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RESUMO

Devido ao fato do mercado estar cada vez mais competitivo no setor siderurgico
e com clientes que demandam sempre um alto nivel de qualidade nos produtos
adquiridos, as organizag0Oes precisam se adaptar e aprimorar Seus processos para
continuar ativas e competitivas no mercado. Desta forma, o presente trabalho
apresenta a implantacdo da metodologia 5S em um galpdo de laminacdo de uma
induUstria siderurgica. Para aplicacdo de tal metodologia, foi utilizada a ferramenta
CEDAC (Cause and Effect Diagram with Addition of Cards). Ferramenta esta que se
baseia no diagrama de causa-efeito, porém possui o diferencial de adi¢cao de cartbes.
A partir do uso desta ferramenta, juntamente com a colaboracdo das pessoas
envolvidas no processo, foi possivel identificar problemas por meio da metodologia 5S
no setor produtivo da empresa. Posteriormente, um plano de ac&o foi criado e
executado para resolver tais problemas, o que tornou o ambiente de trabalho mais

seguro e agradavel para a execucado das atividades.

Palavras-chave: Metodologia 5S, qualidade, CEDAC, siderurgia.
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ABSTRACT

Based on fact that the market is getting more competitive in the steel sector and
the clients are demanding a high level quality of the products acquired, the companies
have the necessity to adapt and optimize their processes in order to remain active and
competitive in the market. In this way, this present paper shows a 5S methodology
implementation in a rolling mill sector of a steel industry. In order to implement this
methodology, it was used a quality tool called CEDAC (Cause and Effect Diagram with
Addition of Cards), which is based on the Cause-Effect Diagram, however it has the
differential of cards adding. With that tool, and the participation of all people involved
in the process, it was possible identify issues through to 5S methodology in this
company productive area. Afterward, it was developed an action plan in order to solve

these issues, making possible to turn the workplace a safer and pleasant place to work.

Keywords: 5S Methodology, quality, CEDAC, steel industry.
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1 INTRODUCAO

A atual dindmica do mercado e as necessidades dos clientes exigem das
empresas um alto padrédo de qualidade nos seus produtos e servicos. Como
consequéncia, tais empresas estdo em uma busca continua por ferramentas e
tecnologias que permitem manté-las competitivas no mercado. E para que isto ocorra,
torna-se necessario que os produtos e servi¢os ofertados tenham um alto padrdo de
qualidade.

No setor siderurgico nao é diferente. As siderldrgicas nacionais possuem uma
alta tecnologia para a producéo do aco. E com a demanda crescente pelo produto, o
aprimoramento da tecnologia e um mercado com ampla concorréncia, a gestao da
qualidade se faz necesséria para as empresas que buscam ser referéncias e lideres
no setor.

De modo geral, as organizacbes, incluindo as pertencentes ao setor
siderargico, ndo obtém resultados efetivos somente com a eficiéncia e a eficacia dos
processos, mas também através do bem-estar e motivacao das pessoas envolvidas.
Assim, a melhoria do ambiente de trabalho tem um papel direto e muito importante
para o sucesso da organizacao.

Desde a concepcdo dos conceitos de gestdo da qualidade total, muitas
metodologias, técnicas, ferramentas e formas de gestdo foram elaboradas e
aperfeicoadas com a finalidade de gerar condicdes favoraveis nas organizacdes, com
o intuito de obter um efetivo gerenciamento e controle das atividades realizadas.
Dentre estas técnicas, existe a metodologia 5S, a qual surgiu no Japdo em meados
da década de 1950 e posteriormente teve seu conceito disseminado por todo o mundo.

Segundo Lapa (1998), a metodologia 5S proporciona nas organizagbes um
suporte fisico e cultural que podera aperfeicoar os modelos de gestdo. Contudo, o
sucesso no uso da ferramenta ndo esta ligado somente a aplicacdo dos conceitos do
5S, mas também na alteracéo cultural das pessoas envolvidas, autodisciplina e a
consciéncia de que cada integrante da equipe tem papel importante para a melhoria
continua e bem-estar no ambiente de trabalho (LAPA, 1998).

Complementar a metodologia 5S, a ferramenta CEDAC (Cause and Effect
Diagram with Addition of Cards) é utilizada com o objetivo de expandir o horizonte de

hipoteses para identificacdo de problemas e dar apoio nas tomadas de decisfes. Tal



ferramenta, procura abranger todos os membros da equipe na solugdo de um
problema através de um diagrama exposto no formato de quadro e, através da adi¢éo
de cartbes, permite um diagnostico de causa-efeito com visibilidade.

Dado o contexto exposto, foi realizado um estudo em uma empresa de grande
porte. O trabalho propde desenvolver um projeto com foco em gestao da qualidade
em um galpdo de laminacdo de uma industria siderurgica situada no municipio de
Joao Monlevade, estado de Minas Gerais. Para realizacdo do mesmo, foram utilizados
conceitos de gestdo da qualidade, filosofia de melhoria continua e aplicacdo da

metodologia 5S.

1.1 Problema de pesquisa

O presente trabalho destaca como problema de pesquisa a seguinte pergunta:
Através dos conceitos da metodologia 5S, como € possivel melhorar o ambiente de

trabalho em um galpao de laminac¢do de uma empresa siderurgica?

1.2 Objetivos geral e especificos

O objetivo geral € compreender o ambiente de trabalho em um galpédo de
laminacdo de uma empresa siderurgica e, através da metodologia 5S, aprimorar a
qualidade e seguranca das atividades realizadas.

Para atingir tal objetivo, faz-se necessario neste estudo 0s seguintes objetivos
especificos:

— Elaborar o diagrama de causa-efeito com adi¢éo de cartdes (CEDAC);

— Implementar o CEDAC em local acessivel para as contribui¢cbes dos relatos;

— Coletar e identificar através dos relatos as falhas e os problemas passiveis de
melhoria;

— Criar um plano de ac¢des para melhoria das falhas;

— Relatar os resultados de acgbes realizadas aos envolvidos apds a

implementacgé&o do plano de agdes.



1.3 Justificativa

No galpao de laminacao da industria siderurgica objeto deste estudo, existe um
maquinario de grande porte e processos operacionais complexos e de grande risco
ao trabalhador. Dessa forma, observou-se durante a realizagdo do estagio obrigatorio
do autor, a oportunidade de elaboracdo de um projeto para utilizar alguns conceitos
de gestdo da qualidade na area de laminacéao.

Acredita-se que através da aplicacdo dos conceitos de gestdo da qualidade em
um local de extrema importancia para 0s processos produtivos de uma empresa do
ramo siderurgico, sera possivel melhorar a disposi¢cao do ambiente de trabalho, o que
pode possibilitar a reducao de riscos e acidentes operacionais.

Do ponto de vista da engenharia de producao, o problema de pesquisa € viavel,
uma vez que sua resolucdo busca intensificar os processos produtivos de forma a
aperfeicoar a sua eficiéncia, além de obter ganhos operacionais e um melhor

desempenho de producédo, em uma busca constante pela exceléncia em qualidade.

1.4 Estrutura do Trabalho

A fim de apresentar o desenvolvimento do trabalho e seus resultados, o
documento € estruturado em cinco capitulos.

O capitulo 1 expde o tema proposto, 0s objetivos e também a justificativa do
trabalho.

O capitulo 2 apresenta a revisdo bibliografica com os conceitos e definicdes
sobre o tema abordado.

O capitulo 3 descreve a metodologia de pesquisa utilizada para realiza¢éo do
trabalho.

O capitulo 4 apresenta os resultados obtidos.

O capitulo 5 discorre sobre as consideracdes finais, além de sugestbes para

trabalhos futuros.



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Este capitulo ird abordar o conteudo que foi utilizado como base literaria para
o desenvolvimento do projeto. Em um primeiro momento, sera feito um panorama
geral sobre a industria siderurgica. Posteriormente, serdo tratados os assuntos que
foram relevantes para a realizacdo da pesquisa, como o processo de laminagao, a
gestdo da qualidade, o digrama de causa-efeito com e sem a adicéo de cartdes e a

metodologia 5S.

2.1 Um panorama geral sobre a industria siderurgica

Nas ultimas décadas, o setor siderurgico global e brasileiro vem aumentando
seus numeros de forma consideravel em relacdo a capacidade e producdo de aco. O
setor siderdrgico € responsavel pela fabricacdo e tratamento de acos e ferros
fundidos. A transformacéo é feita através do aquecimento e mistura de minério de
ferro, célcio, coque e outras matérias-primas em grandes caldeirbes. Logo apds, a
mistura € derramada em moldes de metal fundido até que se resfrie (KIMINAMI;
CASTRO; OLIVEIRA, 2013).

Juntamente a expansao produtiva, a competitividade e as exigéncias em
relacdo a qualidade do produto também cresceram. Segundo os dados da World Steel
Association, os paises situados na Asia, como a China, Jap&o e india, lideram a
producdo mundial. Somente a China é responséavel por 49,5% da producéo global de
aco (UNITED STATES DEPARTAMENT OF COMMERCE, 2016). Pode-se verificar
na Tabela 1 a classificacdo da producao de a¢co no mundo em milhdes de toneladas.

Tabela 1 — Classificagao da producgéo de aco no mundo em 2016

- ~ . Producéo
Classificag&o Pais (em milhdes de toneladas)

10 China 808,4

20 \]apéo 104,8

30 india 95,6

90 Brasil 30,2

Fonte: Adaptado de United States Departament of Commerce (2016)
Em relacéo a classificacdo de producéo das empresas do setor, a ArcelorMittal

lidera com um total de 97,1 milhdes de toneladas produzidas no ano de 2016,
representando 6% da producgéo global, seguida pela Hesteel Group e Nippon Steel
and Sumitomo Metal Corporation (NSSCMC) (UNITED STATES DEPARTAMENT OF



COMMERCE, 2016). A Tabela 2 expbe a classificagcdo da producdo de aco por
empresas.

Tabela 2 — Classificacao da producéo do aco por empresas em 2016

Classificacéo Empresa . 2D
(em milhdes de toneladas)
1° ArcelorMittal 97,1
20 Hesteel Group 47,7
3° NSSMC 46,4

Fonte: Adaptado de United States Departament of Commerce (2016)
De acordo com o Instituto Aco Brasil (2016), o Brasil tem o maior parque

industrial de aco da América do Sul, composto por 30 usinas espalhadas pelo pais.
Em 2016, o pais teve um saldo comercial positivo de 3,8 bilhdes de ddlares.
Entretanto, o parque brasileiro é relativamente novo e passa por processos constantes
de renovacao tecnoldgica.

Dessa forma, pode-se perceber que a siderurgia possui uma grande
representatividade na economia do pais. Por ser um insumo essencial em quase todas
as cadeias produtivas, o aco é demandante de insumos oriundos da mineracdo e
fornecedores para varias industrias de base e de bens de consumo (POSO, 2015).
Um dos principais processos mecanicos que utiliza o aco é a laminagdo, que sera

apresentado a sequir.

2.2 Processo de laminacéao

O processo de laminacao € uma atividade que ocorre a conformacéo mecanica,
responsavel pela reducdo do diametro do lingote de metal através da passagem do
material entre dois cilindros, que giram em sentidos opostos e com a mesma
velocidade. Ao passar pelos cilindros, o lingote sofre deformacéo plastica e, por causa
disso, ele tem uma reducdo da espessura e um aumento da largura e do comprimento
(SECCO, AMARAL FILHO E OLIVEIRA, 1997).

Figura 1 — Processo de laminacéao

Fonte: Secco, Amaral Filho e Oliveira (1997)



Como produto final do processo de laminacdo é feito o fio-maquina. Apos o
processo, o fio-méaquina € enrolado em formato de bobinas para posteriormente serem
transportadas até os clientes. Nas Figuras 2 e 3 é possivel observar o local onde o fio-
maquina é enrolado em espiral e também a bobina de fio-maquina pronta para o
transporte.

Figura 2 — Processo de transformar o fio-maquina em bobina

Fonte: Acervo da empresa a ser estudada

Figura 3 — Bobinas de fio-méaquina

Fonte: Acervo da empresa a ser estudada

Para que os produtos laminados sejam entregues dentro dos requisitos dos
clientes, é preciso pensar na qualidade dos processos e no bem-estar dos
trabalhadores que lidam com o procedimento. A préxima secdo deste trabalho, ira

tratar da gestédo da qualidade e das ferramentas utilizadas na pesquisa.



2.3 Gestéo da qualidade

A NBR ISO 8402:1994 define a gestdo da qualidade como um conjunto de
acOes coordenadas para gerir e conduzir uma empresa com relacdo a qualidade, o
que envolve o planejamento, o controle, a garantia e a melhoria da qualidade
(ASSOCIAQAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS, 1994).

Para Juran (1991), a gestdo da qualidade pode ser caracterizada a partir de
dois pontos: (i) nas caracteristicas do produto ou servico que se alinham com as
necessidades dos clientes resultando na satisfacdo do mesmo e (ii) a qualidade € a
auséncia de falhas. A partir desse conceito, surge o que se chama de “qualidade total”.

Miguel (2006a) define qualidade total como a forma de gerenciar uma empresa,
centrada na qualidade e com participacdo de todos os membros envolvidos, com o
intuito de alcancar o sucesso a longo prazo, por meio da satisfacdo das necessidades
dos clientes e das vantagens ofertadas para os membros da empresa e da sociedade.

Segundo Campos (2014), o controle de qualidade total se d4 ao comando de
todas as dimensBes da qualidade e o objetivo mais importante deste controle &
garantir a qualidade de seu produto. De acordo com o autor, para que seja possivel
atingir um desempenho efetivo das operacdes é necessario o envolvimento de todas
os setores da empresa. Dessa forma, com o objetivo de atingir um bom nivel no
controle da qualidade é necessario “planejar” (estar ciente de quais s&o as exigéncias
e necessidades dos clientes e trabalhar para satisfazé-las), “manter” (sustentar
sempre o nivel de qualidade exigido) e “melhorar” (identificar os pontos negativos e
os problemas que afetam a qualidade e procurar melhora-los) os sistemas produtivos
(CAMPQOS, 2014).

Em seu estudo, Chiavenato (2009) afirma que o conceito de gestdo da
qualidade total nas organizacfes depende fundamentalmente da otimizacdo do
potencial humano, e que, apds esse entendimento, inicia-se uma busca incansavel
das empresas por mao-de-obra qualificada, técnicas e métodos de gerenciamento que
proporcionam a melhoria continua nos processos e atividades.

Nesse sentido, as ferramentas da qualidade s&o utilizadas com frequéncia para
0 apoio as decisdes na analise de um determinado problema e para o suporte ao
desenvolvimento da qualidade (MIGUEL, 2006b). O intuito de utiliza-las é chegar a
um grau de eficiéncia/eficacia em uma determinada atividade ou processo. Assim, as

proximas secoes irdo tratar das ferramentas da qualidade utilizadas neste estudo.



2.4 Diagrama de causa-efeito

Também conhecido como diagrama de espinha de peixe ou diagrama de
Ishikawa, o diagrama de causa-efeito tem como obijetivo identificar a causa raiz do
problema e ndo apenas seus sintomas. Para Miguel (2006b), o diagrama serve para
visualizar, em conjunto, as causas principais e secundarias de um problema, ampliar
a visao das possiveis causas do mesmo, enriqguecendo a sua analise e a identificacao
de solucbes e também analisar processos em busca de melhorias.

A Figura 4 ilustra o diagrama de causa-efeito onde os problemas podem ser
classificados em 6 tipos diferentes de causas principais, a saber: maquina, medida,
meio ambiente, mao-de-obra, método e matéria-prima.

Figura 4 — Diagrama de causa-efeito

Maguina | Medida ‘ ‘ Meio ambiente |

Problema
(efeito)

Mé&o-de-obra Método ‘ ‘ Matéria-prima |

Fonte: Adaptado Werkema (2006)
Para Campos (1994), cada uma das possiveis causas deve ser relacionada a

um dos 6M’s descritos no diagrama de causa-efeito, cada o significado descrito a
sequir:

— Magquina: Problemas que sao decorrentes de falhas de maquinario e isto pode
ser causado por uma falta de manutencéo, ajustes incorretos ou defeitos
mecanicos ou elétricos.

— Medida: Quando ocorre a mensuracgéo de forma inadequada e o levantamento
de dados de forma incorreta.

— Meio ambiente: Além dos fatores climaticos, agrega também situacdes politicas

e de mercado que podem ocasionar problemas.




— Método: Relacionado a forma de realizagdo do trabalho ou de atividades
incorretas ou praticadas indevidamente.

— Matéria-prima: Toda causa proveniente do material utilizado como matéria
prima.

— Mao-de-obra: Toda causa que envolva a acdo de um empregado.

Miguel (2006b) relata que o diagrama de causa-efeito pode ser elaborado de
acordo com os passos descritos na Figura 5. Através da figura, € suposto que sempre
havera uma relacdo de causa-efeito para todas as transformacfes que se tenha
interesse direto. O que ocorre como efeito possui uma explicagdo causal. Dessa
maneira, para modificar o efeito de maneira a se ter uma melhora ou piora do mesmao,
devem ser alterados o0s conjuntos de causas que o formam (MARANHAO; MACIEIRA,
2004).

Figura 5 — Como construir um diagrama de causa-efeito

Construir o Analisar o
diagrama diagrama, a
agrupando as fim de
causas identificar as
(comumente causas
usa os 6M's). verdadeiras.

Determinar o Relatar sobre
problema a as possieis

ser estudado causas e Corregéo do

(identificagc&o registra-las no
do efeito). diagrama.

problema.

Fonte: Adaptado de Miguel (2006b)

2.5 Digrama de causa-efeito com adicao de cartbes (CEDAC)

Neste trabalho foi utilizada uma variacdo na abordagem do diagrama de causa-
efeito, 0 CEDAC (Cause and Effect Diagram with Addition of Cards). Desenvolvida na
Sumitomo Electric, a ferramenta utiliza a adicdo de cartdes no diagrama de causa-
efeito. E uma variante utilizada por grandes corporagées em todo o mundo.

Da mesma forma que o diagrama de causa-efeito, 0 CEDAC relaciona causas
e efeitos em uma determinada situacao. Em relacdo ao efeito, o CEDAC aborda uma

descricdo quantificada do problema, com um objetivo bem estabelecido de comum
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acordo. Os resultados sao continuamente atualizados sobre o processo para alcanca-
lo (OAKLAND, 1994).

Em relacdo as causas, de acordo com Rocha (2008), o CEDAC utiliza dois
cartdes com cores diferentes para em um ser escrito os problemas e em outro uma
possivel solugdo. Isso garante que os fatos sejam obtidos e organizados antes que as
solugdes sejam planejadas. Um lider de projeto é escolhido para ser encarregado do
grupo CEDAC, e estabelecer o alvo para melhoria. Posteriormente todas ideias sao
avaliadas quanto a seu conteudo, praticabilidade e viabilidade financeira (OAKLAND,
1994).

O CEDAC pode ser utilizado a qualquer problema que possa ser quantificado,
como: niveis de sucata, detalhes de papelada, problemas de qualidade, uso de
materiais, valores de vendas, reclamacodes de seguro, dentre outros. Trata-se de uma
abordagem sistemética para ordenar 0s recursos criativos e 0os conhecimentos do
pessoal envolvido. Quando as pessoas tém o dominio do processo de melhoria e
podem mensura-lo, encontrardo a possivel solugdo (OAKLAND, 1994).

Para Oakland (1994), como toda ferramenta da qualidade, o diagrama de
causa-efeito juntamente com o CEDAC possui vantagens e desvantagens em relacéo
ao método de utilizacao e desenvolvimento, a saber:

— Vantagens:

o E possivel identificar relacdo entre a causa e o efeito nos problemas;

o A ferramenta funciona através de brainstorming* e discusséo;

o O brainstorming auxilia em “pensar fora da caixa” para resolugado de
problemas;

o A ferramenta trabalha através do questionamento de “por que isto
acontece?” repetidamente, e em cada estagio € possivel identificar uma
possivel causa do problema;

o O diagrama permite identificar e priorizar as causas de um problema,
sendo assim possivel atuar diretamente na causa raiz.

— Desvantagens:
o Em meio de varias ideias relevantes, o brainstorming gera varias ideias

irrelevantes, o que resulta em um desperdicio de tempo e esforgos;

1 O brainstorming (em portugués "tempestade cerebral”) ou tempestade de ideias, mais que uma
técnica de dinAmica de grupo, € uma atividade desenvolvida para explorar a potencialidade criativa de
um individuo ou de um grupo.
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o O brainstorming é frequentemente baseado em opinido pessoal como
um fato ou evidéncia;

o Um grande espaco é necessario para utilizar o diagrama em problemas
complexos para uma boa visualizacéo e eficacia da ferramenta;

o A complexidade da relacao entre varios fatores distintos do problema é
dificil de ser mostrado no diagrama.

A seguir, serdo apresentados alguns conceitos relevantes sobre a metodologia
5S. Tal técnica contribui de forma efetiva para promover a eficiéncia e a eficacia dos
processos produtivos, o que proporciona qualidade de vida e seguranca aos
trabalhadores.

2.6 Metodologia 5S

A metodologia 5S é uma técnica para melhoria continua do gerenciamento dos
processos, 0 qual tem como objetivo gerar alto nivel de eficiéncia, limpeza e um
ambiente ergondémico e em boas condicbes para a realizacdo do trabalho
(FALKOWSKI; KITOWSKI, 2013). A Figura 6 representa a técnica.

Figura 6 — Metodologia 5S

Seiri
(utiliza-
¢éo)

Shitsuke Seiton
(autodis- (organza-
ciplina) céo)

Seiketsu Seisou
(padrao) (limpeza)

Fonte: Adaptado de Campos (2014)



12

Para Lapa (1998), a metodologia 5S é um conjunto de cinco conceitos simples,
que durante sua pratica, podem causar alteragbes nas percep¢fes humanas,
alteracdes de humor, modificar o ambiente de trabalho, o que impacta nas suas
atitudes e atividades rotineiras. O 5S tem sua origem da filosofia Japonesa, nomeada
de 5 elementos que se iniciam com a letra “S”: Seiri (senso de utilizacao), Seiton
(senso de organizacao), Seisou (senso de limpeza), Seiketsu (senso de padrao) e
Shitsuke (senso de autodisciplina). Porém, segundo o autor, o mesmo ndo aconteceu
com a traducdo para a lingua portuguesa. A melhor maneira para atingir a abrangéncia
e significado desses ideogramas foi adicionar o termo “senso de” antes de cada
palavra em portugués que mais se aproxima do significado original. Dessa forma, o
termo original 5S ficou mantido.

Cada um dos sensos tem papel importante na metodologia e eficacia do 5S
como um todo, e podem ser especificados, na visdo de Lapa (1998), como:

— Senso de utilizacdo: S6 o necesséario, na quantidade que for necessaria,
quando for necessario. E preciso retirar do ambiente de trabalho qualquer
ferramenta, objeto ou item que nao for necessario para a atual operacao.

— Senso de organizacado: Significa manter em ordem todo equipamento, de forma
a armazena-los com rétulos e de maneira padronizada para que qualquer
pessoa possa encontrar o que for necessario. A eficacia do senso de utilizacédo
depende da objetividade dos equipamentos em questdo. Se houver muitos
itens desnecessarios organizados e rotulados este senso sera ineficaz.

— Senso de limpeza: Exige tarefas de limpeza no ambiente de trabalho. A
metodologia 5S procura implementar uma série de tarefas na rotina da
organizacao para que cada empregado crie um ambiente de trabalho seguro e
organizado. A limpeza regular aumenta a sensacdo de conforto e reduz os
riscos de falhas em equipamentos. Um elemento importante neste senso é o
de responsabilidade e envolvimento em conjunto de todos membros
participantes do processo.

— Senso de padrdo: Com a implementacdo e manutencdo dos trés sensos
anteriores é possivel o inicio da padronizacdo dos processos da organizacao.
A introducdo de uma série de normas relacionadas de utilizagcéo, organizacao
e limpeza auxilia ao membro da organizacao a entender o objetivo da aplicacao

da metodologia 5S.
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— Senso de autodisciplina: Este senso tem grande importancia na metodologia
5S, pois é ele que indica 0 momento em gue as pessoas Se conscientizam da
necessidade de buscar o autodesenvolvimento e consolidar as melhorias
alcancadas com as praticas dos quatro sensos anteriores.

Através da técnica do 5S, Caperucci et al. (2016) desenvolveram um estudo
para implantacdo do método em uma industria metaltrgica. O objetivo do trabalho era
identificar a importancia da melhoria nos processos produtivos e na conscientizacéo
dos colaboradores ao executar as atividades na fabricacdo de latas. Ap6s uma
proposta de intervencao na aplicagcdo do método 5S, foi possivel corrigir os desvios
do processo, melhorar o ambiente fabril e mostrar a importancia de mobilizar, motivar
e conscientizar todos o0s integrantes que estavam evolvidos no processo.
(CAPERUCCI et al., 2016).

Outro estudo relevante na literatura se trata de um estudo de caso desenvolvido
por Costa, Reis e Andrade (2005), onde a técnica foi aplicada em uma industria de
grande porte de fios e cabos elétricos. Os pesquisadores notaram algumas
dificuldades e resultados positivos durante o estudo. Em relagéo as dificuldades, viu-
se a falta de responsabilidade e aceitacdo do programa por parte de alguns
funcionérios, além da dificuldade de alinhamento da metodologia 5S com outros
programas de qualidade e também o0s aspectos culturais que geraram certa
resisténcia por parte de alguns envolvidos. Ja em relacdo aos resultados positivos,
obteve-se maior participacdo nos programas de qualidade existentes na empresa,
relacdes entre funcionarios mais agradaveis, melhoria dos layouts e disposicao dos
esquemas dentro da fabrica, melhor apresentacdo do ambiente de trabalho em
relacédo a limpeza e higiene, dentre outros (COSTA; REIS; ANDRADE, 2005).

Turbano et al. (2016) realizaram uma pesquisa sobre a aplicacdo do programa
5S em uma organizacgdo produtora de artefatos de couro na regido metropolitana do
Cariri, no estado do Ceard. O estudo objetivou identificar e corrigir problemas
relacionados aos 5S’s nos setores de estoque, almoxarifado, expedicdo e escritorio
da empresa. Segundos os autores, ao fim do projeto foi possivel notar melhorias que
facilitaram a empresa a categorizar de uma melhor maneira seus itens, realizar
descarte de materiais desnecessarios, identificar e reduzir desperdicios, entre outras
melhorias. Os autores também destacam o ganho de tempo em todas atividades que
0 programa 5S tangenciou, resultado da reducdo de tempo na procura de itens e

componentes para a manufatura de seus artigos.
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Por fim, no estudo de Barbosa et al. (2017) foi possivel perceber a importancia
da metodologia 5S no gerenciamento da qualidade e na melhoria do processo
produtivo de uma empresa fabricante de produtos eletromecéanicos localizada no
estado de Minas Gerais. O estudo teve como foco o setor de almoxarifado da empresa
e seguiu um roteiro constituido das seguintes sete etapas, a saber: (i) reunides para
conscientizacdo dos envolvidos; (ii) recolhimento de sugestdes de melhorias do
método de trabalho no setor; (iii) pesquisa abordando qual local os envolvidos
perceberam maior necessidade de mudanca no ambiente ou infraestrutura; (iv)
elaboracao de um plano de agdes; (v) treinamento dos envolvidos sobre a metodologia
5S; (vi) realizacdo das acdes e (v) e auditoria periodica para verificagcdo do
cumprimento e efetividade das novas diretrizes. Segundos os autores o0 objetivo do
estudo foi atingido, pois notou-se uma otimizacdo na ocupacao fisica do ambiente,
melhora na disposicdo do material e maior fluidez no processo de separacédo das

pecas solicitadas.
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3 METODOLOGIA DE PESQUISA

A aplicacdo das pesquisas cientificas depende da abordagem dada pelo
pesquisador e poder ser classificada segundo a natureza, os objetivos, a abordagem
e o método. O presente trabalho de conclusdo de curso contém um estudo que é
considerado de natureza aplicada, uma vez que possui interesse e aplicacdo pratica
para resolucdo de problemas que ocorrem na realidade com um intuito de atingir
objetivos comerciais (TURRIONI; MELLO, 2012).

Ainda sobre a definicdo de Turrioni e Mello (2012), o objetivo da pesquisa é
definido como o de caréater exploratério, tendo em vista que o estudo proporciona
explicitar os problemas de forma a criar hipéteses para sua resolucéo. A pesquisa com
carater exploratorio também envolve contato direto com as pessoas que foram
expostas aos problemas de alguma forma a compreendé-los melhor e estimular seu
entendimento por parte dos envolvidos (TURRIONI; MELLO, 2012).

Em relacdo a abordagem, o trabalho € considerado um estudo de caso com
caracteristicas qualitativas, pois a aplicacdo da metodologia 5S e da ferramenta
CEDAC se baseiam na percepcdo do ambiente e dos problemas que o rodeiam. A
contribuicdo de cada pessoa ao projeto foi realizada de forma interpessoal, baseando-
se em opinides, comportamentos e sensacgdes distintas. Nota-se que o ambiente
natural € a fonte direta para observacao e coleta de dados para o presente estudo
(YIN, 2005).

Segundo Silveira e Cérdova (2009) a pesquisa qualitativa busca compreender
o “porqué” das coisas e analisa 0 que convém ou nao ser feito, sempre sem quantificar
valores e dados numéricos, pois os fatos estudados sao ndo-métricos e se valem de
diferentes abordagens.

O estudo seguiu as seguintes etapas que, posteriormente, serdo descritas no
proximo capitulo:

1. Implantacdo do quadro CEDAC na éarea;
Recolhimento dos relatos de problemas e solugoes;
Tratamento dos relatos;

Andlise de viabilidade de aplicacdo dos relatos;

Criacéo do plano de acoes;

o 0 bk w0 N

Analisar os resultados obtidos.
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A coleta de dados foi realizada durante o periodo dezembro/2016 a
marc¢o/2017. Durante o recolhimento dos relatos, os empregados cientes de algum
problema puderam explicitar a situac&o e criar hipoteses que sanaria tal problema. O
autor também teve participacdo na criacado de hipéteses, criando solugdes com sua
percepcao pessoal para problemas explicitados que ndo possuiam solucao. A seguir
serdo demonstrados os resultados e as discussfes acerca desta pesquisa.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

A empresa objeto de estudo faz parte de um grupo multinacional do ramo da
siderurgia. Possui plantas produtivas e atividades em mais de 60 paises além de
contar com mais de 199 mil funcionarios distribuidos nas Américas, Asia, Africa e
Europa. E considerado o maior grupo siderdrgico do mundo.

A planta situada no municipio de Jodo Monlevade, estado de Minas Gerais, é
a unidade que oferece produtos no segmento de acos longos, atuando como
fornecedor para atender industrias produtoras de arames para la de aco, fixadores,
eletrodos e ainda com aplicacbes em agropecuéria, construcdo civil, eletrificacao,
cabos, linha branca, barras para construcdo mecanica, molas helicoidais, hastes de
amortecedores, dentre outras.

A unidade alvo do estudo é a Unica do grupo siderurgico que possui um
processo integrado, iniciando seu processo desde a extracdo do minério de ferro,
passando pelos processos de sinterizacao, aciaria e por fim o processo de laminacéo,
o qual é atividade principal da empresa. A Figura 7 apresenta a planta situada no
municipio de Jodo Monlevade. A Figura 8 representa o layout do laminador 2, o que

permite ter a ideia das etapas da lamina¢cdo como um todo.

Figura 7 — Unidade da empresa no municipio de Joao Monlevade

Fonte: Acervo da empresa objeto de estudo
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Figura 8 — Layout do Laminador 2
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Na andlise do ambiente de trabalho do galp&o onde esté localizado o laminador
2, a geréncia de laminacao percebeu a necessidade da implementacao de um projeto
onde possibilitasse a realizagdo das atividades em um local mais organizado e seguro.
Com o intuito de alcancar este objetivo, o autor teve a oportunidade de aplicar os
conceitos da metodologia 5S através da ferramenta CEDAC. Através da contribuicéo
dos empregados envolvidos, este projeto solucionou algumas questbes no laminador
2 gque serao descritos a seguir.

O estudo de caso foi realizado durante a realizacédo do estagio obrigatorio pelo
autor com o intuito de melhorar no ambiente de trabalho quesitos como organizagéo,
utilizacado de ferramental, limpeza e higiene de acordo com a metodologia 5S. O
projeto teve duracdo de 4 meses, com inicio em 14 de dezembro de 2016 e término
em 16 de marco de 2017. No Quadro 1, pode-se ver o cronograma das atividades
realizadas durante este periodo.

Quadro 1 - Cronograma de atividades

Dezembro/2016 Janeiro/2017 Fevereiro/2017 Marc¢o/2017

Implantacéo do
quadro CEDAC X
na area
Recolhimento
dos relatos de
problemas e
solucdes
Tratamento dos
relatos
Analise de
viabilidade de
aplicacdo dos
relatos
Criacéo do plano
de acdes
Analisar os
resultados X X

obtidos

Fonte: Elaborado pelo autor

Inicialmente foi disponibilizado na area um quadro com diagrama de causa-
efeito juntamente com cartdes de problemas e cartdes de solu¢cdo. Houve a instrucao
por parte do autor aos empregados envolvidos naquele local de trabalho que
contribuissem por meio dos cartdes (Figura 9), os problemas relacionados a
organizacado, limpeza, uso de equipamentos e ferramental utilizados na area de
acordo a percepcao individual de cada um, ou seja, problemas em geral envolvendo
a metodologia 5S. Juntamente a isto, foi instruido que caso surgisse a ideia de alguma

solucédo para um dos problemas descritos, também fosse relatado com o cartdo de
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solugéo (Figura 10) e anexado junto ao problema no quadro. Na Figura 11, pode-se
perceber o quadro com o diagrama de causa-efeito com alguns cartbes de problema
e cartbes de sugestdo durante o decorrer do projeto.

Figura 9 — Cartdo Problema

CARTAO PROBLEMA

Mome:

Data:

Descricao do problema:

Fonte: Elaborado pelo autor

Figura 10 — Cartédo Solucéo

CARTAO SOLUCAO

Mame:

Data:

Descricdo da solucdo:

Fonte: Elaborado pelo autor
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Figura 11 — Quadro CEDAC na é&rea de laminacao

Fonte: Arquivo do autor

Posteriormente a etapa de retirada do quadro CEDAC da area e recolhimento
dos cartbes problema e cartdes solucéo, ocorreu a etapa de tratamento e andlise da
viabilidade de aplicacdo das sugestbes de acordo com alguns critérios, a saber:
relacdo com o tema do projeto, custo, méo-de-obra e tempo necessario para
execucdo. ApOs a andlise de viabilidade, foram selecionadas as agdes para a
elaboracdo do plano de agcdo com as datas limite para finalizagcdo dentro do tempo
estipulado do projeto. Além disso, cada acédo foi designada a um responsavel na area

de acordo com o seu tipo. O Quadro 2 relata o plano de agéo.
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Quadro 2 — Plano de acéao

Problema relatado Acao
1 Desorganizagdo em frente a oficina | Retirada de lixo, sucata e organizagdo dos
hidraulica. materiais em frente a oficina hidraulica.
: : Reparo nos pontos do telhado onde existem
2 | Vazamentos e goteiras em dias de chuva. .
vazamentos e goteiras.
: . . Aguisicdo de caixas com a finalidade de
3 | Falta de caixas para lixo e sucata na area. . .
armazenar lixo e sucata na area.
Falta de faixa de pedestre entre a sala da | Pintura da faixa de pedestre entre a sala da
4 | coordenacdo e a escada de acesso ao | coordenacdo e a escada de acesso ao
laminador. laminador.
5 | Maquinario Morshor obsoleto na area, Retirada do maquinario Morshor.
6 | Escadas e corrimaos enferrujados e sujos. Pintura de escadas e corrimaos.
. L ~ Retirada do lixo proximo a sala da
7 | Lixo préximo a sala da coordenacéo. =
coordenaco.
8 Entulho e desorganizacdo na area de acesso | Retirada do entulho e reorganizacdo do
ao laminador. material na area de acesso ao laminador.
o . . Retirada do entulho e reorganizacdo do
9 | Entulho e desorganizacdo na area da laje. : 8 :
material na area da laje.
. . Disponibilizar armério com facil acesso para
10 | Falta de material de limpeza. pontt . P
materiais de limpeza.
11 Alguns degraus com o piso antiderrapante | Instalacdo onde o piso antiderrapante esta
gasto ou sem nenhum piso antiderrapante. gasto ou ndo existe.
12 Falta de placas de identificagdo ou placas | Instalacdo e reparo de placas de
antigas com dificil visualizacéo. identificacao.
13 Falta de marcacdo na é&rea de | Delimitar a area de esmerilhamento de
esmerilhamento de cilindros. cilindros.
14 Janela emperrada e quebrada na sala | Reparo da janela na sala préxima a linha de
proxima a linha de laminagéo. laminacdo.

Fonte: Elaborado pelo autor

O projeto aplicado trata de questbes como a melhoria do ambiente do trabalho

gue busca o aperfeicoamento das atividades realizadas, seguranca e bem-estar dos

empregados envolvidos. Alguns obstaculos foram encontrados durante a sele¢éo das

sugestdes para a criacdo do plano de acdo e posteriormente sua aplicacao. A questao

financeira foi o principal fator limitante na escolha das acdes para implementacéo,

além da disponibilidade de mao-de-obra e o tempo necessario para conclusao. Foi

possivel registrar através de fotos alguma das melhorias apds a concluséao de todas

acOes contidas no plano de acdo. As Figuras 12 a 17 exibem as mudancas

implementadas.

A figura 12 mostra a pintura nos corrimaos e grades nas passagens de acesso

dentro do galpdo onde o projeto foi realizado, permitindo melhor visibilidade e

seguranca durante a movimentacdo das pessoas neste local.
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Figura 12 — Pintura de corrimaos e grades de protecéo

Fonte: Arquivo do autor

A figura 13 mostra o reparo da janela na sala proxima a linha de laminacao. O
reparo desta janela foi de grande importancia pois neste local existe o risco de
projecao de faiscas e pequenos materiais em alta temperatura durante o processo de
laming&o, portanto a janela atua como barreira de protecdo para quem se encontra

dento da sala em questéao.

Figura 13 — Janelas reparadas na sala proxima a linha de laminacao

Fonte: Arquivo do autor



24

Figura 14 — Retirada do lixo préximo a sala da coordenacgéo

Fonte: Arquivo do autor

O maquinario Morshor foi implantado no local em uma tentativa de modificacao
no processo de laminacdo, porém sem sucesso em Seu objetivo, permaneceu
obsoleto no local. A figura 15 mostra a retirada deste maquinario e o grande espaco
liberado para melhor realizagdo das atividades.

Figura 15 — Retirada do maquinario Morshor

Fonte: Arquivo do autor

A figura 16 e 17 mostra dois locais onde havia bastante material sucateado,
sem utilidade ou mesmo materiais que eram armazenados indevidamente. Houve a
retirada de todo material classificado como lixo ou sucata e a reorganizacdo dos

materiais que permaneceriam armanezados no local.
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Figura 16 — Reorganizacéo na area de acesso ao laminador

Fonte: Arquivo do autor

Figura 17 — Reorganizacao na area da laje

Fonte: Arquivo do autor

A Tabela 3 relata alguns dados do projeto. Vale ressaltar que alguns dos
problemas foram descritos repetidamente em mais de um cartdo problema. Neste
caso, foi considerado somente o cartdo problema com a data mais antiga. Outro fato
importante € que nem todo cartdo problema no quadro CEDAC havia em anexo um
cartdo solugdo, portanto algumas das resolugdes dos problemas foram criadas pelo

préprio autor do projeto.
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Tabela 3 — Dados do projeto

Dados relevantes para a execucao do projeto

Inicio do projeto 14 de dezembro de 2016
Encerramento do projeto 16 de marco de 2017
NUmero de participantes 28
NUmero de participacdes 41

Numero de cartdes problema 25
Nimero de cartbes solugdo 16
Nimero de problemas solucionados 14

Fonte: Elaborado pelo autor
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5 CONSIDERACOES FINAIS

A implantacdo da gestdo da qualidade tornou-se indispensavel para as
organizacdes, tendo em vista a alta competitividade do mercado e nivel de exigéncia
dos clientes nos dias atuais. O mercado atual demanda alta performance e mais
agilidade em relacdo a entrega de produtos e servi¢os. A forma que as atividades sao
realizadas e o empenho dos empregados dentro de uma organizacdo estdo
diretamente relacionadas as condicdes do ambiente de trabalho, ambiente este que
interfere em fatores importantes como clima organizacional, seguranca e bem-estar
dos envolvidos.

A metodologia 5S o qual foi aplicada, visa o aprimoramento do ambiente de
trabalho através de 5 pontos chave que sdo chamados de senso, trabalhando em cima
de fatores como a de utilizag&do dos recursos e equipamentos, organizagao, limpeza,
padronizacdo das atividades e autodisciplina de cada um dos envolvidos. Em
conjunto, foi utilizada a ferramenta CEDAC como base para um entendimento dos
problemas decorrentes e, posteriormente, o desenvolvimento de um plano de acoes.

Durante o decorrer do projeto surgiram alguns fatores limitantes. Em
decorréncia da crise econémica, a empresa diminuiu os gastos. Devido a este fato, a
questao financeira foi o principal fator limitante para a filtragem e elaboracédo das
acoes, se relacionando diretamente a aquisicdo de produtos e também contratacéo
de méao-de-obra para realizacdo das acdes. Outro fator limitante foi o de tempo de
execucao das acdes. Tendo em vista a projecéao de encerramento do projeto foi para
o més de marco de 2017, foram selecionadas as ac¢des que conseguiriam ser
realizadas até esta data estipulada.

O objetivo deste estudo foi compreender o ambiente de trabalho em um galpéo
de laminacdo de uma empresa siderurgica e, através da metodologia 5S, aprimorar a
qualidade e seguranca das atividades realizadas. Dessa forma, pode-se considerar
gue o objetivo geral foi atingido, uma vez que com o compartilhamento dos problemas
existentes e a execucao das acoes elaboradas, o ambiente de trabalho tornou-se mais
organizado, limpo e seguro, o que contribui para o desenvolvimento adequado das
atividades da empresa com qualidade e eficiéncia.

Uma questdo importante a ser tratada € a da participacdo e empenho dos

empregados envolvidos nas atividades onde o projeto foi aplicado. Devido o CEDAC
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se tratar de uma ferramenta colaborativa, a participagéo de todos foi suma importancia
para o desenvolvimento e andamento das etapas do plano.

A oportunidade da realizacdo do projeto durante o periodo de estagio foi de
grande importancia para aprendizagem do autor. Além da experiéncia de liderar um
projeto dentro de uma grande organizacao, pode-se ter um entendimento mais amplo
de questbes que influenciam diretamente na tomada de decisdo, como fatores
limitantes, relacfes interpessoais, cumprimento de prazos, dentre outros.

Para trabalhos futuros, sugere-se manter o acompanhamento do tema
abordado e a manutencdo das acoes realizadas através do ciclo PDCA (Plan, Do,
Control e Action). Dessa forma, a continuidade do projeto na identificacdo de novos
problemas podera utilizar a filosofia de melhoria continua. Para um resultado mais
efetivo, a aplicacdo da metodologia utilizada neste projeto podera ser feita em outras

areas da empresa.
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