sejam realizadas com a participagdo de toda a equipe envolvida abrindo assim,
espaco para um debate em torno das causas reais.

Esta ferramenta é bem interessante ¢ bastante eficaz, mas ndo deve ser utilizada
sozinha, pois normalmente existem varias causas para um determinado problema e esta
técnica pode fazer com que outros fatores importantes deixem de ser analisados. A tabela

3, logo abaixo, apresenta a forma de se utilizar a técnica dos 5 porqués.

Tabela 3 - Representagdo basica da técnica 5 porqués

Porqué Motivo
Por que ocorreu este efeito Causa 1
Por que ocorreu a causa 1 Causa 2
Por que ocorreu a causa 2 Causa 3
Por que ocorreu a causa 3 Causa 4

Por que ocorreu a causa 4 Causa fundamental da anomalia
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CAPITULO 6

1. Atividades realizadas com ajuda das ferramentas de gestao

6.1 Relato e Tratamento de anomalias

Para que esta ferramenta faca algum sentido € necessario que a definicao de
anomalias esteja bastante clara. Anomalias sdo eventos ou resultados inesperados que
acontecem durante o decorrer do trabalho. Tais anomalias exigem tratamento e para que
este seja executado da melhor maneira sdo necessarios os esfor¢os de toda a companhia, do
operador ao gerente, para que sejam obtidas as solugdes tanto para anomalias simples

quanto para anomalias cronicas.

A determinagdo do que deve ser tratado esta relacionado diretamente com os pontos
onde estas anomalias impactam, tais como: Seguranga, Custo e qualidade. E preciso ter

critérios para agir, pois o relato torna-se inviavel para muitas anomalias simples.

Para que o relato seja possivel utilizam-se gatilhos. Gatilhos sdo niveis aceitaveis

de desvio de um item que, a partir do qual os problemas devem ser analisados e tratados.

Na empresa a utilizacdo do relato e tratamento de anomalias se da4 quando, apos o

disparo do gatilho, temos:

e A causa ¢ conhecida e o problema desconhecido;

e A causa ¢ desconhecida e o problema conhecido.

Para o caso em que a causa e o problema sdo conhecidos basta ver e agir, no
entanto para o caso em que a causa € o problema sdo desconhecidos deve-se utilizar outra
ferramenta para o tratamento do problema, pois nestes casos exige-se uma andlise do

problema mais elaborada ndo sendo o relato suficiente.

O relato e tratamento de anomalias € composto por uma ferramenta de qualidade de
uso e aplicagdo simples que € a técnica dos 5 porqués. Apos a utilizacdo da técnica um
plano de agdo ¢ criado e assim, o problema ¢ sanado. Esta ferramenta ¢ bastante utilizada
na companhia. A figura 6 apresenta de forma simples e direta quais as situagdes nas quais

o relato e tratamento de anomalias € bastante eficiente.
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Conhecida

CALSA

| conhecido [Desconhecido]

PROBLEMA

Figura 6 - Diagrama de identificagdo de relatos e tratamentos de anomalias

6.2 Analise de Falhas

Em negdcios e economia, analise de falhas ¢ uma ferramenta que ajuda as empresas
a comparar o desempenho real com o desempenho potencial. Na sua esséncia sdo duas
perguntas: "Onde estamos?" e "Onde ¢ que queremos ser?" Se uma empresa ou
organiza¢ao ndo fizer o melhor uso dos recursos atuais ou investimento em renuncia de

capital ou tecnologia, pode produzir ou realizar abaixo do seu potencial. (Wikipédia, 2011)

Esta ferramenta identifica lacunas entre a alocacdo otimizada e a integracdao dos
insumos (recursos) e o nivel de alocacao atual. Isto revela que areas podem ser melhoradas.
Andlise de lacunas envolve a determinagdo, documentacdo e aprovagdo da variacdo entre

os requisitos de negocios e capacidades atuais. (Wikipédia, 2011)

Para que, ao final do ano, as metas anuais da empresa sejam batidas € necessario
um acompanhamento mensal rigoroso de alguns indices. Quando as metas mensais nao sao
batidas torna-se necessario certo investimento que pode ser de tempo, dinheiro ou recursos
humanos. A diferenca entre os resultados obtidos e os resultados esperados caracteriza-se
como uma lacuna nos resultados e para que, ao final do ano, ndo haja alteracdo nos
resultados previstos € necessario que esta lacuna seja tratada o mais rapido possivel, pois,
caso contrario, os resultados previstos para o ano podem nao ser alcancados gerando assim,

grandes prejuizos.
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A utilizacdo da ferramenta de gestdo GAP Analysis possibilita que, em curto prazo,

a lacuna seja tratada e com isso possa alavancar os resultados.
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CAPITULO 7

1. Projeto Final

Faltando dois meses para o termino do estagio foi apresentado o projeto de estagio
que seria desenvolvido pelo estagiario. Este projeto tinha o intuito de tornar mais solido o
conhecimento dos equipamentos utilizados na linha de produgdo, apresentar aos superiores
os conhecimentos adquiridos durante o periodo de estagio e, o mais importante, a

realizacdo de melhorias.

Este projeto consistia na realizagdo do SMED (Single Minute Exchange of Die) da
linha de produgdo. O SMED ¢ uma metodologia que visa a reducdao do tempo de Set up das

maquinas e consequentemente um aumento da eficiéncia.

Visto que quase todas as maquinas e transportes necessitam de Set up e que até
entdo este era feito de forma desorganizada o tempo para a sua realizacdo era bastante alto.
Foi desenvolvido entdo, um padrao de Set up para cada maquina onde nele encontravam-se

todo o passo-a-passo desta atividade.

O projeto foi de grande importancia e utilidade para empresa, pois agilizou o
processo de Set up que, agora padronizado, sera realizado de forma mais rapida e eficiente
por todos os operadores da linha. Os padrdes ndo podem ser mostrados no relatorio, pois
sao documentos oficiais e sigilosos da empresa e sendo assim s6 podem ser visualizados

dentro da empresa ou acessados nos computadores certificados por ela.

7.2 SMED

O mercado consumidor esta cada vez mais exigente. Novos produtos, menor prazo
de entrega, melhor qualidade, menor preco e maior variedade sao apenas algumas de suas
exigéncias. Com isso a flexibilidade da produgdo passou a ter importancia estratégica para
muitas empresas. Entende-se por flexibilidade de producdo a capacidade de produzir uma
linha variada de produtos de acordo com as necessidades do mercado. Isto implica produzir

o0 estritamente necessario, na quantidade solicitada e no menor tempo possivel.
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Objetivo do SMED ¢ a reducao de estoques e materiais em processo através de set
up das maquinas para o novo produto sem interromper o fluxo de producgdo. A tabela 4
abaixo apresenta como, na maioria dos casos, ¢ distribuido o tempo durante o processo de

Set up.

Tabela 4 - Distribuicao do tempo durante o processo de Set up

Dispor material, ferramentas, etc  30%

Troca fisica das pegas 5%
Centralizar e fixar pecas 15%
Ajustes 50%

A implementagdo do SMED ¢ feita em 5 etapas. A seguir sdo descritas cada fase de

sua implementagao.
1°) Separacao das atividades internas e externas:
Para a realizacdo desta etapa faz-se necessario as seguintes definigoes:

e Atividades internas: Sao todas as atividades que somente podem feitas com
a maquina parada; ex. a troca fisica de pecas.

e Atividades externas: Atividades que podem ser realizadas enquanto o
equipamento ainda produz (disponibilizar materiais, embalagens,

ferramentas auxiliares, etc.).

A fase 1 do SMED foca na melhoria da organizagdo do trabalho, sensibilizando
todos os envolvidos de identificar perdas desnecessarias causadas pela organizagdo e a

tomada de ac¢oes para reduzi-las.

2°) Transformar atividades internas em externas:

Praticamente tirar todos os processos possiveis daquela parte relacionados a tarefas
que sdo atualmente feitas com equipamento parado; p.ex. a pega seguinte ja pode ser

preparada e trazida até o equipamento com ele operando.

Nesta fase ja vao aparecer os primeiros ganhos de carga maquina.
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3°) Melhoria e padronizac¢ao das atividades internas e externas:

E de extrema importancia documentar o processo melhorando através de uma
descricdo detalhada “como executar” a tarefa e estabelecer um tempo padrdo. Esta
documentacao serve como base para futuras melhorias, medi¢do do desempenho e

treinamento dos funcionarios.

4°) Eliminacdo de ajustes

O lema ¢: “Faga certo na primeira vez”. Tendo p.ex. todas as ferramentas com
altura padronizada, placas com parametros fixados na propria ferramenta, pinos pilotos ou

guias evita ajustes e reduz o tempo de execucao do set up.

5°) Paralelizacio de trocas

Significa que ao mesmo tempo serdo feitas atividades em paralelo em varios

equipamentos.

Tomando como base a metodologia SMED e com o objetivo de aprimorar a sua aplica¢do
no ambiente de produgdo um ciclo PDCA foi realizado visando o mesmo objetivo: Redugdo do
Tempo Médio de Set up da linha de produgdo. A seguir serdo apresentadas as ferramentas de
qualidade aplicadas durante o ciclo e como elas foram tratadas. E importante observar que apenas a
primeira volta do ciclo sera apresentada e que, como o proprio nome ja diz, o ciclo PDCA nido deve

parar na primeira volta, pois a busca continua por melhorias € o que torna o ciclo eficiente.

7.3 Ciclo PDCA

Brainstorming

Para a préatica do Brainstorming foi realizada uma reunido com duragdo de 20
minutos e com participacdo de todos os envolvidos no projeto de padronizagdo. Este
Brainstorming foi realizado com o intuito de se levantar hipdteses a cerca do problema a

ser tratado. Em seguida apresentam-se os passos seguidos durante o este processo.
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1°) Foi definido o tema topico principal do mapa: Redugdo do tempo médio de Set up

da linha de produgao;

2°) Foram escritas as causas da forma como elas foram expostas;

Faltam equipamentos
para movimentagio
de pecgas

Faltam ferramentas

Operadores ndo
sabem direito o
que deve ser feito

Necessidade de
Improvisagdes

Material e ferramentas
ndo se encontram

Reducdo do préximos as maquinas

tempo Médio de

Setup da linha [~
. - Ferramentas sem
Magquinas sujas 7 L
condi¢bes de uso

Elevado tempo
para troca de pegas
e ajustes

Ferramental
armarenado de
forma incorreta

Necessidade de
confirmacdo de desenhos
e instrugdes de Set up

Falta clareza
na sequéncia
do trabatho

Faltam pessoas para
realizacio do Set up

Figura 7 - Mapa de idéias da reunido

3°) Apds o término do tempo estipulado, as possiveis causas foram organizadas de forma a reduzir a
redundancia das 1déias;

Faltam equipamentos
para movimentagio
de pecas

Operadores ndo
sabem direito o
que deve ser feito

Necessidade de
Improvisag@es

Material e ferramentas
ndo se encontram

Reducdo do préximos as maquinas

tempo Medio de

Set up da linha
Maquinas sujas -

Elevado tempo
para troca de pegas

Necessidade de
confirmacio de desenhos
e instrugdes de Set up

e ajustes

Faltam pessoas para
realizacio do Setup

Figura 8 - Mapa de idéias revisado
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Diagrama de Ishikawa

A apresentacdo das possiveis causas em um diagrama de Causa e Efeito amplia o

do grafica torna a visualizagdo do problema

de andlise e devido a sua representag

cenario

mais facil. Logo a seguir estd representado, na figura 8, o diagrama de Ishikawa para o

problema.
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Figura 9- Diagrama de Ishikawa do problema
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Matriz GUT

Apos a visualizacao do problema por meio do diagrama de Ishikawa foi utilizada a

Matriz GUT para determinar com que prioridade devem ser tratadas as causas do

problema.
Tabela 5 - Matriz GUT do problema
MatrizGUT-GxUxT
Causa Gravidade Urgéncia Tendéncia Total
As Pessoas ndo sabem corretamente o que
deve ser feito > > > -
Necessidade de Improvisagdes 4 5 4 100
Necessidade de confirmagdes de desenhos e
instrugdes de Set up > > > 125
Falta de equipamentos para movimentagao
3 2 3 18
de pecas
Falta de pessoas para realizacdo do Set up 1 1 2 2
Magquinas sujas 3 5 4 60
Material e ferramentas nao se encontram 5 5 4 100

proximos as maquinas

Elevado tempo para troca de pecas e ajustes
das maquinas

5 5 5 125

Ap6s um pequeno debate foram determinados os pesos para cada critério conforme
a importancia da causa. Como ¢ possivel observar na tabela 5, cinco causas foram tomadas
como principais. No entanto para saber se estas sdo as causas fundamentais do problema a

técnica dos 5 porqués foi aplicada a cada uma das causas principais.

5 Porqués

Os quadros com a andlise das causas através da técnica 5 porqués estdo
representados logo a seguir.
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Quadro 1 - Técnica 5 Porqués aplicada a causa 1

S porqués — Causa 1

Por que Motivo
1°) As pessoas ndo sabem corretamente o | As pessoas ndo entendem o fluxo correto do
que deve ser feito Set up
As pessoas nao entendem o fluxo A
2°) P Falta clareza na sequéncia do trabalho
correto do Set up
3°) | Falta clareza na sequéncia do trabalho Nao foi ensinada a sequéncia correta
S A Nao foi definida a sequéncia correta do
4°) | Nao foi ensinada a sequéncia correta d
trabalho
59) Nao foi definida a sequéncia correta do | Nao ha um padrao especifico para o Set up
trabalho das maquinas
Quadro 2 - Técnica 5 Porqués aplicada a causa 2
S porqués — Causa 2
Por que Motivo
. . - Ferramentas sem condigdes de uso ou nao
1°) Necessidade de improvisagdes nale
existem
2) Ferramentas sem condigdes de uso ou Ferramentas quebradas, perdidas ou
ndo existem roubadas
Ferramentas quebradas, perdidas ou C ~
3°) q p Falta de conscientizag¢do da operagado
roubadas
4°)
5°)
Quadro 3 - Técnica 5 Porqués aplicada a causa 3
5 porqués — Causa 3
Por que Motivo
19) Necessidade de confirmagdes de Operadores ndo entendem os manuais das
desenhos e instrugdes de Set up maquinas
Operadores ndo entendem os manuais ~ ~ .
2°) P .. Nao estdo capacitados
das maquinas
39 Nao estdo capacitados Nao houve treinamento de Set up
~ . Falta de planejamento para os treinamentos
4°) Nao houve treinamento de Set up plang P

de Set das maquinas

5%
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Quadro 4 - Técnica 5 Porqués aplicada a causa 4

S porqués — Causa 4

Por que Motivo
Material e ferramentas na . . .
1°) aterial e ferramentas Nao se Deposito de pecas distante das maquinas
encontram proximos as maquinas
2°)
39
4°)
5°)
Quadro 5 - Técnica 5 Porqués aplicada a causa 5
5 porqués — Causa 5
Por que Motivo
Nao hé marcagdes nos transportes e
o Elevado tempo na troca de pegas e . . .
1°) . L maquinas e existe grande quantidade de
ajuste das maquinas
parafusos e roscas
2°)
39
4°)
59

Tendo em maos as causas fundamentais foi montando um plano de agao.




Plano de Ag¢do

O plano de agdes ¢ representado pela Tabela 6.

Tabela 6 - Plano de Agao
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Causas Acoes Status
~ 1 ~ - Realizar marcag¢des utilizando
Nao ha marcag¢des nos . .
. serra e tintas apropriadas;
transportes € maquinas € _
. . - Substituir parafusos e roscas OK
existe grande quantidade de .
por engates rapido, grampos
o, parafusos e roscas ”» A
Maquinario pneumaticos ou hidraulicos.
- Definir dono para a busca e
Deposito de pegas distante  organizagdo do material e das OK
das maquinas ferramentas necessarias para o
Set up.
Nao ha um padrao .
, P - Reunir operadores de cada
especifico para o Set up das L OK
. maquina.
maquinas
Gestao . - Realizar reunido para definir
Falta de plancjamento para data e horario de treinamentos
os treinamentos de Set das N PENDENTE
.. para a realizag@o do Set up de
maquinas L
cada maquina.
- Todos os dias que ocorrer Set
T up, passar para operacao a
Falta de conscientizagdo da . A
Gente zag importancia do bom uso e OK

operagao

armazenamento das
ferramentas.

Apds a execucdo deste plano de

cumprimento das atividades afim de que

acao faz-se necessario verificar e monitor o

os resultados aparecam conforme o esperado.

Caso haja diferenga entre o planejado e o resultado deve-se agir para que tais lacunas

sejam sanadas e ndo voltem a se repetir.

Devido ao curto tempo entre realizacdo do projeto e a escrita deste relatorio nao foi

possivel determinar as lacunas existentes, pois ainda ndo houve Set up das maquinas.
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CAPITULO 8

8. Conclusao

Com a conclusao do periodo de estagio ¢ possivel dizer que este cumpriu o seu
papel proporcionando um periodo de experiéncia e de bastante aprendizado tanto pelo
aspecto técnico quanto pelo aspecto pessoal. Foi possivel obter uma visdo dos
procedimentos e setores da empresa que, de forma bastante resumida, foi relatada neste
relatorio e que, de certa forma, deram uma compreensdo basica de como funciona a

cempresa.

E importante ressaltar que a empresa ndo distingue a lideranga por tipo de formacao
sendo toda a ela treinada seguindo os mesmos padrdes de forma a atender as necessidades
da empresa. A capacidade de resolver problemas, tomar decisdes e gerenciar dados e

pessoas sdo caracteristicas fundamentais para uma possivel contratagao.

A grande li¢do a ser tomada ¢ que ndo basta ter o titulo de engenheiro, € necessario
ser eficiente e rapido para lidar com as inimeras situacdes do dia-a-dia e que a criatividade

e o poder de comunicag¢do sdo ferramentas muito valiosas devendo ser incorporadas.
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