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RESUMO

O objetivo do trabalho é utilizar a metodologia de Andlise e Solugéo de Problemas (MASP) para
desenvolver um prot6tipo de carrinho tubular, com o foco no processo de expedi¢cdo em uma
empresa logistica. O MASP, é uma abordagem estruturada em oito etapas que visa resolver
problemas organizacionais, estas fases € dividida em: identificacdo do problema, observacao,
andlise, planejamento de acdo, acdo, verificacdo, padronizacdo e conclusao. Este estudo enfatiza
a importancia da coleta de dados e da comunicagdo para a melhoria contina dos processos. O
novo modelo de carrinho tubular busca facilitar o transporte de eletrodomésticos de linha branca
principalmente geladeiras, melhorando a ergonomia e a eficiéncia na movimentagdo dos
produtos. Este estudo seguiu as fases do MASP até a verificacdo, mas deixou as fases de
padronizacédo e concluséo para futuros trabalhos.

Palavras-chave: MASP, carrinho tubular, empresa logistica, ergonomia e eficiéncia.



ABSTRACT

The objective of the work is to use the methodology of Analysis and Problem Solving (MASP)
to develop a prototype of a tubular cart, focusing on the shipping process in a logistics company.
MASP is an approach structured in eight steps that aims to solve organizational problems, these
phases are divided into: problem identification, observation, analysis, action planning, action,
verification, standardization and conclusion. This study emphasizes the importance of data
collection and communication for the continuous improvement of processes. The new tubular
cart model seeks to facilitate the transport of white goods, especially refrigerators, improving
ergonomics and efficiency in the movement of products. This study followed the MASP phases
until verification, but left the standardization and completion phases for future work.

Keyword: MASP, tubular trolley, logistics company, ergonomics and efficiency.
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1. INTRODUCAO

Este trabalho utiliza a metodologia de Analise e Solucgdo de Problemas (MASP) no processo
de fabricacéo de um prot6tipo de carrinho tubular para o processo de expedicdo em uma empresa
do ramo logistico. Esta introducéo inicia-se com o conceito do MASP, em seguida enumera as
etapas, cita esta metodologia no ambiente logistico e por fim, descreve como esta dividido os

capitulos.

Vicente Falconi (2004) é um dos grandes defensores e divulgadores da metodologia de
Analise e Solucdo de Problemas (MASP). Este autor define o MASP como um método
estruturado para resolugdo de problemas dentro das organizacfes. Baseado no ciclo PDCA
(Planejar, Executar, Verificar e Agir) esta metodologia é composta por oito etapas: identificacdo
do problema, observacédo, analise, elaboracdo do plano de acdo, implementacdo, verificacdo,

padronizacéo e concluséo.

José Carlos de Almeida (2020) define o MASP como uma ferramenta que possibilita a
identificacdo sistemética de problemas, ele enfatiza sua natureza ciclica e a importancia da
aprendizagem continua. Para Julio César Figueiredo (2021) esta metodologia promove a
inovacédo e melhoria nos processos. Vinicius de Andrade (2019) completa essa visdo ao destacar
a relevancia da coleta de dados e da comunicacdo eficaz entre equipes durante o processo de
resolucéo de problemas.

O uso do MASP se reflete em uma ampla extensdo de aplicagdes, notadamente em logistica.
Conforme proposto por Lima e Costa (2018), o uso do MASP em logistica destaca-se em
questdes criticas relativas a eficiéncia operacional. Segundo Santos (2020), a ado¢do do MASP
permite a garantia de que as melhorias sdo realmente gratuitas, reduzindo o risco de falhas nas

implementacdes e fomentando uma cultura de melhoria continua dentro das organizacdes.

Este trabalho foi desenvolvido em um centro de distribuicdo de logistica, localizado no
distrito de Alhandra — PB, de uma empresa com registro de constituicdo do estado em
11/11/1911, situada em Benton Harbor, Michigan, nos Estados Unidos. Esta empresa pertence
ao setor de eletrodomesticos, tem como seu objetivo primordial oferecer aos usuarios de
mercadorias uma ampla gama de produtos, desde refrigeradores, lavadoras e secadoras até

fornos e micro-ondas, atendendo clientes domiciliares e empresariais.

O método utilizado neste trabalho é a pesquisa acdo que consiste em um processo ciclico

que envolve planejamento, acdo, observacdo e reflexdo com o objetivo de transformar a
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realidade ao mesmo tempo que gera conhecimento como é proposto por Kurt (1946). No Brasil,
a pesquisa acao e difundido por Michel Thiollent (2011), onde defende esta metodologia como
uma ferramenta poderosa para promover intervencgdes sociais, principalmente em ambientes
educacionais e comunitarios. Este autor também ressalta que esta metodologia ndo se limita a
observacao ou analise de um fendmeno de forma distanciada, mas busca intervir diretamente na
realidade para transforma-la. A pessoa atuante ndo € um observador externo, mais um facilitador

que colabora na identificacdo do problema e em solugdes praticas.

O projeto aqui desenvolvido consiste em uma fabricacdo de um protétipo de carrinho tubular
com suporte traseiro com rodizios e amortecedor utilizado para o transporte de produtos de linha
branca para o processo de expedi¢do pertencentes ao centro de distribuicéo logistico localizado
em Alhandra-PB. Este equipamento € utilizado pelo operador auxiliar logistico durante todo dia

nos processos de recebimento e expedicao.

Assim, este trabalho visa aplicar a metodologia MASP para desenvolver um prot6tipo de
carrinho tubular que ird atender o processo de expedicdo realizado no centro de distribuicdo

logistico.

Em grande parte, o0 uso do MASP em centros de distribuicdo logistica é muito pertinente
quando, como Lima e Costa (2018) destacaram, o objetivo é desenvolver ou aprimorar
equipamentos mecanicos capazes de resolver problemas operacionais. O ambiente logistico €
de mudancas rapidas, e novos equipamentos injetados trazem um novo nivel de velocidade e
eficiéncia na operacdo. Mas, novamente, esses Novos equipamentos precisam ser desenvolvidos
e implementados ap0s analises detalhadas das reais necessidades e problemas que um centro de
distribuicéo enfrenta.

Segundo Alvarenga (2011), uma das chaves fundamentais para o sucesso da logistica é a
integracao adequada de maquinas e equipamentos eficientes, que constituem uma fonte de valor
agregado em termos de velocidade e precisdo — duas dimensdes essenciais para 0 sucesso de
qualquer operacéo de logistica. Moreira (2013) afirma que o uso apropriado de maquinas dentro
do piso de distribuicdo pode reduzir drasticamente os erros operacionais, como falhas no
transporte ou armazenamento, 0 que aumenta diretamente a satisfacdo de um cliente, bem como

a eficiéncia geral das operacoes.

Por exemplo, num centro de distribuicdo onde os tempos de movimentagéo dos produtos sao
afetados por equipamentos obsoletos, a analise baseada no MASP pode determinar se é

necessario um novo modelo de transporte de mercadorias. As proximas etapas (planejamento
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de acdes, implementacdo e validacdo) garantem que 0 novo equipamento seja eficaz e traga

melhorias mensuraveis ao processo.

O projeto da fabricacdo do protétipo de carrinho tubular com suporte com rodizio e
amortecedor tem o como objetivo facilitar o transporte dos produtos no momento da expedicao
desde 0 momento que o produto esta localizado na doca de carregamento até ser levado para o
interior do bau do caminhdo. O deslocamento é realizado peca a peca, com a operacao repetindo
este processo diversas vezes até que todo o espaco do bau seja preenchido. Durante esta tarefa,
o0 auxiliar operacional logistico ndo pode retirar as maos do produto que esta sobre o carrinho
tubular, uma vez que isso poderia resultar na queda do item no chéo. A proposta é desenvolver
um suporte na parte traseira que permita que o colaborador possa soltar o produto, mantendo-o
seguro e apoiado, facilitando a melhoria ergondémica do processo.

O objetivo principal deste trabalho é aplicar o MASP para a melhoria na estabilidade do
carrinho tubular no processo de expedi¢do em um centro de distribuicdo logistico. Vale ressaltar

0s seguintes objetivos especificos:
e Descrever a aplicacdo da metodologia do MASP;
e Descrever o processo de expedicdo do centro de distribuicdo logistico;

e Verificar se 0 novo modelo de carrinho tubular desenvolvido atende o processo de
expedicdao;

e Sugerir melhorias futuras na construcdo de novos carrinhos tubulares.

Dessa forma, este trabalho esta dividido em 5 capitulos, o primeiro capitulo é a introducéo,
que traz a justificativa, o objetivo geral e os especificos. O segundo capitulo retoma o referencial
tedrico detalhando as fases do método MASP quando aplicado, na sequéncia o terceiro capitulo

a metodologia, por Gltimo, o quarto e o cinto capitulo com o estudo de caso e a concluséo.

Por fim, o resultado deste trabalho é conduzir um possivel processo de mudanga do carrinho
tubular existente para um carrinho tubular com suporte com rodizios e amortecimento, visando

beneficiar o auxiliar operacional logistico no seu dia a dia.
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2. REFERENCIAL TEORICO

A metodologia QC Story foi introduzida na década de 1990 no Brasil sob 0 nome MASP.
De acordo com Dias (2008), o MASP é uma adaptacdo da metodologia do QC Story, que busca
apoiar a resolucdo de problemas e a promocéo da qualidade dentro das organizacdes brasileiras.
Embora tenha as mesmas raizes, o MASP é muito adaptado a realidade local, incluindo
elementos praticos especificos correspondentes a particularidade de um contexto nacional

especifico.

2.1 MASP

O MASP é uma ferramenta fundamental para a gestdo da qualidade dentro das organizacgoes.
Segundo Martins e Laugeni (2007), o MASP é uma abordagem de um passo a passo na resolucdo
de problemas que permite que uma equipe identifiqgue as causas e implemente solugdes
adequadas. Segundo Ribeiro (2019), esta metodologia provou ser um requisito especialmente
importante para aplicacdes em contextos industriais onde a eficiéncia operacional é o fator
primordial. Segundo a declaracdo de Lima e Costa (2018), o0 MASP contribui para fomentar
uma cultura de melhoria continua. Conforme o que Santos (2020) mencionou, a aplicacdo
MASP melhora os processos além de alcancar melhorias na satisfacdo do cliente, portanto, pode

ser considerada uma ferramenta Util para as organizaces.

Alves e Santos (2016) afirmam que a estruturagdo do MASP promove 0 engajamento
necessario das empresas na execucdo de melhorias relevantes. O MASP aplicado em contextos
industriais comprova ganhos de produtividade e eficiéncia para as organizacgdes, segundo Souza
(2018). Carvalho (2021) ressalta, por outro lado, que essa metodologia surge como ferramenta
essencial no processo de estruturacdo de culturas organizacionais voltadas para a exceléncia e

inovacao.

Um exemplo onde o MASP foi aplicado foi na analise de um sistema de armazenamento de
uma grande rede de supermercados. Apos a aplicacdo do MASP que, segundo Santos e Pereira
(2021), permitiu que a equipe mapeasse o fluxo de produtos e identificasse desperdicios no
espaco de armazenamento. Portanto, 0 MASP permitiu que solugBes viaveis fossem
desenvolvidas para utilizar o espaco disponivel e aumentar a capacidade de armazenamento em

20%. Nos préximos topicos vamos identificar cada fase dessa metodologia.
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2.1.1 Identificacdo do Problema

O primeiro passo do MASP trata da identificacdo do problema. O objetivo é compreender
as dificuldades enfrentadas dentro do ambiente operacional. Na maioria dos centros de
distribuicdo, um dos problemas recorrentes estd relacionado a idade avancada dos

equipamentos.

Segundo Lima (2018), a deterioracdo dos equipamentos compromete ndo apenas a
eficiéncia das operacGes, mas também a seguranca dos funcionarios. Isso é ilustrado pelo
trabalho de Sousa (2020), que fez uma analise de falhas em transportadores em um centro de
distribuicdo, apontando que uma das maiores causas para interrupcdes de processos era a

declaragéo de que ndo realizavam manutencdo preventiva regularmente.

Referindo-se as outras etapas do MASP, Araljo (2015) reforga que a correta identificacéo
do problema é fundamental. Também é apoiado por Costa e Almeida (2016) em que uma analise
preliminar cuidadosa evita a implementacdo de solugdes que ndo atacam a raiz do problema,

mas apenas 0s sintomas.

2.1.2 Observacéo

A fase de observacdo é a coleta de dados sobre a operacao atual do centro de distribuicdo
com referéncia pontual as falhas encontradas. E crucial compreender como o equipamento

funciona na realidade e quais sdo precisamente 0s problemas.

De acordo com Silva (2019), pode-se levar em consideracdo observacOes diretas e
ferramentas como listas de verificacdo para permitir a facil identificacdo de pontos criticos. Por
exemplo, em um estudo de caso conduzido por Pereira (2021), a equipe de manutencao realizou
um periodo de observacdo durante o qual os transportadores experimentaram paradas, falhas
mecanicas e reclamacdes dos operadores. Esses dados coletados indicaram a percepcéo da falta
de lubrificacdo e desgaste de pecas como itens-chave em relacdo as falhas recorrentes,

justificando assim a necessidade de um estudo sistematico das condi¢fes operacionais.

Conforme dito por Ferreira e Ribeiro (2018), a observacdo metodica é exatamente o que é
necessario para fazer um diagndstico adequado que indicara o que precisa ser feito a seguir.

2.1.3 Andlise

A proxima etapa apds a coleta de dados € analisar as causas raiz do problema. Isso exigiria
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verificar se algum padrdo que explique as falhas pode ser identificado a partir dos dados
coletados. Segundo Costa (2017), essa analise tentara estabelecer o nivel de impacto que os

problemas podem causar nas operagdes logisticas, como atrasos e baixa produtividade.

Referindo-se a um estudo sobre eficiéncia operacional em centros de distribuicdo, Oliveira
(2020) observou que a andlise de dados ajudou a equipe a perceber que a maioria das falhas de
transportadores resultaram de praticas de manutencdo ndo profissionais e configuracoes
incorretas do layout do centro de distribuicéo.

Esses autores encontram suporte em Andrade e Silva (2022), que afirmam que para evitar a
repeticdo de falhas, é essencial primeiro reconhecer suas causas. Essa abordagem provou ser um
suporte (til para entender o problema e definir a prioridade das acbes a serem tomadas. O
mapeamento de causas potenciais com o diagrama de Ishikawa € uma ferramenta comumente

recomendada por Almeida e Costa (2019) por sua praticidade.

2.1.4 Plano de Acéo

Tendo estabelecido a analise de causa, agora € 0 momento é de desenvolver um plano de
acao. Isso é feito definindo solucBes propostas para o desenvolvimento de novos equipamentos
mecanicos ou para a otimizacdo de equipamentos mecanicos existentes. Araujo (2015) afirma
que o plano deve ser detalhado e descrever o que deve ser feito, quem deve fazer e quando deve

ser concluido.

A importancia de um planejamento bem estruturado € evidenciada por Santos (2022), que
observa que um bom plano de agdo é um ingrediente essencial para uma implementacdo bem-
sucedida. Santos (2022), apresentou uma proposta de modernizacgédo do centro de distribuicao.
O autor descreve a preparacdo para desenvolver um plano de acdo para treinamento de pessoal

e introducdo de novas tecnologias, juntamente com a renovacgao de equipamentos.

2.1.5 Agéo

O estagio de A¢do no MASP é o mais crucial porque descreve as estratégias de
implementacdo das solucdes previamente identificadas. Dentro desta fase, a equipe tem que
detalhar o plano de acdo — incluindo como as solucdes acordadas serdo implementadas. 1sso é
definido para garantir especificidade, mensurabilidade, alcancabilidade, relevancia e foco de
tempo nos objetivos pretendidos do trabalho a ser feito.
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O primeiro passo é definir responsabilidades, por meio das quais cada membro da equipe
assume uma responsabilidade especifica na execucdo do plano. Isso é importante para garantir
que cada pessoa saiba exatamente o que deve ser feito e quem deve fazé-lo. Conforme colocado
por Ribeiro (2019), essa distribuicdo ajuda a manter o foco e a motivacéo da equipe, bem como
facilita 0 monitoramento do progresso.

Ap0s definir as responsabilidades, a equipe tem que definir as acdes de execugdo. Isso deve
ser feito definindo prazos para cada acdo que seria tomada para executar o projeto, para que a
equipe pudesse avaliar continuamente o progresso do projeto. Lima e Costa (2018) afirmaram
que elaborar um cronograma pode ajudar a revelar os possiveis atrasos e permitir um ajuste fino
adequado no prazo.

Finalmente, todo o processo de implementagéo deve ser documentado, juntamente com as
dificuldades encontradas e solucbes alternativas adotadas. Santos (2020) observa que tal
documentacao é necessaria para acompanhar e melhorar continuamente o processo. A fase de
verificacdo, onde eles avaliardo os resultados das a¢cdes implementadas, é o que vem depois da
fase de acéo.

2.1.6 Verificacdo

A etapa de Verificagdo do MASP avalia se as ag0es implementadas s&o efetivas. Nesta fase,
é necessario verificar se os resultados alcangados correspondem aos objetivos definidos na etapa
de Acdo anterior pela equipe. Segundo Martins e Laugeni (2007), este € um nivel de comparacéo
que precisa ser feito desesperadamente para provar se as solugdes implementadas resolveram o
problema identificado.

Os primeiros passos desta fase estdo relacionados a coleta de dados sobre o desempenho das
acoes. E vital usar métricas pré-definidas para garantir objetividade e confianca em dados reais
em qualquer avaliagdo. Conforme afirma Ribeiro (2019), tal coleta de dados deve ser realizada
sistematicamente para que uma analise detalhada dos resultados seja possivel.

A equipe deve fazer uma analise comparativa para verificar se houve melhorias
significativas. Destacando que, na analise de um estudo pela equipe, deve-se prestar total
atencdo tanto aos resultados qualitativos quanto aos quantitativos para entender o real impacto
das a¢des implementadas no ambiente organizacional. Eles também tém mais probabilidade de
saber o valor real das agdes que foram implementadas para a melhoria do ambiente
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organizacional.

Se os resultados forem positivos, documente as licbes aprendidas e as melhores praticas
identificadas durante a implementacdo. Santos (2020) enfatiza que essa documentacéo é vital
para padronizar processos e disseminar conhecimento dentro da organizacgdo. Se os resultados
atenderem as expectativas, as causas para nao esperar os resultados precisam ser analisadas pela
equipe, e as solucdes provaveis reconsideradas para uma mudanca.

Em suma, o estagio de Verificacdo avalia o0 qudo bem as acdes fazem um balanco e ajudam
a alimentar um ciclo continuo de melhoria dentro da organizacéo.

2.1.7 Padronizagao

A padronizacdo do MASP é o estagio mais critico para garantir que as melhorias
implementadas se tornem um modo de vida na organizacdo em questdo. Esta fase inclui a
documentacdo das solucdes adotadas e o desenvolvimento de padrdes para garantir a
continuidade das praticas bem-sucedidas. Como Martins e Laugeni (2007) definiram, a
padronizacdo é necessaria para que todos os funcionarios usem o mesmo procedimento para
minimizar variacGes e erros.

Uma das atividades iniciais a serem realizadas nesta fase é a prepara¢do de um manual ou
documento que descreva em detalhes os novos processos e procedimentos. Conforme Ribeiro
(2019), isso deve ser claro e de entendimento comum para que todos os funcionarios sigam e
pratiquem o novo processo. Da mesma forma, a importancia de formar equipes para disseminar
essas informacdes e treinar os funcionarios assume importancia, conforme enfatizado por Lima
e Costa (2018), pois por meio do treinamento, o alinhamento de todos com o novo conjunto de
diretrizes é garantido.

A padronizacdo também incorpora os critérios de monitoramento e avaliacdo para que as
melhorias feitas sejam sustentadas ao longo do tempo. Santos (2020) coloca fortes Indicadores
de Desempenho de Implementacéo que ajudariam a identificar os desvios onde ac¢des corretivas
poderiam ser iniciadas em um ritmo rapido. Essa atividade precisa estar 14 para manter a
qualidade e a eficiéncia nos processos.

Finalmente, o estagio de Padronizacgéo define a plataforma para ndo apenas consolidar todas
as melhorias, mas também construir e refor¢ar uma cultura de aprendizado organizacional e
melhoria continua. Isso abracaria evolucGes dindmicas no ambiente para atender a qualquer
nova demanda de mercado e favorecer a permanéncia competitiva.
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2.1.8 Conclusdo

A Conclusdo do MASP ¢é extremamente importante para finalizar o ciclo de melhoria, pois
permite que a equipe avalie os resultados alcangados e reflita sobre a totalidade do processo.
Nesta fase, deve-se reunir todas as informacdes que foram coletadas nas etapas anteriores
(incluindo dados sobre Verificacdo e Padronizagédo) para analise na totalidade. Segundo Martins
e Laugeni (2007), na Conclusdo, é quando as licBes aprendidas sdo capturadas e o impacto das
acOes implementadas € acessado.

Uma das principais func6es da fase de Concluséo é detalhar o que foi realmente alcancado
e compara-lo com os objetivos definidos. Segundo Ribeiro (2019), esse check-up deve abranger
ndo apenas métricas quantitativas, mas também dimensdes qualitativas, como satisfacdo do
trabalho e eficiéncia do processo.

Além disso, deve ser realizada uma reunido com todas as partes. Segundo Lima e Costa
(2018), tal reunido ¢ para a equipe relacionar a experiéncia, os desafios encontrados e as licdes
aprendidas, para promover um ambiente de aprendizagem coletiva. A discussao aberta também
ajuda a envolver os funcionarios e, portanto, a construir uma cultura de melhoria continua dentro
da organizacéo.

Finalmente, o estagio Conclusao define recomendacdes para iniciativas futuras, ao mesmo
tempo em que garante que as ligdes aprendidas sejam realmente aplicadas no mundo real de
novos projetos. De acordo com Santos (2020), isso cria prontiddo ndo apenas para encerrar as
licbes aprendidas, mas também posiciona a organizacdo para comecar a ser desafiada de uma
maneira diferente.

2.2 0 MASP e o ciclo PDCA

A relagdo que deve existir entre o ciclo PDCA e o Método de Andlise de Problemas e
Solugdes (MASP) é um dos atributos que podem transformar as organizagdes em lugares
incrivelmente atrativos. Segundo Vicente Falconi (2004), o MASP pode ser sobreposto ao
PDCA porgque ambos tém o objetivo compartilhado de aumentar a eficacia nos processos. Dessa
forma, considerando o 'Planejar' como a etapa para projetar a abordagem e estabelecer o
controle, a estrutura do ciclo PDCA complementa as etapas do MASP ao garantir que agdes
corretivas sejam identificadas e implementadas de forma sistematica. O quadro 1 abaixo mostra
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a relacao entre o MASP e 0 PDCA.

A utilidade do PDCA foi reiterada por José Carlos de Almeida (2013), onde foi enfatizado
que usé-lo, juntamente com o MASP, garantira o rigor do controle nos resultados obtidos. Essa
observacdo sistemética € muito importante para identificar os ajustes necessarios para tornar as
melhorias obtidas sustentaveis.

Quadro 1 - Relacdo da metodologia MASP com o ciclo PDCA

PCDA |ETAPA FASE DO MASP OBJETIVO
1 Identificag3o do problema Definir o problema e verificar sua importincia
- 2 Observagio Examinar as caracteristicas do problema
3 Andlise Descubrir as causas raizes
4 Plano de agdo Elaborar um plano que aborde as causas raizes
D
5 Execugdo Apliquar um plano para bloguear a causa
C . . . A~
] Verificagio Verificar se a interceptagio € valida
A 7 Padronizagio Ewitar que o problema se repita
3 Conclusio Revisar o processo de solug3o de problemas para trabalhos futuros

Fonte: CAMPOS, Vicente Falconi. TQC : Gerenciamento da Rotina do trabalho do Dia a Dia. Belo Horizonte
UFMG e Fundacéo Cristiano Ottoni. Rio de Janeiro: Bloch, 1a edicdo. 1994 (p. 114) - adaptacdo

Por fim, integrar o MASP com outras ferramentas significa, como refere Luciana A. T.
Freitas (2019), que uma organizacdo verdadeiramente deseja a exceléncia em suas operacoes,
fomentando néo apenas solucbes de problemas, mas processos padronizados e uma cultura de
melhoria continua. Sendo assim, o alinhamento do MASP com o PDCA se revela como uma
das estratégias eficientes para a gestdo da qualidade nas organizacdes.

2.3 As sete ferramentas da qualidade

As sete ferramentas de qualidade de Vicente Falconi (2004) sdo basicamente usadas para
analisar e melhorar processos em organizagdes. Elas envolvem o uso do Diagrama de Ishikawa
para identificar fatores causais por tras de problemas, o Diagrama de Pareto para focar nas
causas mais criticas e o Histograma para ver a distribuicdo de dados. Outras ferramentas séo,
por si sO, ferramentas que monitoram a variagdo em processos: Controle Estatistico de Processos
(CEP) e Folhas de Verifica¢do, que ajudam na coleta de dados de forma homogénea. Além
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disso, pode ser usado o Diagrama de Dispersao para encontrar relacionamentos de variaveis e,
por meio do Brainstorming, o pensamento criativo pode se estabelecer para resolver um
problema.

As ferramentas da qualidade sdo, como define José Carlos de Almeida (2013),
independentes, podendo ser utilizadas sozinhas ou combinadas, dependendo da necessidade
especifica de cada situacdo. Além disso, Almeida enfatiza que nunca se deve questionar a
independéncia das ferramentas com o grau de eficacia. Cada ferramenta é cuidadosamente
criada para as necessidades e aplicacfes especificas e deve ser frequentemente implantada em
varios niveis do processo de aprimoramento.

Neste trabalho utilizou-se duas dessas sete ferramentas da qualidade, sdo elas: o fluxograma
e o diagrama de Ishikawa detalhados no tépico 2.3.1 e 2.3.2 a seguir.

2.3.1 Fluxograma

Vicente Falconi (2004) entendia o fluxograma como algo que permite as organizacGes
mapear suas atividades de forma clara e concisa, podendo facilitar a deteccdo de falhas e
redundancias nos processos. Ja Ferreira e Ribeiro (2018) ressaltaram que o fluxograma é
essencial para a padronizagéo de procedimentos, 0 que contribui para a consisténcia e eficiéncia

nas operacoes.

Abaixo, na figura 1 detalhamos os simbolos utilizados em um fluxograma de processos e
em seguida na figura 2 mostra, como exemplo, um fluxograma de um processo simples para
venda de um determinado produto.

Figura 1 - Simbologia utilizado em fluxograma de processos

DOCUMENTO
Representa a utilizagdo do @ PREPARAGAO “RM?NEE&N:)ENTO
documento

DECISAO

[/ EMISSAO DE DOCUMENTO L,'-_‘l=_-'|_1' 'u‘.' caminho a
seguir, entre os varios ARQUIVAMENTO DE
L/_ apresentados DOCUMENTOS

f DOCUMENTO COM
MAIS DE UMA VIA D ATRASO DO PROCESSO

PROCESSO/ACAO SETA
Representa as v des de

fung uma T——» ndica a direco : INICIO E FIM DO FLUXO

do Fluxo

Fonte: Fluxograma: Entenda o que é e Veja 4 Dicas de como fazer um (voitto.com.br)
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Figura 2 - Fluxograma de um processo simples para venda de produto

INiclo

PROCESSAR RECEBER
PEDIDO PAGAMENTO

SERVIR NO
LOCAL

Fonte: Fluxograma: Tudo o que vocé precisa saber - Blog da Qualidade

Analisar e melhorar o fluxo de processos € o principal propdsito dos fluxogramas,
classificados em diferentes tipos de acordo com o propdsito especifico pretendido. De acordo
com Falconi (2004), € seguindo este fluxograma de processo com 0 mapeamento das etapas do
processo que se permitira identificar gargalos e trazer melhorias na eficiéncia. Ja o fluxograma
de dados é usado para focar nos fluxos de informacGes dentro dos sistemas e auxilia na
visualizacdo do movimento dos dados, estipula Almeida (2013). Por ultimo, como relata
Ferreira e Ribeiro (2018), os fluxogramas de trabalho tém se mostrado muito importantes na
atribuicdo de responsabilidades em projetos para garantir que todos os membros sejam
informados sobre suas funcdes e prazos.

2.3.2 Diagrama de Ishikawa

Freitas (2019) fala que o diagrama de Ishikawa é de grande ajuda na identificagdo das causas
raizes dos problemas, pois permite relagdes claras entre variaveis da cultura organizacional em
um processo. Para Oliveira (2018) também observa que ao organizar as causas visualmente, o
diagrama facilita na discussao com a equipe e na busca por solugdes que, de outra forma, seriam
complicadas de compartilhar. Na figura 3 é analisada na perspectiva dos 6M: medi¢do, material,

méo de obra, maquina, método e meio ambiente.
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Figura 3 - Diagrama de Ishikawa

Medigao Materiais Mao de abra
-,

EFEITO

Maquinas Métodos Meio ambiente

Fonte: ACADEMIA PEARSON. Gestédo da qualidade. Ed.1. Sdo Paulo, SP: Pearson, 2011

Para Gil (2010), essa analise teria que levar ao desenvolvimento de a¢fes corretivas e um
plano de acdo para implementar as solugdes. Além disso, é importante avaliar a eficacia das
acOes implementadas ao longo de algum periodo para garantir que o problema seja realmente

resolvido.

2.4 Os 5 Porqués

Segundo Falconi (2004) quando é questionado repetidamente o porqué de uma falha pode-
se chegar a solucdes duradoras, evitando corrigir aces superficiais. Para Tarcisio Moreira
(2016) completa esta visao quando afirma que a aplicagéo dos 5 porqués ndo apenas melhora a

eficiéncia dos processos como também alimenta a cultura da qualidade nas organizacdes.

Falconi (2004) também orienta como devemos utilizar a metodologia dos 5 porqués, para
ele esta abordagem deve seguir o rito de perguntar “por qué?” cinco vezes de forma sequencial
com o objetivo que a causa raiz seja identificada. A figura 4 mostra o uso dessa metodologia em

uma situacao em que o cliente reclama sobre a ma marcacao do datador.
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Figura 4 — Utilizacdo da metodologia dos 5 porqués

Problema: Alguns produtos chegam ao cliente com ma marcagao do datador

1
Porque & que os produtos saem com ma marcagao do datador?
Porque o5 datadores das maquinas ndo s3o alterados no inicio do més

Parque é que os datadores ndo sao alterados no inicio do més?
Porque a manutengio nio tem tempa para alterar os datadores de todas as maquinas.

Porque & que a manutengao nio tem tempo para alterar todas as maquinas?

Porque sao muitas maguinas e nao existe informagaa da produgao das maquinas que estarao a produzir
no inicio do més.

a

Porque & que a manutenggo nio tem informagdo da produgao?

Porgue a produgio ndo envia a informaio para a manutengio atempadamente

Porque & que a produgdo nao envia a informagao atempadamente?
Porque as encomendas chegam em cima da hora, obrigando ao arranque das maquinas sem aviso prévio.

Fonte: Método dos 5 porqués: pergunte porqué e resolva problemas! (accept.pt)

2.5 Ferramenta 5W2H

Ricardo Souza (2020) define a ferramenta 5W2H como uma metodologia dividia em sete
perguntas-chave, cada uma aborda um aspecto do planejamento e execucgdo de agdes. Sendo

detalhado por ele da seguinte maneira.
Os 5 "W"s:

e What? (O qué?): Identifica a tarefa a ser realizada.

e Why? (Por qué?): Esclarece a justificativa para a acéo.
e Where? (Onde?): Define o local de execugéo.

e When? (Quando?): Estabelece prazos e cronogramas.

e Who? (Quem?): Designa os responsaveis pela execucao.
Os 2 "H" complementam a ferramenta:

e How? (Como?): Detalha 0 método de execugdo da tarefa.

e How much? (Quanto custa?): Estima os custos envolvidos na implementagéo.

Ricardo Ferreira (2020), relata essa metodologia como uma ferramenta essencial para uma
gestéo eficiente de projetos. Destaca que ajuda a garantir uma identificacéo clara de objetivos,
responsabilidades e prazos, o que facilita a comunicacdo entre 0s membros da equipe. Além

disso, ele acrescentou que o 5W2H é fundamental para a organizagéo das atividades.
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3. METODOLOGIA

Neste trabalho, foi realizado uma pesquisa agéo, esta € vista como uma metodologia que
combina a pesquisa cientifica com a acao pratica segundo Michel Thiollent (2011). A pesquisa
cientifica é, como apontam Gil (2010) e Lakatos e Marconi (2017), um procedimento de
informagado estruturada sobre determinados fendmenos. Segundo Gil, esse estudo se baseia no
uso de metodologias e meétodos rigorosos necessarios para reunir algumas descobertas
confiaveis. O MASP foi utilizado de maneira pratica para estudar melhorias no modelo de

carrinho tubular existente no centro de distribuicéo.

Neste estudo foram realizadas as etapas do MASP de 1 a 6: Identificacdo do Problema (Fase
1), Observacdo (Fase 2), Analise (Fase 3), Plano de Acéo (Fase 4), Acdo (Fase 5) e Verificacdo
(Fase 6). Todas as fases mencionadas anteriormente foram realizadas pela Analista de projetos
da empresa, no horéario comercial, sob supervisdo da coordenacdo e do gerente direto. Os
colaboradores envolvidos neste trabalho sdo do primeiro turno, do horério de seis da manha as

quinze horas da tarde.

Com relagéo ao MASP a primeira fase foi detalhada o problema, observando o processo de
expedicdo na doca de carregamento, onde foram escutados os colaboradores e realizado a
montagem do fluxograma do processo. Também foram levantados os impactos de seguranca
envolvendo o carrinho tubular existente através da observacdo no movimento do equipamento
com o produto. Na segunda fase, iniciou-se verificando os dados do processo, tanto individual
de alguns colaboradores como no total pela torre de dados existente na empresa para 0 processo
de expedicdo. Na terceira etapa, iniciou-se com o diagrama de Ishikawa e os 5 Porqués para
investigar possiveis causas e listar as causas raizes. Na quarta etapa € proposto um plano de a¢édo
baseado na aplicacdo de ferramentas 5W2H. Na quinta fase foram feitas cotagcbes com potenciais
fornecedores que viriam a fabricar o protétipo e assim teve inicio a fabricacdo do novo carrinho
tubular. Na sexta fase, os colaboradores ja estavam com o equipamento no local para verificar

o funcionamento do novo equipamento nos produtos.

As fases 7 e 8 do MASP que correspondem a padronizacdo e conclusédo do trabalho
necessitam ser investigadas posteriormente, pois no momento que este trabalho estd sendo
desenvolvido, o protétipo do carrinho tubular se encontra na fase de testes pelos auxiliares

operacionais de logistica da empresa em questao.
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4. ESTUDO DE CASO

Nesta secdo é realizado a aplicacdo da metodologia MASP para a construgdo do protétipo
de um carrinho tubular para um centro de distribuicdo logistico. Neste momento sera percorrido
as etapas de 1 a 6 do MASP, sendo estas: identificacdo do problema, observacéo, analise, plano
de acdo, execucdo e verificagdo ficando para trabalhos futuros a construcdo das etapas 7 e 8 de
padronizacédo e conclusdo pois no momento que esta sendo escrito este trabalho o protétipo se
encontra em testes pela operagédo do piso.

4.1 Fase 1: Identificacdo do problema

O problema a ser resolvido neste topico é a possibilidade de melhoria na estabilidade do
carrinho tubular com o produto nos processos realizados dentro do centro de distribui¢do. O
Equipamento atual ndo possui suporte traseiro, ou seja, o0 auxiliar de operagdo sempre precisa
apoia-lo com as méos. O processo desenhado é o de expedicdo, mais precisamente 0 momento
em gue o produto estd na doca de expedicéo e precisa ser levado para o bau do veiculo. Neste
processo, existe 0 uso de dois equipamentos, a plataforma e carrinho tubular, no entanto, este
trabalho € voltado exclusivamente para a analise do uso do carrinho tubular.

Na empresa a seguranca € o pilar namero um a ser seguido, tomando como preliminar esta
afirmacdo para a oportunidade de melhoria no carrinho tubular existente iniciou-se os estudos
pensando no prot6tipo do novo carrinho e nas modificacfes que poderia fazer com o objetivo
de deixar o auxiliar de operacdes mais livre, para quando necessario, soltar o carrinho com o
produto e este permanecer na posicdo deixada.

As figuras 05 e 06 a seguir mostram o modelo atual do carrinho tubular existente dentro do
centro de distribuicdo logistico e o processo de expedicdo a partir da saida dos produtos dentro
da doca de expedicdo a entrada no bau do veiculo. Este processo é repetido varias vezes ao dia
0 que torna este
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Figura 5 - Modelo de carrinho tubular atual do centro de distribuicdo logistico

Fonte: elaborado pelo autor.

Figura 6 - Fotografia do processo de expedicdo saindo da doca em direcdo ao bau do
veiculo

Fonte: elaborado pelo autor.
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A figura 5 mostra 0 modelo de carrinho tubular existente dentro do centro de distribuicéo,
no estado atual é constituido de um corpo com tubos de uma polegada e chapa de duas polegadas
com capacidade de carga igual a 200kg. E equipado com duas rodas pneumaticas (com camara),
montadas em um eixo fixo. Seu material é constituido em ago carbono e sua pintura é epoxi. A
estrutura possui 160 cm de altura, 76 cm de aba de comprimento (de um lado a outro da parte
vermelha) e 20 cm de largura na chapa quadrada abaixo.

A figura 6 descreve o0 processo de carregamento de produtos no veiculo de carga, do inicio
(quando o veiculo estaciona na doca) até o fim (Gltimo produto ser colocado dentro do bau do
veiculo). Abaixo enumera-se o procedimento operacional padronizado seguindo a descri¢do das
atividades:

e Aguardar que o setor administrativo preencha e libere o formulario de transportes
para o setor operacional;

e O inspetor de qualidade avalia o veiculo de carga, realiza as inspe¢des conforme os
documentos de inspecdo e medicdo de veiculos e inspecdo de qualidade;

e Se o veiculo de carga for aprovado na inspecdo de qualidade (realizada pelo auxiliar
administrativo operacional), o carregamento dos produtos pode ser iniciado;

e Paramovimentar os produtos da doca de carregamento até o bau do veiculo de carga,
o auxiliar de logistica deve seguir as diretrizes estabelecidas no documento referente
a movimentacdo de produtos no carrinho tubular;

e Dentro do veiculo é feito uma distribui¢do uniforme do peso sobre a carga montando
uma estrutura sem espacos vazios dentro do bau do veiculo;

e Apo0s finalizar o carregamento, o conferente finaliza o formulério de transporte e
encaminha o documento preenchido ao setor administrativo para iniciar 0 processo
de faturamento. Simultaneamente, os auxiliares de logistica realizam a amarracédo da
carga e finaliza o processo de expedicéo.

O processo realizado na expedicdo é descrito no fluxograma funcional abaixo na figura
7, no entanto, este problema ocorre a partir do momento que o operador pega o produto com o
carrinho tubular deixado na doca de expedicéo e leva-o até o bau do caminhéo. Este processo
exige atencéo e agilidade pelo auxiliar operacional.
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MOVIMENTACAO FISICA

MOVIMENTACADSISTEME A

Figura 7 — Fluxograma Funcional do processo de expedi¢do em um centro de distribuicdo logistico
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transportadara, o aumlar ____S...ni#!s_-o_uanﬁ.u
administraiivo regesira o TR * de conderéncia dos produtos. n—!ﬂ:#-:ﬁw.x-nuus_.tnaig
..... _uln!—n_!e_u..unnaaunn—;h!.i.an_ﬁ

! I

0 aumiliar admirEstrative Jessa o

WME, na drea da cliente, exeouta 3 Apds finalizar a conderéncia, o

Interface Picking & clica &m "FIM® auiliar administratrg venfica no
+ Sisiema & conferéncia esta 100%

Liberanao do TR para o cobsor de
dados: Picking e Expedicho » Wizards
» Plangjar » Plangjamama de

0 auslliar
adminkssrative verifica
qual o produto faita

Expedicao, Perlls de sisioma » A
confirmar = seleciana ¢ TR » agies »
informa a doca ¢ Onding 2 FisL

Fonte: elaborado pelo autor.
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A partir desse momento observa-se o problema mais detalhadamente na fase 2.

4.2 Fase 2: Observacéo do problema

Esta fase analisa a construcdo do prototipo de carrinho tubular com o intuito de atender
ao maior numero de produtos que saem diariamente deste centro de distribuicdo, para isso
considerou-se a torre de dados fornecida pelo Power Bl para identificar qual a familia de
produtos que mais saiu no periodo de janeiro de 2024 a julho de 2024 para tomar como base de
estudos focado nas medidas destes produtos.

Figura 8 - Ocupacéo de produto por familia retirado da torre de dados do Power BI -
Periodo de Jan/2024 a Jun/2024

%Ocupacdo em produtos/familia

REFRIGERADOR

5.40%

2,62%

0.87%

CERVEJEIRRA 0,12%

SECADORA 0,02%

Fonte: Torre de dados construido no Power Bl do centro de distribuicdo logistico.

A partir da figura 8 verificou que o prot6tipo para o carrinho tubular deveria atender
prioritariamente a familia de refrigeradores, pois este produto corresponde a 35,44% dos
produtos ocupados no estoque do centro de distribuicdo. Em destaque a figura 9 com as medidas
dos dois refrigeradores de maior e menor dimensao, sua volumetria e peso.
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Figura 9 - Volumetria e peso do maior e menor produto da familia de refrigeradores

Comprimento | Profundidade | Altura | Volume do Peso
Material Nome da Categoria Categoria {m) {m) {m) Produto m3 (Kg)
REFRIGERADOR DOMEST 1 PORTA 1171 REFRIGERADOR
- 5 514 3 0,259 28
CRCI2CEBNA 220V BR ELETRICO 0.567 0,514 0,887
REFRIGERATOR. DOMEST 3DOOR. 554L 220V | REFRIGERADOR
5 . 3 .94 A 1,574 105
BROESAEBNA PR ELETRICO 0.87 0,943 1918

Fonte: elaborado pelo autor.

Também se observou o procedimento que o auxiliar operacional logistico deve seguir na
pega do produto com o carrinho tubular existente a partir do momento que o produto é colocado
na doca, segue as figuras 10, 11, 12, 13, 14 e 15 descreve esta movimentacéao.

Figura 10 - Procedimento de movimentagéo de produto utilizando o carrinho tubular

EPI:
eaw

Descricdo da Operacdo Equipamentos
Carrinho tubular

Antes de iniciar a movimentagdo com o carrinho tubular o auxilar
operacional deve calcar as luvas de protecdo.

Fonte: elaborado pelo autor.
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Figura 11 - Procedimento de movimentagéo de produto utilizando o carrinho tubular

EPI:
eawW

Descricéo da Operacao

Equipamentos

Carrinho tubular

O auxiliar operacional deve se aproximar do produto com o

carrinho tubular e posicionar a base do equipamento proximo
ao produto.

Fonte: elaborado pelo autor.

Figura 12 - Procedimento de movimentacgdo de produto utilizando o carrinho tubular

EPI:
e oW

Para iniciar a “pega” do produto com o carrinho tubular o auxiliar
operacional inclina o carrinho tubular para frente. deixando-o na posicdo
indicada na foto, e mantém a perna flexionada para servir de apoio para

empurrar o caminho.

Descricao da Operacdo Equipamentos
Carrinho tubular

Fonte: elaborado pelo autor.
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Figura 13 - Procedimento de movimentagéo de produto utilizando o carrinho tubular

Descricdo da Operaca Equipamentos

Carrinho tubular

O auxiliar operacional deve encaixar a base do carrinho
tubular na base do produto, mantendo-se na posicdo

indicada na foto.

Fonte: elaborado pelo autor.

Figura 14 - Procedimento de movimentacgdo de produto utilizando o carrinho tubular

EPI:
& 2w

Descricao da Operacao

Equipamentos

O auxiliar operacional realiza a "pega" do produto mantendo uma das mios
no carrinho e a outra méo no produto.

Carrinho tubular

Fonte: elaborado pelo autor.
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Figura 15 - Procedimento de movimentagéo de produto utilizando o carrinho tubular

EPI:
e aw

Descricao da Operacao

Equipamentos
Carrinho tubular

O auxiliar operacional movimenta o carrinho tubular
mantendo sempre uma das maos no carrinho € a outra no
produto.

Fonte: elaborado pelo autor

Observe que o operador auxiliar operacional ndo pode deixar o produto em cima do
carrinho tubular se este nédo tiver com as méos guiando o caminho, veja que, se caso ele solte as
maos o produto tende a vir para tras, em sua direcao, e este movimento ndo pode ocorrer durante
0 ato da movimentacéo, pois pode vir a ocasionar acidentes.

A partir da analise feita, partiu uma investigacdo para garantir a estabilidade do produto
em cima do carrinho tubular quando este ndo esta sendo ancorado pelo colaborador.
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4.3 Fase 3: Analise do problema

Com o objetivo de identificar a causa raiz do problema foi realizado o diagrama de
Ishikawa por meio de uma conversa trocada com a analista de projetos junto com a equipe de
operadores do primeiro turno, com o intuito de ouvir as oportunidades daqueles que utilizam o
carrinho tubular existente durante o processo de expedi¢do. Apds este momento foi adicionado
ao diagrama de Ishikawa, a fim de preencher as causas ao efeito da estabilidade do equipamento
existente. A figura 16 e 17 apresenta o diagrama de Ishikawa.

Figura 16 - Sala de guerra do Centro de Distribui¢ao Logistico com quadro Ishikawa

Fonte: elaborado pelo autor.
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Figura 17 - Diagrama de Ishikawa para levantamento de possiveis causas

MEIO AMEBIENTE

EFEITO

Falta de
Estabilidade
do carrinho
tubular com
produto

0 design do carrinho que nao
oferece suporte adequado

A estrutura do carrinho
ndo assegura estabiidade Cansago ou distragao
dos operadores

o carrinho n&o possui
macanismo de trava

Fonte: elaborado pelo autor.

As causas levantadas para o problema da falta de estabilidade do carrinho tubular
existente esta presente na estrutura do carrinho, na falta de um mecanismo de trava, no design
do carrinho que ndo possui um suporte e por Gltimo no cansaco ou na distracdo do auxiliar
operacional no deslocamento do carrinho com o produto.

Depois de realizar o levantamento das causas no diagrama de Ishikawa a investigacao
da causa raiz utilizou-se os 5 porqués. Vicente Falconi e José Carlos de Almeida difundem esta
técnica. Falconi enfatiza que essa abordagem é fundamental para identificar as causas raiz de
problemas nas organizacGes, permitindo a implementacdo de solucdes eficazes e duradouras.
Para Almeida, a aplicacdo dos 5 Porqués ndo s6 esclarece a origem das falhas, mas também
incentiva a cultura de melhoria continua, estimulando os colaboradores a adotar uma postura
proativa na resolucdo de problemas. Sendo assim a tabela 1 é usada como ferramenta para
encontrar a causa raiz que faz referéncia a este problema.
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Quadro 2 - Utilizacdo dos 5 porqués na identificacdo de causa raiz

Causa Por que ? Por que 7 Por que 7

ndo existe compomente
estrutural que assegure a
estabilidade do carrinho sem o
apoio das maos do

A estrutura do carrinho  |Porque o material utilizado esta
ndo assegura estabiidade |dimensionado de maneira errada

colaborador

o carrinho ndo possui Porque o design original ndo
mecanismo de trava inchoiu essa funcionalidade

Porque néo foram realizados
testes de usabilidade antes da
fabricagdo com o foco de demxar

O design do carrinho que
ndo oferece suporte

adequado .
o colaborador com as méos

Cansaco ou distragdio do |Porque exigem esforgo fisico  |Porque o colaborador repete o
colaborador intenso do colaborador movimento varias vezes ao dia

Fonte: elaborado pelo autor.

O quadro 1 apresenta quatro causas identificadas atraves do diagrama de Ishikawa, neste
momento os 5 porqués foram utilizados para encontrar as causas -raizes, sendo enumeradas da
seguinte maneira: a estrutura do equipamento, a falta de trava mecanica, o desenho do projeto
e a fadiga e a falta de atencéo do operador. Apos iniciar 0s questionamentos no segundo porque
menciona encontra a raiz da questdo, sendo elas: a estrutura atual do carrinho tubular e a
repeticdo do movimento pelo colaborador.

4.4 Fase 4: Plano de acao

Com intuito de sanar as causas encontradas na metodologia dos 5 porqués, o plano de
acao deve agir para evitar a falta de estabilidade do carrinho tubular existente. A ferramenta
5W2H utilizada no plano de acéo serve para agir sobre a acdo de melhoria que pode ser feita
com o objetivo de solucionar esta questao.



Quadro 3 - Aplicacdo da ferramenta 5W2H
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WHAT (O OUE WHERE WHO WHEN WHY HOW HO\;{]&I;:[;[%H
(OQTE) (ONDE) | (QUEM) | (QUANDO) | (PORQUE) | (COMO) QU
CUSTA)
Necessidade de

Modelagem de um suporte apoio no Utilizando o
traseiro com rodizios para equipamento Software de

UFPB ZATNE /24 RS 0,00

modelo de carrinho tubular ago durante o desenho { 50
existente processo de solidworks)
carregamento

Fonte: elaborado pelo autor.

O plano de acao desenvolvido no quadro 3 estd baseado na criacdo de um modelo de

carrinho tubular com suporte com rodizios e amortecedor. Este plano tem como objetivo

resolver a falta de estabilidade do modelo existente. Desta forma foi desenvolvido pela analista

de projetos um modelo para visualizacdo da ideia do novo modelo dentro do software

Solidworks. O catélogo técnico com as dimensdes e equipamentos utilizado no modelo do novo

carrinho tubular sera fornecido no apéndice A e é de responsabilidade do fornecedor escolhido.

Figura 18 — Visdo frontal do modelo do protétipo de carrinho tubular com suporte

traseiro com rodizios e amortecedor

Fonte: elaborado pelo autor
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Figura 19 — Visao traseira do modelo do protétipo de carrinho tubular com suporte com
rodizios e amortecedor

Fonte: elaborado pelo autor

A partir desse momento, o modelo do equipamento foi apresentado ao gerente
responsavel pela equipe de projetos e aprovado. Em seguida, iniciou-se o processo de busca por
fornecedores para atender as especificacfes do equipamento desenvolvido, conforme indicado
nas figuras 18 e 19.

4.5 Fase 5: Agéo

O inicio da construcdo do prototipo veio apos a aprovacdo do novo modelo pela geréncia.

O orgamento foi solicitado para dois fornecedores: oi fornecedor 01 e o fornecedor 02.

A figura 20 e 21 detalha as propostas recebidas para o protétipo do carrinho tubular, no
entanto, para este trabalho ndo vamos trazer os valores para construcao sendo que para a tomada
de decisao do fornecedor escolhido optou-se por aquele que tinha maior qualidade no servico,

preco, confiabilidade e prazo de entrega.



Figura 20 — Proposta comercial do fornecedor 01

PROPOSTA COMERCIAL

Prezado Senhor,

Atendendo a vossa solicitagio, apresentamos nossa proposta para prestagio de
servigos de fabricag8o do protdtipo do carrinho tubular de elevagdo, para area de
operagdo a ser realizados na WHIRLPOOL localizado em Alhandra -PB.

1. DESCRICAO DO SERVICO:

iNDICE SERVICO VALOR
1. PROTOTIPO DE CARRINHO TUBULAR DE ELEVACAO.
1.1. | Fabricagdo do carrinho tubular no galpdo da 2B Engenharia.

Aplicacdo das medidas de carrinho tubular conforme projeto

(2 especificado da contratante.
Fabricacdo do sistema de elevagio definido pelo projeto da
contratante.

13 Fabricagdo de toda estrutura do carrinho seguindo as
normas do projeto apresentado.

14 Pintura do carrinho na cor amarelo seguranga, conforme

especificado pela contratante.

1.5. | Transporte do carrinho ao galpdo da empresa contratante

1.6. | Retogue da pintura (caso necessario) por causa do transporte.
1.7. | Inspegdo do carrinho para entrega

1.8. | Conclusdo do servigo.

Fonte: Proposta recebida do fornecedor 01

Figura 21 — Proposta comercial do fornecedor 02

0" . i il.com
i‘ + (99) 99176-7953 - Matheus Silva
Al
« (83) 99933-6913 - Rodrigo Verissimo

SOLUGOES * (83) 99685-0861 - MR Solucdes

ENGOMARA MECANION

SERVICO SOLICITADO: DATA: 26/04/2024
+ CARRO ARMAZEM - CAPACIDADE MAX 120 Kg

*#MODELO REPRESENTATIVO DA PROPOSTA

Fonte: Proposta recebida do fornecedor 02
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A proposta escolhida foi do fornecedor 02, esta possuia 0 prazo de entrega de 20 dias
uteis, sendo a entrega do prototipo prevista para o dia 26/09. Sendo que o prototipo do carrinho
tubular deveria conter um suporte traseiro com rodizios e um amortecedor, como detalhado pelo
fornecedor no apéndice A.

Neste momento a ferramenta 5W2H auxiliou na organizacao e planejamento das ac6es
do projeto, definiu 0 prazo necessario para a entrega do protétipo e as responsabilidades de

entrega do fornecedor escolhido.

Quadro 4 - Aplicagéo da ferramenta 5W2H para execucdo do projeto

WHAT (0 OUE WHERE WHO WHEN WHY HOW Hovgi&gﬂ
(O QUE) (ONDE) | (QUEM) | (QUANDO) | (PORQUE) | (COMO) (%_L_‘ST %

Melhoria na
estabilidade com

Fabricagio d totipo do | F dor/ . tali
abricagdo do protétipo do | Fornece our B o tubnlar | Metdlica com _
carrinho tubular com suporte | Centro Jodo m set/24 suporte traseiro

com o produto

Tubos e chapa

com rodizios e
amortecedor

traseiro com rodizios Pessoa
no processo de

expedicio

Fonte: elaborado pelo autor

4.5 Fase 6: Verificacdo

Em setembro de 2024, o fornecedor 02 entregou o prototipo do carrinho tubular no centro
de distribuicdo logistico. A partir dessa entrega, iniciou-se o periodo de verificacdo diretamente
no piso de trabalho do colaborador, com a participacdo dos auxiliares logisticos. A figura 22, 23
e 24 mostram o fornecedor na entrega do projeto, com destaque na figura 24 para o suporte

criado, que inclui rodizios e um sistema de amortecimento.




Figura 22 — O Fornecedor 02 na entrega do protétipo

Fonte: Elaborado pelo autor

Figura 23 - Prot6tipo do carrinho tubular

Fonte: Elaborado pelo autor
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Figura 24 — Detalhe do suporte traseiro com amortecedor no prot6tipo do carrinho tubular

Fonte: Elaborado pelo autor

Na fase de verificacdo o carrinho tubular antigo foi comparado com o novo modelo de
equipamento, ao observar a figura 25 nota-se que o operador logistico apoia 0s pés no eixo do
carrinho, agora o colaborador realiza 0 mesmo impulso anterior no suporte do novo modelo. Ja
a localizacdo do amortecedor necessita de uma maior atencdo pois estd em um local onde o
colaborador pode bater a perna na movimentagdo do carrinho com o produto. Os testes
realizados na movimentacgao do protétipo com o produto mostraram que este problema néo foi
visto pois 0 operador manteve uma distancia do equipamento, com isso para esta questdo o

modelo desenvolvido obteve éxito.

Figura 25 — Comparacéo carrinho tubular existente X Protétipo de carrinho tubular em geladeiras

Fonte: Elaborado pelo autor
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Como o novo carrinho tubular estava em pose da operacdo também foi realizado testes
em dois produtos, sendo estes: fogdes e maquinas de lavar, como mostra a figura 26. No entanto,
para este caso ndo obteve sucesso pois 0 amortecedor utilizado necessitava baixar mais que o
utilizado no curso do movimento.

Figura 26 — Protétipo do carrinho tubular sendo testado em outros produtos

Wurm

g

Fonte: Elaborado pelo autor

Durante o0 uso do protdtipo no més de setembro de 2024 a operagdo notou duas melhorias

que deveriam ser colocadas em ordem, séo elas:

e Diminuicdo da chapa metalica em largura, passando a ser 18 cm, no projeto
inicial esta chapa possuia 28cm de largura. Foi idealizado aumentar esta chapa
pensando em uma maior area de contato entre o carrinho e o produto, no entanto,
na pratica vimos que o operador tinha uma maior dificuldade no encaixe e na
retirada do produto de cima do carrinho;

e Adicionar um suporte de pega atrds do novo equipamento com o objetivo de
melhorar o encaixe e a retirada do produto no processo de expedicao.

Foi solicitado ao fornecedor 02 as duas melhorias acima no inicio de outubro de 2024 ja

estava com os ajustes solicitados realizados como mostra a figura 27 e 28.
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Figura 27 — Melhorias realizadas no novo protétipo do carrinho tubular

ll’,
!;,’\ln

[I1

S

e

Fonte: Elaborado pelo autor

Figura 28 — Melhorias realizadas no novo protétipo do carrinho tubular

Fonte: Elaborado pelo autor
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Ao considerar 0 uso do novo modelo de carrinho tubular na operacdo observou-se que
este ndo afeta a produtividade do time, apesar de ser um equipamento novo quando esta em uso
na operacdo durante o processo de expedicdo o tempo médio de entrega continua equilibrado
como visualizado na figura 29. Nesta imagem a diferenca na média do tempo de expedicéo é de
aproximadamente 3 minutos, porém, neste momento de testes ainda é cedo para tirar conclusdes
da eficiéncia no fluxo do processo com o uso do protdtipo.

Figura 29 — Comparacédo do tempo medio de expedicdo de Jan/2024 a Ago/2024 X
Set/2024 4 10/10/2024

SLA TMP PA. TMP MEDIO EXPEDICAO PA.

TMP MEDIO EXPEDICAO P.A. 00:45:00‘
00 4‘;.00‘

00:33:03

Fonte: Torre de dados construido no Power Bl do centro de distribui¢do logistico.

Em suma, o novo modelo de carrinho tubular continua na fase de testes na operacéao e
pretende-se continuar sendo monitorado até o final de outubro de 2024.
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5. CONCLUSAO

Neste trabalho destacou-se a utilizagdo do MASP como um método poderoso para analise
de problemas em ambiente de um centro de distribuicéo logistica. O principal foco que deve ser
mencionado foi alcangado, o sucesso do protoétipo do carrinho tubular foi alcangado na linha de
refrigeradores, apesar de existir novas melhorias que devem ser estudas. O estudo da
metodologia MASP considerou as fases de identificacdo do problema, observacdo, anélise,
planejamento de acdo, acao e verificacdo, deixando a padronizagéo e concluséo das fases 7 e 8
para trabalhos futuros, pois o protétipo se encontra em testes pelos colaboradores no momento

da entrega deste trabalho.

O modelo de protétipo desenvolvido permite que o colaborador que utiliza o dispositivo
carregue produtos em cima do equipamento sem precisar apoia-lo todo o tempo com uma das
maos, ou seja, ele consegue utilizar o carrinho apoiando o produto e este ndo cai do carrinho.
Ha alivio de carga durante o manuseio dos produtos, pois a carga antes colocada no manuseio
do produto da doca ao bad do veiculo tornou-se mais leve possibilitando um processo mais
ergondmico. Questdes de produtividade e desempenho do protétipo devem ser consideradas em

trabalhos futuros, pois ainda esta sendo monitorado com o uso do novo equipamento.

Além das etapas do MASP mencionadas, futuros trabalhos devem considerar o estudo da
angulacdo da rampa durante o embarque do produto no bad dos caminhdes. Também é
importante analisar o peso do prot6tipo, levando em conta a fabricacdo com diferentes materiais,
a fim de reduzir seu peso. Observou-se que os rodizios do suporte traseiro apresentam problemas
ao passar entre a rampa de acesso e 0 bau do caminhdo. Essa dificuldade é acentuada pela falta
de um padrdo para o encaixe dos bals na rampa das docas durante o processo de expedicao,
resultando em angulacGes diversas entre a doca e o0 bal do veiculo. Diante dessas variacdes,

deve pensar no desenvolvimento de padrdes de gabaritos para melhorar esses momentos.

Sugere-se, portanto, que este trabalho sirva de ponto de partida para trabalhos futuros, esta
obra utilizou a metodologia do MASP para construir um equipamento novo que possibilitou um
novo olhar no desenvolvimento de um suporte traseiro com rodizios e amortecedor em carrinhos

tubulares que podem ser utilizados em um centro de distribuicéo.
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