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Resumo — O Word Class Manufacturing (WCM) ou
Manufatura de Classe Mundial ¢ uma metodologia de gestdo
bastante efetiva que vem sendo utilizada principalmente por
empresas do setor automotivo para melhorar o gerenciamento
de suas atividades, visando a reducdo de perdas decorrentes
de falhas de processo e o aumento da lucratividade da
entidade. Este projeto descreve o processo de implantagdo da
metodologia WCM, através do pilar técnico de WO
(Workplace Organization ou Organizagdo de posto de
trabalho), em uma microempresa de prestagdo de servicos
gerais ¢ demonstra todas as formas de padronizagdo dos
servigos, formas de identificacdo de materiais e ferramentas,
planilha de relacdo de servigos oferecidos com defini¢do de

tempo gasto para a realizagdo dos mesmos e or¢amento para

as atividades disponibilizadas pela empresa.

Palavras-chaves WCM, WO (Organizacdo posto de trabalho),

padronizagio.

ABREVIACOES:

WCM- world class manufacturing
TPM- Total Productive Maintenance
QC- Quality Control

JIT — Just in Time

TPS -Toyota Production System
WO — Workplace Organization
NVAA — Not Value Activity Added

1. INTRODUCAO

Ao longo do tempo, o mercado de trabalho torna-se mais
competitivo em todos os campos de atuacdo e forga de forma
direta a melhor instrugdo e capacitacdo da populacdo, que
acompanha essa evolu¢do com a continuidade dos estudos
com formagdo basica (ensino médio) e/ou com formagao
técnica especifica. Segundo pesquisa realizada pela referéncia
[1], empresa especializada em mercado de trabalho, 67% das
vagas operacionais criadas no Brasil no Gltimo ano exigiam
ensino médio dos postulantes as vagas de trabalho, enquanto
que 6% das vagas admitiam profissionais apenas com nivel
de ensino fundamental. Os outros 27% se dividem em vagas
para curso superior e técnico. Além de maior grau de
escolaridade, as empresas passaram a exigir conhecimento
em informatica: 40% em Excel, 34% para Windows e Word.
Essa exigéncia por um nivel cada vez maior de instrugdo dos
candidatos a emprego tem deixado sem assisténcia algumas
atividades mais simples em diversos setores da economia.
Nao ha interesse da populagdo mais jovem em trabalhar
nessas atividades, pois elas sd3o consideradas menos
interessantes ou menos “dignas”, para a nova geracio de
trabalhadores.

Estas atividades sdo definidas como “servigos gerais” e suas
realizagdes sdo cada vez menos executadas.

Para os poucos trabalhadores que apresentam disposi¢ao para
a realizacdo desse tipo de trabalho, fica a oportunidade para
manter —se ativo no mercado e garantir renda com a execugo
das atividades.

Trabalhos como: Limpeza de terreno, pintura residencial e

predial, limpeza de condominios, diaristas em residéncias,



limpeza de caixas de gordura e caixas d’agua, reparos
elétricos e hidraulicos e muitos outros, sdo atividades com
baixo retorno, se contabilizadas de forma individual, mas se
direcionados ¢ ofertados de forma ampla, eficaz e acessivel,
podem render grande retorno financeiro a quem as pratica.
Para os mais visionarios, o setor de prestacdo de servigos
gerais pode ser o motivo para a criagdo de uma empresa
especializada na area, cabendo a seu fundador o
gerenciamento da empresa e a prospec¢do de clientes,
enquanto o setor de execugdo sera composto por
trabalhadores terceirizados ou vinculados a empresa com
CLT.

Um estudo de mercado € necessario para abertura de uma
empresa deste tipo, para captar as informag¢des de melhor
local para sua abertura, perfil de clientes, mado de obra para
execucdo dos trabalhos e a propria expectativa para o
crescimento do tipo de servico oferecido.

Segundo o estudo “Sobrevivéncia das Empresas, realizado
por [2] em 2013, a cada cem unidades de micro e pequenas
empresas criadas no pais, cerca de 76 conseguem se manter
em atividade apds os dois primeiros anos de vida.

Esse numero € crescente com o decorrer dos anos e os fatores
responsaveis por essa melhoria sdo decorrentes da legislacdo
mais favoravel e do melhor nivel de instrugdo das pessoas.
Dentre as varias técnicas de estruturagdo ¢ direcionamento de
uma empresa, existem muitas metodologias que sdo muito
utilizadas e 0 WCM ¢ uma delas.

O WCM (World Class Manufacturing ou Manufatura de
Classe Mundial) surge como uma metodologia eficaz na
eliminacdo de perdas e vém ganhando cada vez mais espago
dentro das organizagdes que buscam recursos cada vez mais
eficientes para obter um nivel de exceléncia em seus
negocios.

Baseado no TPS (Toyota Production System ou Sistema de
Produgdo Toyota), o WCM visa desenvolver o Sistema
Operativo da organizag@o através do envolvimento de todas
as pessoas em todos os niveis da organizacgdo, através da
aplicagdo rigorosa das ferramentas e instrumentos de gestdo,
bem como, da difusdo e padronizacdo dos resultados

alcancados.
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Conforme a referéncia [3], Professor Emérito, da Kyoto
University ¢ um dos principais difusores do WCM; “O
sistema € muito simples, precisamos identificar qual ¢ o
problema, identificar qual é a sua perda, o método que sera
adotado e depois controlar os resultados. Esta ¢ a base do
WCM”.

Diante do exposto, o presente trabalho tem como objetivo
geral, implantar o pilar “Organizagdo do Posto de Trabalho”,
inserido na metodologia WCM. Foi realizado um estudo de
caso em uma microempresa de servigos gerais de Belo
Horizonte, Minas Gerais, destacando o0s conceitos ¢
beneficios do processo de implantagéo.

O artigo propde, apresentar a aplicagdo dos trés primeiros
passos do pilar “Organizacdo do Posto de Trabalho”, bem

como as ferramentas utilizadas durante o processo.

2. As origens do WCM

O WCM baseia-se nos modelos de atividades criados pela
inddstria manufatureira japonesa depois da Segunda Guerra
Mundial e nos resultados obtidos pela abordagem japonesa
para a organizagdo da produgdo. Ele adapta as ideias usadas
pelos japoneses nos setores automobilistico e eletronico para
alcancar importantes vantagens competitivas. O WCM foi
apresentado pela primeira vez como uma abordagem orgénica
de [4], que mostra uma série de empresas americanas que
adotaram e implementaram a abordagem japonesa para a
produgdo, adaptando-a ao contexto ocidental. Partindo do
texto da referéncia [4], entende-se que essa adaptagdo ndo
ocorreu por pura imitagdo, mas que a ado¢do do modo
japonés de produzir no ocidente ajudou a divulgar uma
abordagem muito diferente. A primeira diferenca entre o
WCM e os modelos de produgdo antes descritos é sobre o
campo de aplicacdo do WCM. Se, de fato, o TPS ¢ o TPM
nasceram e se desenvolveram dentro dos sistemas de
produgio, o WCM foi criado para aplicar os métodos JIT, QC
e TPM em todos os processos € em todas as business units,
de maneira a melhorar o desempenho das empresas
manufatureiras ao nivel de best performers mundiais. A
grande novidade introduzida pelo WCM, ¢ a implementacao
dos principios do TPS em todos os processos da empresa,

inclusive nos de suporte.


http://exame.abril.com.br/topicos/pequenas-empresas
http://exame.abril.com.br/topicos/pequenas-empresas

3. Bases do WCM - Pilares

A estrutura do WCM, segundo a referéncia [5] tem em sua

base os dez pilares técnicos descritos abaixo:

B Pilar Safety — Seguranga — SAF.

b Pilar Cost Deployment — Desdobramento de Custo — CD.

 Pilar Focused Improvement — Melhoria Focada — SAF.

B Pilar Workplace Organization — Organizagio do Posto de

Trabalho — WO.

B Pilar  Professional
Profissional — PM.

 Pilar Quality Control — Controle da Qualidade — QC.

b Pilar Logistic / Customer Service — Logistica — LCS / CS.

Maintenance —  Manutengao

¥ Pilar Early Equipment Management — Gestdo Preventiva
de Equipamentos — EEM.

 Pilar People Development — Desenvolvimento de Pessoas
- PD.
B Pilar

Meio Ambiente — EN

Environment —

Fig. 1: Templo do WCM. [10]

Para o estudo de caso apresentado, apenas o pilar técnico de
WO sera utilizado, pois, ele apresenta direcionamento

necessario para a prospeccao do caso.

3.1 Pilar Workplace Organization — Organizagdo do Posto de
Trabalho — WO

Segundo a referéncia [5],

“O pilar do Workplace Organization é constituido
por um conjunto de critérios técnicos, métodos e
instrumentos que juntos criam um local de trabalho
ideal

para atingir melhor qualidade, maxima

seguranga ¢ maximo valor. Isto significa realizar
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acdes de reciclagem e melhoramento continuo com o
objetivo de garantir a ergonomia e a seguranca do
local de trabalho, de assegurar a qualidade do
produto mediante um processo robusto e de
melhorar a produtividade do trabalho.

O pilar prevé a transferéncia para os funcionarios
das competéncias e capacidades susceptiveis a
realizar o melhoramento continuo do micro processo
de trabalho e dos resultados de trabalho pelos quais
sdo responsaveis através da aplicacdo de métodos e

das técnicas mais apropriadas.”

Conforme expresso pela referéncia [5], uma das atividades
fundamentais no pilar de WO sdo as analises e eliminagdo de
MURI, MURA, MUDA.

Por MURI se entende o conjunto de tarefas dificeis ou ndo
naturais que geram fadiga e que possam causar riscos para os
trabalhadores reduzindo a produtividade do trabalho. Devem
ser analisados e resolvidos aplicando a ergonomia.

Por MURA se entendem os movimentos irregulares que
podem gerar impactos negativos sobre a qualidade. Estes
podem ser reconhecidos através de uma observagio
prolongada e sdo solucionados com a introdugdo de
atividades padrao.

Por MUDA se entendem as tarefas sem valor agregado que
geram desperdicio e devem ser identificadas e eliminadas
através de observagéo.

Com base no conceito de valor agregado ¢ possivel efetuar a
seguinte subdivisdo sobre as atividades executadas na ordem:
atividades de valor agregado (VAA), que interferem sobre a
peca modificando como previsto o ciclo de produgio;
atividade parcial do valor agregado (SVAA), como, por
exemplo, reter e reposicionar a pega; atividade sem valor
agregado (NVAA), aquelas como caminhar, transportar,
esperar, selecionar, retrabalhar e controlar.

Uma das mais importantes ferramentas que deve se usar no
pilar de WO é a Golden Zone (Area Dourada), 4rea ideal de
trabalho do funciondrio interno que garante a redugdo das
atividades sem valor agregado e das operacdes dificeis ou ndo
naturais.

O Spaghetti chart ¢ um método de representacdo grafica das

trocas efetuadas pelos funciondrios no curso da propria



execugdo do trabalho e consiste em desenvolver uma analise
profunda para otimizar as movimentagoes dos materiais ¢ a
recolocagao de pessoas (eliminar MUDA).

O processo de implantagdo do pilar de WO ¢ realizado
através dos sete passos (etapas) como demonstrado na Figura

2.

Fase de Etapa 7
RESTAURACAO DOS PADROES Inplementagéo
as sequéncias-
Etapa 6 padréoqde
trabalho
Aperfeicoamen
Etapa 5 10,605 Sadraes
Etapa 0 iniciais
Fornecimento
Atividades Etapa 4 dos materiais
preliminares de el i
preparagao Time
Treinamento
Jl Etapa3 sobreas
caracteristicas
do produto
Padrdes
Etay Inspecdo geral
R 2 Iniciais dospagess%rwos‘
utensilios e Fase de

Rearranjo ferramentas

Etapal Processo APERFEICOAMENTO

Limpeza inicial
® ©® @«------------. '

MELHORIAS ANTECIPADAS

Fig. 2: Percurso de implementacéo do pilar WO. [5]

A logica do processo de implantagdo do pilar técnico
Workplace Organization, de acordo com [5], prevé que:

No primeiro passo, deve-se restabelecer as condi¢des basicas
dos locais, no que se refere a ordem e limpeza do local de
trabalho (step 1, step 2 e step 3),

Depois, definir as condigdes de utilizagdo dos locais e os
métodos de trabalho a serem aplicados (step 4).

A seguir, padronizar as modalidades de fornecimento, a
colocag@o do material na linha da montagem, os movimentos
dos operarios, os procedimentos e sequéncias do trabalho,
buscando eliminar a variagdo da qualidade e melhorar os
ciclos do trabalho (step 5, step 6 e step 7).

2

Os trés primeiros “steps” tém o objetivo de gerar uma
mudanga na organizacdo dos postos de trabalho, passando da
condi¢do de desordem, degradacdo, sujeira, potencial de
perigo, fadiga devido a postura incorreta ou a movimentos
inuteis, para condi¢des de limpeza, seguranca, eficiéncia dos
ciclos de trabalho e melhoramento da qualidade do produto.
A aplicagdo dos “steps” 1 a 3 é a chave para determinar as
condigdes de base da organizacdo do local de trabalho. Em
um estabelecimento World Class os materiais e utensilios sdo
ordenados sistematicamente e as areas de trabalho
perfeitamente limpas.

O quarto “step” objetiva a geragdo de uma mudanga nas
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pessoas. Na verdade, o controle feito diretamente pelos
funcionarios permite a compreensdo e a garantia de
responsabilidades como do que e como controlar. Os
operarios gradualmente assumem a capacidade de realizar
com autonomia as atividades de manutencdo basicas do local
de trabalho e de melhoramento qualitativo resolvendo os
principais problemas de sua competéncia que surgem.

Os “steps” seguintes, do quinto ao sétimo, tem como
objetivo determinar uma mudanca duradoura na gestdo da
atividade dos trabalhadores através da implantagdo do regime

do novo sistema organizacional no local de trabalho.

4 Aplicabilidade

Para melhor entendimento da aplicabilidade do pilar, um
estudo de caso foi desenvolvido, utilizando ferramentas e
seguindo os “steps” segundo a metodologia, visando reduzir
os tempos de execucdo das atividades prestadas pela empresa
e consequentemente aumentar a margem de lucros para cada
servigo prestado.

No ramo da empresa de servigos gerais em questdo, as
atividades  prestadas  pela

empresa  sdo:  pintura

residencial/predial,  reparos ~em  encanamentos ¢
desentupimento, reparos e instalagdes elétricas e limpeza de
caixas d’agua, de gordura e de esgoto.

De forma genérica, o tempo de realizacdo e os valores de

cada servico eram classificados da seguinte forma:

Tabela 1: Valores de servico e tempo de execugio

Tabela de Orcamento de Servicos

Servigos Atividade Valor Tempo (dias)
Pintura Pintar 2 quartos, sala, R$500,00 3
cozinha, banheiro,
corredor.
Pintar 3 quartos, sala, R3$600,00 4
cozinha, banheiro,
corredor.
Pintar 4 quartos, sala, R$700,00 5
cozinha, banheiro,
corredor.
Bombeiro Reparo de canos R$50,00 1
Desentupimento R$30,00 1
Troca de torneira R3$30,00 1
Eletricista Troca de tomada R3$20,00 1
Troca de fiagdo R$50,00 1
Troca de limpadas R$20,00 1
Limpeza Caixa d’dgua R$60,00 1
Caixa de gordura R$60,00 1
Predial R100,00 1

Fonte: O autor.



4.1 Step 0

Para iniciarmos com o “step 0” do pilar nas atividades, foi
necessario a definigdo e selecdo da area de armazenagem de
materiais e ferramentas, assim como no veiculo utilizado para
deslocamento ¢ transporte do material. Todo material
utilizado nos trabalhos foi dividido em 3 categorias: Pintura,

Limpeza e Hidraulica/Elétrica.

Tabela 2: Separac@o de matérias por categoria

Separacdo de Materiais

Pintura Limpeza Hldr,au_llca/
Elétrica
Tintas Baldes Fiacdo
Pincéis Buchas Canos
Broxas Escovas Joelhos
Fitas Panos Rejuntes
Jornais Detergentes Torneiras
Bandejas Agua Sanitaria Teflon
Lixas Luvas Conex0des
Massa Palha de aco Tomadas
Reboco Serra Ferramentas
Gesso Tesourdo Reparos
Espétula Facdo Escadas
Trena Enxada Cabos
Fonte: O autor.
4.2 Step 1

O “step 1” aborda a limpeza inicial, que é necessaria para a
detec¢do e remogdo de fontes de sujeira, desordem e
materiais inuteis que poderiam gerar condigdes inseguras e
defeitos de qualidade no trabalho. Para isso, ¢ utilizada a

ferramenta “5S” para auxilio.

4.2.1- 58

Sdo os cinco sensos que auxiliam a ter o habito de manter o
local de trabalho limpo e arrumado e realizar pequena e
frequentes acdes de melhoria. Sdo eles: Seiri (utilizagdo),
Seiton (ordem), Seiso (limpeza), Seiketsu (padronizagdo) e
Shitsuke (manter) [6].

Antes de toda atividade de melhoria, ¢é realizado o
levantamento de tempo para prepara¢do das atividades a

carater de comparagdo. A tabela a seguir descreve um

exemplo de atividade de reparos hidraulicos/ elétricos.
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Tabela 3: levantamento de tempo de atividade.

DESCRICAO DE ATIV. REPAROS TEMPO
HIDRAULICOS/ELETRICOS  (MIN)

DESCRICAO DE DE TEMPO
ATIVIDADES DEPINTURA  (MIN)

DESCRIGAO DE DE TEMPO
ATIVIDADES DE LIMPEZA  (MIN)

SEPARAGAO DE FIOS 4 SEPARACAODETINTAS 5  COLETA DEBALDE 2
SEGREGACAODECANOS 5 SEGREGACAODEPINCEIS 4  COLETA DE BUCHAS 4
SELECAO DE JOELHOS 6  SELECAO DE BROXAS 4 COLETA DE ESCOVAS 4
SELECAO DE CABOS 10  SELECAO DEFITAS 3 SEPARACAODEPANOS 5
SEPARACAO DETORNEIRAS 5 SEPARACAODEJORNAIS 8  SEP. DE DETERGENTES 2
COLETA DE TEFLON 2 COLETA DE BANDEJA 3 SEP.DEAGUASANITARIA 1
SELECAO DE CONEXOES 6  SELECAO DELIXAS 5 COLETA DELUVAS 2
SEPARACAO DETOMADAS 9 PREPARACAODEMASSA 20 COLETA DEPALHADEACO 3
SELECAO DE FERRAMENTAS 25 PREPARACAODEREBOCO 25  SEPARCAO DA CERRA 2
SELECAO DE REPAROS 6 PREPARACAODEGESSO 20 SEP.DOTESOURAQ 2
COLETA DA ESCADA 3 COLETA DA ESCADA 4 SEPARACAODOFACAO 2
COLETA DA SONDA 2 COLETA DE ESPATULA 2 SEPARACAODAENXADA 2
COLETA DE LAMPADAS 2 COLETA DETRENA 2

TEMPO TOTAL DE & TEMP_O TOTAL DE 105 TEMPO TOTAL DE 3
PREPARAGAO DA ATIVIDADE PREPARACAO DA ATIVIDADE PREPARAGAO DA ATIVIDADE

Fonte: O autor.

Foi entdo utilizado o conceito de “5S” [6] no local de
armazenagem de materiais, identificando os mesmos,
organizado cada material de acordo com sua atividade, limpo
todo o local e as ferramentas, definido com identificagdes os
locais onde tudo deve ficar e iniciado a autodisciplina para
manter o local organizado.

Como resultado do “step 17, os tempos de preparagdo das
atividades foram reduzidos, otimizando assim o processo de

realizacdo das atividades, agilizando a execugdo final do

trabalho.

Tabela 4: Levantamento de tempo de atividade (ap6s melhoria
aplicando “5S”).

DESCRIGAO DE ATIV. REPAROS TEMPO DESCRIGAO DE DE TEMPO DESCRIGAO DE DE TEMPO

HIDRAULICOS/ ELETRICOS  (MIN)  ATIVIDADES DEPINTURA  (MIN) _ ATIVIDADES DELIMPEZA  (MIN)
SEPARAGAO DEFIOS 2 SEPARAGAO DETINTAS 3 COLETA DEBALDE 1
SEGREGACAQ DE CANOS ) SEGREGAGRODEPINCEIS 1 COLETA DEBUCHAS 2
SELEGAO DE JOELHOS 4 SELECAQ DE BROXAS 1 COLETADEESCOVAS 2
SELECAO DE CABOS 7 SELECAO DE FITAS 1 SEPARACAODEPANOS 3
SEPARACAODETORNEIRAS 2 SEPARAGAODEJORNAIS 6  SEPARACAODEDETERGEN 1
COLETA DETEFLON 1 COLETA DE BANDEJA 1 SEPARAGAODEAGUASAN 1
SELEGAO DE CONEXOES 2 SELEGAO DE LIXAS 2 COLETA DELUVAS 1
SEPARACAODETOMADAS 3 PREPARACAODEMASSA 18 COLETADEPALHADEACO 2
SELECAO DE FERRAMENTAS 2 PREPARAGAODEREBOCO 20  SEPARGAO DA CERRA 1
SELEGAO DE REPAROS 2 PREPARAGAODEGESSO 18 SEPARAGCAODOTESOURAI 1
COLETA DA ESCADA 1 COLETA DA ESCADA 1 SEPARACAODOFACAD 1
COLETA DA SONDA 1 COLETADE ESPATULA 1 SEPARACAODAENXADA 1
COLETA DE LAMPADAS 1 COLETADETRENA 1

TEMPP TOTAL DE TEMPP TOTAL DE 7 TEMP? TOTAL DE 7

PREPARACAO DA ATIVIDADE PREPARACAO DA ATIVIDADE PREPARACAO DA ATIVIDADE

Fonte: O autor.



A redugdo do tempo de preparagdo das atividades de reparos
hidraulico-elétricos, pintura e limpeza, foram reduzidas em

65%, 30% e 46% respectivamente.

4.3 Step 2

No “step 27, a atengdo ¢ voltada para o processo com o
objetivo de melhorar as condi¢des de trabalho, qualidade e
produtividade. As principais ferramentas utilizadas para
implanta¢do do ‘step’, sio MURI, MURA e¢ MUDA que
atacam os movimentos irregulares (ergonomicamente ruim),
a falta de padronizagdo e os movimentos que ndo agregam
valor a operagdo, respectivamente.

MURYI,

Dentro de os movimentos classificados como

irregulares nas atividades realizadas, foram os seguintes:
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tanto o alcance de areas mais altas quanto as mais
baixa, sem ocasionar movimentos irregulares.

3. E no transporte de carga com mais de 5 kg, foi
disponibilizado um carrinho para a movimentagao
de materiais, evitando assim o carregamento de
pecas e ferramentas por longos percursos e com

peso excessivo.

4.4 Step 3

A partir do uso da ferramenta “MURA?”, foram estudados e
quantificados os tempos médios gastos para a realizacdo das
atividades com o intuito de padronizar as atividades para ser
mais preciso quanto a estimativa de tempo e or¢amento dos
servicos prestados ao cliente. Foram entdo definidas as

seguintes tabelas:

da cintura Cintura do Trabatho
1 Nove 2 Nwl3 ‘»&%""% Nowel 3 % n:z. [T
ol | R e | sl oae | ) VS | Sk | S22 Tabela 4: Comparativo de tempos de pintura.
. S b 3
re F Tv . f Fj\“ T c{:/ T\ COMPARATIVO DE TEMPQOS PARA PINTURA DE AMBIENTES
[ Fiedoe dos Angulo de ‘;‘.% O 1° ATIVIDADE 2° ATIVIDADE 3° ATIVIDADE
Nrved 1 Novel 2 3 Nivel 1 Nivel 2 Nivel 1 8 Niwel 3
e I e ol e I 5= el DESCRICAO DE ATIVIDADE TEMPO DESCRICAQ DE ATIVIDADE TEMPO DESCRICAO DEATIVIDADE MO
TJ : L?} . % Jjé %; ip ’i,p GASTO GASTO GAS
%’ ? separagdo de materiais 30" separagdo de materiais 40" separagdo de materiais 35"
T Caminhar ] transporte para o local transporte para o local transporte para o local
Yovel 1 Nivel 2 Nivel 3 Nivel 1 Nive 2 Nl 3 Nivel 1 Nivel 2 w3 " - " - - " - - "
il v | ve e | = o | o | o preparagdo de tinta 20" preparagdo de tinta 27" preparagdo de tinta 23
> > T —lg@ prep. de rolos e pincéis 10"  prep. de rolose pincéis 12" prep. de rolos e pincéis 11"
e|la|< j;g j;: & isolamento 1" isolamento 17" isolamento 1

Fig. 3: Nivel de movimento. [6]

Na figura de movimentos, foram determinados os niveis de
criticidade de movimentos que sdo realizados durante as
atividades. Para todo movimente classificado com nivel 1, foi
tomada agdo para melhoria dos movimentos irregulares,
sendo:

1. Para eliminar a flexdo angular da coluna em mais de
30°, foi restruturado o local de armazenagem das
pecas e ferramentas para que fique na parte mais
baixa apenas os materiais ao alcance das maos, se
necessidade de flexao.

2. Na atividade de pintura, que exige tanto a flexdo
angular da coluna, quanto a elevagdo do brago de
trabalho mais alto que o ombro, foi disponibilizado

um alongador para o rolo de tinta, possibilitando

pinturaambientes (M?) 12" pinturaambientes (M?) 15" pinturaambientes (M?) 13"

limpeza do local 2" limpezado local 2,32" limpezadolocal 2,12'

recolhimento materiais 20" recolhimento materiais 26" recolhimento materiais 24"

entregadoservico (aval.) 10" entregadoservico(aval.) 15' entregadoservio(aval.) 13'

Fonte: O autor.

Tabela 5: Comparativo de tempos para reparos elétricos.

COMPARATIVO DE TEMPOS PARA REPAROS ELETRICOS

1° ATIVIDADE 2° ATIVIDADE 3° ATIVIDADE

DESCRICAO DE ATIVIDADE TEVPO DESCRICAO DE ATIVIDADE TEVPO DESCRIGAO DE ATIVIDADETENIPO
GASTO GASTO GASTO

separagdo de materiais 35" separacdo de materiais 20" separacdo de materiais 24"

transporte para o local transporte para o local transporte para o local

analise do problema 20" analise do problema 15" analise do problema 18"
troca de fiagdo 1" trocade fiagdo 120" troca de fiagdo 40"
troca de tomadas 20" troca de tomadas 22" troca de tomadas 17"
troca de lampadas 12" troca de lampadas 15" troca de lampadas 13"

troca de paineiselétricos  2'  troca de paineis elétricos  2,2' troca de paineis elétricos 2,12

entregadoservigo (aval.)  10' entregadoservico(aval.) 15' entregadoservico (aval.) 13'

Fonte: O autor.



Tabela 6: Comparativo de tempos de servigos de limpeza.

COMPARATIVO DE TEMPOS SERVICO DE LIMPEZA

1° ATIVIDADE 2° ATIVIDADE 3° ATIVIDADE
DESCRIGAO DE ATIVIDADE TEWPO DESCRIGAO DE ATIVIDADE TEWPO DESCRICAO DE ATIVIDADE TEWPO
GASTO GASTO GASTO
separagdo de materiais 30" separacdo de materiais 40" separagdo de materiais 35"
transporte para o local transporte para o local transporte para o local
aberturadacaixad'agua 2" aberturadacaixad'agua 2" aberturadacaixad'agua 1
escoamentodadguadace 5" escoamentodadguadacc 12" escoamentodadguadac 10"
lavagemdointenodacai 20" lavagemdointernodacai 10" lavagemdointernodaca 17"
aplic. de produtosde limg 5" aplic. de produtosde lim; 6" aplic. de produtos de lim| 7"
lavagem prod. de limpeza 6" lavagemprod. de limpeze 8"  lavagem prod. de limpezi 10"
lavagemexternadacaixa 10" lavagemexternadacaixa 14" lavagemexternadacaixa 8"
fechamento da caixa 2" fechamento da caixa 3" fechamento da caixa 14"
entregadoservico (avalia 10" entregadoservico (avalia 15 entrega doservigo (avalic  13'

Fonte: O autor.

Com a analise dos tempos levantados durante a execucdo das
atividades, fez-se a média de cada uma e estabelecida a
melhor forma de se trabalhar com os melhores tempos
possiveis, criando assim um padrdo para execugdo dos

trabalhos, apresentando os seguintes resultados:

Tabela 7: Média de tempos de execugdo de atividades.

MEDIA DE ATIVIDADES MEDIA ATIVIDADES DE

ELETRICAS LIMPEZA
DESCRICAQ DE ATIVIDADE  TEMPO  DESCRICAO DE ATIVIDADE TEMPO

MEDIA DE ATIVIDADES PINTURA

ITEM  DESCRICAQ DE ATIVIDADE  TEMPO

1 separacio de materiais 35" separagdo de materiais  26,33" separado de materiais 35"
2 transporte para o local transporte para o local transporte para o local
3 preparacio detinta 233" analise do problema 176" aberturadacaixad'agua 16"
4 prep. de rolos e pincéis 11" troca de fiagdo 1" escoamentodadguadaci 9"
5 isolamento 1,06 trocade tomadas 196" lavagem dointerno dacal 15,6"
6 pintura deambientes (M) 13,3" trocade lampadas 133" aplic. de produtos de lim 6"
7 limpeza dolocal 214" trocade paineiselétricos 2,1' lavagem prod. de limpez: 8"
8 recolhimentodemateriais 233" entregaservico (aval) 126" lavagem externada caixa 10,66"
9 entregaservico (aval) 126" fechamentodacaixa 213"
entregaservio (aval) 126"
TEMPO TOTAL 5,3HoRAS TOTAL 365" TOTAL 167

Fonte: O autor.

A andlise de MUDA ¢ realizada para verificar os movimentos
que ndo agregam valor a operacdo realizada, havendo assim
um custo desnecessario para a execugdo da atividade. Os

movimentos sdo classificados de acordo com a figura abaixo:
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Fig. 4: Classificagdo de atividades com e sem valor agregado.
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Fig. 5: Atividades com e sem valor agregado.
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Duas ferramentas sdo utilizadas para auxilio da analise de
MUDA, sendo que a primeira classifica a zona onde os
componentes de trabalho estdo posicionados para melhor
ergonomia e agilidade na operagdo e a segunda ¢ uma
visualizagdo esquematica para a diminuicdo do NVAA. Sdo

elas a Golden Zone e o Spaguet chart, respectivamente.



Fig. 6: Classificagdo Golden Zone.
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Fonte: [8]

Fig. 7: Spaguet Chart com reducéo de passos.

BANHEIRO
QUARTO 1
QUARTO 2
DEPQIS:
UTILIZADO 12 PASSOS PARA
PINTAR A SALA COM AJUDA DE
CARRINHO DE TRANSPORTE &
l SALA
cozinha R = /\(
BANHEIRO
QUARTO1 QUARTO2
ANTES:
UTILIZADO 18 PASSOS PARA
PINTAR A SALA
cozinha SALA
=g

Fonte: Adaptada de [9] pelo autor.

Conforme registro na referéncia [9], o spaguet chart, (grifo
do autor) representa uma melhoria na atividade de pintura,
onde ouve a redugdo de passos dados ao longo da atividade

de pintura da sala através da implantacdo de um carrinho para
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transporte da tinta enquanto o pintor se desloca por entre os
pontos de a serem trabalhados. A redugdo de passos
representa redu¢do do tempo de execucdo da atividade,
otimizando, assim o tempo total do servigo, garantido entrega
mais rapida ao cliente e disponibilidade de tempo para
executar outras atividades.

Apds a realizagdo das andlises por meio das ferramentas
“MURI, MURA e MUDA”, obtém-se uma otimiza¢do nas
atividades exercidas, alcan¢ando um padrao ideal de trabalho,
onde cada passo ¢ mensurado ¢ quantificado, trazendo uma
maior confiabilidade na apresenta¢do do orgamento ao cliente
e uma maior rentabilidade a empresa. Conclui-se também o
terceiro “step” do pilar WO, sendo que os demais ndo se
aplicam a estrutura da empresa em destaque. Segue planilhas
com os resultados das melhorias alcancadas apds a

implantagdo dos trés primeiros “steps” da metodologia:

Tabela 8: Quantificagdo de servigos de pintura.

PINTURA (SEM MATERIAL)
CONDIGAO DA < VALORDA VALOR
LOCAL DO I-'\REACAASER CONDICAO DA COR INTERVENCA  POR
REPARO PAREDE ANTERIOR
REPARADA o m?
UTILIZAR TABELA SOMAR VALOR
SEMABAMENTO | - ' o VIENTO - oE acABAVENTO RS 1400
PAREDE NUA - - R$ 14,00
INTERNO [COM COR ESCURA R$ 15,00
ACABAMENTO TROCA DE COR ( DE
(MASSA/ GESSO) ( - - R$ 16,00
ESCURA P/ CLARA)
SEM UTILIZAR TABELA SOMARVALOR 1, o
ACABAMENTO  |DE ACABAMENTO DE ACABAMENTO ’
PAREDE NUA - - R$ 12
EXTERNO COM TINTA JA - COR CLARA Rz 13%
ACABAMENTO ' o) capA COR ESCURA RS 13'oo
(REBOCO/MASS TROCA DE COR ( DE )
A) ( - - R$ 14,00
ESCURA P/ CLARA)
REBOCO - - R$ 12,00
INTERNO MASSA CORRIDA - - R$8,00
GESSO - - R$ 22,00
\CABAMENT
REBOCO - - R$ 10,00
EXTERNO MASSA CORRIDA - - -
GESSO - - -
REPQROSEDE INTERNO/ REBOCO/
ACABAMENT MASSACORRIDA/ . . RS 20,00
O(MENOR |EXTERNO
) GESSO

Fonte: O autor.



Tabela 9: Valores médio de fornecedores de tinta.

VALORES MEDIOS DE TINTAS

QUANTIDADE coral bema  coralatex suvinil suvinil
(LITROS) lavavel
1litro R$1500 RS$20,00 R$22,00 R$27,00 RS30,00
5litros R$55,00 R$70,00 R$75,00 R$90,00 RS110,00
18 litros R$175,00 R$200,00 R$240,00 R$ 280,00 RS 350,00

Fonte: O autor.

Tabela 10: Quantificagdo de tinta utilizada por M2,

QUANTIDADE DE TINTA NECESSARIA POR M? DE AREA

p QUANT.

ACABAMENTO DA AREA (LITROS)
REBOCO 0,400
MASSA CORRIDA 0,250
GESSO 0,230

Fonte: O autor.

Tabela 11: Tempo médio de realizagdo da atividade pintura.

MEDIA DE ATIVIDADES PINTURA

ITEM  DESCRICAO DE ATIVIDADE TEMPO
1 separacdo de materiais 35"
2 transporte para o local -

3 preparacdo de tinta 23,3"
4 prep. de rolos e pincéis 11"

5 isolamento 1,06'
6 pintura de ambientes (M?) 13,3"
7 limpeza do local 2,14’
8 recolhimento de materiais 23,3"
9 entrega servico (aval.) 12,6"

TEMPO TOTAL 5,3 HORAS

obs.: multiplicar item 6 por area pintada

Fonte: O autor.

Tabela 12: Exemplo de orcamento.

ORCAMENTO DE PINTURA

Qual o tamanho da area a ser pintada?

metros: 50,00

Qual tinta sera utilizada?

SUVINIL

O ambiente a ser pintado, é interno ou externo?

interno X externo

O ambiente possui acabamento?

sim nao X

Qual tipo de acabamento necessita realizar?

reboco massa X gesso

Qual a cor desejada para o trabalho?

clara X escura

Ja possui pintura a area a ser trabalhada?

sim ndo X

_VALOR: RS 1.370,00

Fonte: O autor.
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5. Conclusido

A utilizagdo da tecnologia WCM tende a elevar

tangencialmente a qualidade e a redugdo de custos de
producdo de uma empresa. Isto pode ser claramente
observado na empresa de servigos gerais estudada quando se
identificou a evolu¢do e melhoria das atividades realizadas,
pois, inicialmente, a mesma apresentava uma forma de
trabalho sem padrdo, sem o controle ideal de suas atividades
e financas, ¢ bastante desorganizada quanto ao uso de seus
recursos materiais e ferramentas e com extrema necessidade
de intervengdo. Com a aplicagdo do pilar WO do WCM, a
empresa passou a ser controlada de forma mais minuciosa no
quesito organizac¢do, melhorou seu tempo de execugdo de
atividades, quantificou de forma justa e clara seus valores de
prestagdo de servi¢o ¢ eliminou as perdas nas atividades
realizadas de forma irregular ou despadronizada.

A partir da implantag@o de parte da tecnologia na empresa em
estudo, conclui-se, que o sucesso inicial foi favoravelmente
alcancado e seu proprietario pode perceber claramente as
vantagens do uso de uma tecnologia, se mostrando
interessado em manter o controle e evoluir ainda mais no

futuro préximo.
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