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Resumo: A instabilidade do mercado de 6leo e gds faz com que as empresas deste
ramo busquem, a todo instante, reducao de custos e otimizagao de processos. Para
isso, estratégias de gestdo eficiente e enxuta sao alvos para as empresas se
manterem competitivas. O Lean Manufacturing é uma filosofia que pode auxiliar
as empresas de qualquer ramo de atividade a se destacarem no mercado cada vez
mais disputado, eliminando desperdicios no seu processo de produgdo e
implementando ferramentas que proporcionam melhorias. Utilizando dessa
perspectiva, o presente trabalho foi elaborado com o objetivo de analisar a
aplicacao do método A3 em uma empresa de servicos voltada para o mercado de
Oleo e gds. A andlise foi realizada durante todo o processo de manutencdo de
ferramentas submarinas de cabeca de poco, o que inclui diversas etapas e
atividades, possibilitando a identificacdo de gargalos e desperdicios que geram
excessos, agregando para a reducdo de custo e competitividade da empresa no
mercado. O trabalho foi elaborado por meio de um estudo de caso em uma linha
de manutencido especifica da empresa que, apdés uma andlise do KPI de
viabilidade do contrato, foi observado que se encontrava em -13%, tornando
necessdria a redu¢do do custo de manutencdes de ferramentas submarinas. Para
isso, o método escolhido a ser implementado foi o método A3, demonstrando sua
capacidade de direcionar o foco nos problemas de maior impacto em custo e
possibilitando a identificacdo de melhorias no processo.

Palavras-chave: Método A3. Qualidade. Lean.

Abstract: The instability of the oil and gas market makes companies in this
industry seek, at all times, to reduce costs and optimize processes. For this,
efficient and lean management strategies are targets for companies to remain
competitive. Lean Manufacturing is a philosophy that can help companies in any
industry to stand out in the increasingly competitive market, eliminating waste in
their production process and implementing tools that provide improvements.
Using this perspective, this paper was developed with the objective of analyzing
the application of the A3 method in a service company focused on the oil and gas
market. The analysis was performed during the entire maintenance process of
subsea wellhead tools, which includes several steps and activities, enabling the
identification of bottlenecks and waste that generate excesses, adding to the cost
reduction and competitiveness of the company in the market. The work was
developed through a case study in a specific maintenance line of the company
that, after an analysis of the KPI of viability of the contract, it was observed that
this was at -13%, making it necessary to reduce the cost of maintenance of subsea
tools. For this, the method chosen to be implemented was the A3 method,
demonstrating its ability to direct the focus on the problems with the greatest
impact on cost and enabling the identification of process improvements.
Keywords: A3 Method. Quality. Lean.
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1 INTRODUCAO

Em 2011, os pregos do petréleo passaram a declinar acentuadamente a partir
do segundo semestre, com a variacdo de US$ 114 por barril em julho de 2014 a
USS$ 46 por barril em janeiro de 2015. As companhias de petréleo revisaram as
estratégias de exploracdo e producdo, priorizando projetos com foco na redugao
de custos.

O Lean Manufacturing, desenvolvido por Taiichi Ohno e Shigeo Shingo,
tornou-se popular por trazer melhorias na qualidade dos produtos e na eficiéncia
da Toyota, como observado em diversos estudos reportados desde a sua
implementacdo. Oriundas da indudstria de manufatura, as préiticas mais utilizadas
de melhoria de processos e de gestdo da qualidade foram adaptadas e adotadas
com um sucesso considerdvel nas indudstrias de servicos. Na Toyota Motor
Company, existe uma maneira de identificacdo e resolu¢do de problemas que
ajuda as pessoas a aprenderem como aprender. Os empregados da companhia
utilizam o método A3, um derivado do método PDCA, para desenvolverem
projetos de melhoria. Esse método tem como principal fonte de registro uma folha
com formato A3, por isso recebeu esse nome.

Tratando deste estudo de caso, a linha de servico da empresa possuia altos
custos de manuten¢do de ferramenta, inviabilizando a execu¢do de contratos de
empreitada, em que se recebe o pagamento ao término de todas as etapas que
forem condicionadas. O método A3 foi escolhido com finalidade de introduzir aos
participantes a capacidade de pensar em melhorias de maneira légica e lean,
possibilitando a redugdo de custos associados ao processo das empreitadas, assim
viabilizando novos projetos e aumentando a competividade da empresa.

E objetivo geral deste artigo analisar a aplicacdo do método A3 para solucio
de problemas em busca da eliminacdo de desperdicios, assim como aprimorar a
produtividade e a qualidade nos processos de manutencdo de ferramentas
submarinas de cabeca de poco de uma empresa prestadora de servico no ramo de
Oleo e gés.

Os altos custos envolvidos nos setores de servicos do mercado offshore,
onde se tem tecnologias complexas e custosas aplicadas, desafiam as empresas
deste ramo a trabalharem para aumentar a eficiéncia de seus processos, buscando
a eliminacdo de desperdicios, sem que haja perda na qualidade dos servicos
prestados.

Tendo em vista o contexto apresentado, a aplicagdo do método A3, abordada
neste trabalho, pode contribuir para que a empresa tenha reducdo de custos
decorrentes de problemas conhecidos e nao conhecidos no ato da execugdo dos
servigos prestados. Essa pesquisa teve como motivacdo verificar a implicagdao
pratica proveniente da aplicacdo do método A3 na diminuicao de custos atrelados
aos servicos de manuten¢cdo de ferramentas submarinas, relacionando com os

APLICAGAO DO METODO A3 PARA RESOLUGAO DE PROBLEMAS EM UMA EMPRESA DE OLEO E GAS



Revista Femass - eISBN 2675-6153, n 5, jan./jun., 2022

conceitos tedricos a serem apresentados. Com a aplicagdo do método A3 e,
consequentemente, uma previsibilidade maior nos fatos que elevam os custos
atrelados nas manutengdes, a organizagcdo obteve beneficios que inicialmente ndo
podem ser mensurados, mas que, a longo prazo, colaboram para que a empresa

seja mais eficiente e mais competitiva no mercado.
2 FUNDAMENTACAO TEORICA

O Sistema Toyota de Producao (STP) foi criado na Toyota Motor Company,
na década de 1950, com os principais objetivos de melhorar a produtividade em
virtude da superioridade em custos, flexibilidade, resposta rdpida, eliminacdo de
desperdicios e a eliminagdo de atividades sem valor agregado (SHAH e WARD,
2003; SOUSA et at., 2018).

A partir do STP surgiu a filosofia Lean Manufacturing, desenvolvido por
Taiichi Ohno e Shigeo Shingo, tornando-se popular quando foi percebido quao
significante foram as melhorias na qualidade e na eficiéncia da Toyota (AL
OWAD et al., 2018). Para a filosofia Lean Manufacturing, existem trés categorias
distintas de atividades: as atividades de valor agregado, as atividades necessdrias
sem valor agregado e as atividades desnecessdrias sem valor agregado
(RAHMAN e KARIM, 2013), sendo as atividades sem valor agregado -
necessdrias e desnecessdrias - tratadas como desperdicios na perspectiva do Lean
Manufacturing (AL OWAD, 2020).

A partir da filosofia Lean Manufacturing, e em busca da diminuicao dos seus
desperdicios, diversos métodos e ferramentas da qualidade foram criados,
conforme apresentado a seguir.

2.1. O Método A3

O método A3 € uma ferramenta desenvolvida pela Toyota, na década de 60,
para promover melhoria continua do desempenho operacional, resolver problemas
e propostas utilizando o ciclo PDCA (LORENZI e FERREIRA, 2018). Quando o
A3 ¢ utilizado como ferramenta de resolucdo de problemas, serve para visualizar
em mao os problemas, objetivos, solugdes e riscos de forma padronizada.
(BASSUK e WASHINGTON, 2013; KROGSTIE et al., 2014).

O objetivo final do A3 ndo € apenas resolver problemas, mas proporcionar
conhecimento e aprendizagem para resolvé-los (SHOOK, 2009). Para Lorenzi e
Ferreira (2018), o método pode ser definido como um padrao de comunicagdo,
que além de orientar a resolucdo de problemas, facilita a comunicacdo entre as
vérias especialidades da organizacdo. Nesse contexto, Zhu (2011) assinala que o
relatério A3 € uma forma ficil de captar conhecimentos e de se comunicar.
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A estrutura do método permite a todos os envolvidos visualizarem o
problema por meio da mesma lente: uma folha A3 conduzida pela sintese e
objetividade, que impede a dispersdo das informagdes e longos relatérios que
poucas pessoas leriam (GUIMARAES et al., 2019). Segundo Amos et al. (2017),
a Toyota utiliza vérios estilos de relatérios A3 para resolver problemas, para
relatar o status dos projetos e para propor alteracdes politicas internas, tendo cada
um deles o seu préprio modelo.

Um relatério A3, para Sobek II e Smalley (2008), estd dividido em algumas
etapas:

Etapa A — Todos os relatérios A3 contém data e os nomes dos participantes.

Etapa 1 — Contexto: identificar o problema, tema, questao ou contexto sobre
o problema ou situagdo, e a importancia do contexto para a questdo, pontuando
sempre a importancia da solucdo para a empresa, além de outras informagdes
atreladas ao problema.

Etapa 2 — Condicao atual: estudar a condicao ou situagdo atual, identificando
o problema e considerando todos os seus aspectos para existir na atual conjuntura.

Etapa 3 — Objetivos/Metas de Melhoria: estabelecer objetivos ou metas de
melhoria, identificando os resultados desejados.

Etapa 4 — Andlise de Causa-Raiz: analisar as causas que criaram o problema
ou a lacuna entre a condi¢do ou situagao atual e os objetivos ou alvos.

Etapa 5 — Contramedidas: desenvolver contramedidas especificas que
abordem as causas-raiz para criar a condi¢c@o ou situagao alvo.

Etapa 6 — Plano de Acdo: Desenvolver e executar um plano de
implementacdo para alcancar a condi¢do ou situacdo alvo, com a utilizacao de
contramedidas especificadas na etapa 5, considerando contetdo, parte responsavel
€ cronograma.

Etapa 7 — Acompanhamento: acompanhar para confirmar se a condi¢do ou
situacdo melhorou desde a implementacdo das contramedidas e definir se os
objetivos ou metas estdo sendo atingidas. Estabelecer as contramedidas como
novos padrdes de processo e observar se os objetivos ou metas forem atingidos,
como um plano de sustentacdo. Caso nio sejam atingidos, volta-se as etapas 1 a 5
para reavaliar, reiniciando o processo na etapa apropriada.
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O Método A3 possui uma direta relacdo com o ciclo PDCA — método
desenvolvido na década de 1930, nos EUA e popularizado na década de 1950 por
William Deming ao aplicd-lo nos conceitos de qualidade em trabalhos
desenvolvidos no Japao pds-guerra,
(DEMING, 1990). Tal relacdao pode ser visualizada conforme as etapas 1 a 5
correspondem ao médulo PLAN (planejar) e a etapa 6 corresponde ao médulo DO
(Executar). As etapas CHECK (Verificar) e ACT (Atuar) correspondem a etapa 7
do relatério A3, no qual a empresa deve garantir que os novos padroes ou as
alteracOes existentes

Figura 1: Relatério A3

1 Contexto

Data Auter Data | Gerente

A
12 Condighio Atual 5 Contramedidas
3 Objetivos/Metas de Melhoria [ Plano de Agio

4 Anélise de Causa Raiz

7 Acompanhamento

Fonte: Adaptado de Shook (2009)

tornando-o mundialmente conhecido

sejam transmitidas aos envolvidos nos processos,

objetivando a melhoria continua (SHOOK, 2009).

Figura 1: Relatério A3

Etapa PDCA Fase do A3 Objetive
1 Contexto Identificar o problema
2 Condicdo atual Estudar a condicdo ou situagdo atual
3 P Objetivos/Metas de Melhoria | Estabelecer objetivos/metas de melhoria
4 Analise de Causa Raiz Analisar as causas que criaram o problema
5 Contrainadidas Desenvolver contramedidas que abordem
as causas raiz
6 D Plano de Ao Desenvolver e executar um plano de
implementacdo
c Acompanhar para confirmar se a condigdo
ou situacdo melhorou
7 Acompanhamento
A Estabelecer as contramedidas como novos
padrdes de processo

Fonte: Adaptado de Shook (2009)
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Para aplicacio do método A3, algumas ferramentas da qualidade sdo
essenciais para o cumprimento de algumas de suas fases. Essas ferramentas
suportam a identificacdo de desperdicios a serem eliminados, resultando na
melhoria dos processos, e serdo avaliadas na sequéncia.

2.2. Ferramentas da Qualidade

Conforme Shook (2010), as ferramentas da qualidade s3o de suma
importancia para aplicagdao do método A3. O Mapeamento de Fluxo de Valor € de
extrema importancia caso o executor ou executores do método A3 ndo
conheca(m) o funcionamento do processo alvo a ser melhorado. O grifico de
Pareto influencia diretamente na defini¢do dos subproblemas a serem priorizados,
enquanto o Diagrama de Ishikawa e a técnica dos 5 Porqués sdo utilizadas para
determinacao das causas-raiz dos problemas.

Quadro 2: Conceitos de ferramentas da qualidade

FEREAMENTA CONCEITO

Grifico de Pareto O grafico de Pareto € aplicado na resoluc8io de problemas onde

80% dos problemas se relacionam com 20% das causas.

Brarustorming O Brainstorming tem o objetivo de solucionar problemas de
forma critica com rennifio de grupos para geracio de ideias e

dizcussio de problemas.

Diagrama de Ishikawa E um modelo grafico cujo objetivo € identificar as causas
associadas aos problemas, visando a sua soluglio. E realizada
uma dindmica de Brainstorming relacionando causa e efeito do

problema a ser tratado.

5 Por qués Os 5 Porqués (em inglés 5 Fins™) utilizam a sistematica de 5
perguntas com intuito de encontrar a cavsa-raiz de um problema

ou deferto.

Fonte: adaptado de Palading ef al (2012); Heslin (2009); Campos (2013); Bichenno (2006); Ferreira ef af (2019).

O Mapeamento do Fluxo de Valor (Value Stream Mapping — VSM) € uma
ferramenta desenvolvida pela Toyota Motor Company, visando a implementacao
do STP nos seus fornecedores, com foco em identificar possiveis desperdicios em
fluxos de valor individuais e buscar uma ferramenta adequada para a eliminacao
das atividades sem valor ao processo produtivo (BHAMU, SHAILENDRA
KUMAR, SANGWAN, 2012, WOMACK, 2006).

Segundo Singh et al. (2019), o VSM € uma ferramenta com capacidade de
reunir todas as etapas do processo em um Unico lugar, proporcionando uma visao
geral e ampla do chio de fibrica em um mapa, representando o estado atual e o
estado futuro com sugestdes de melhorias no sistema.
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Para a aplicagdo do VSM deve-se levar em consideracdo, inicialmente,
quatro etapas de andlise do valor e desperdicio de um fluxo de valor (Figura 2):

Figura 2: Etapas do VSM

N Mapeamento do ) Desenho do N Plane de Trabalho
Estado Atual e Implementagio

Etapa 1 Etapa 2 Etapa 3 Etapa 4

Definigio da famila
de produtos

Fonte: Adaptado de Rother e Shook (2003)

3 ESTUDO DE CASO

A aplicacdo do método A3 foi realizada em uma empresa do ramo de 6leo e
gds, no interior do Rio de Janeiro. No ano de 2018, a companhia retomou seus
negocios no ramo de Cabeca de Poco. Este mercado demonstra maior interesse
em contratos de empreitada, cujo pagamento € fixo e somente realizado ao
término de todas as atividades envolvidas. Como estratégia para reentrada nos
negdcios, condicionou alguns objetivos de custo de manutencdo de ferramentas
submarinas para aumento da competitividade no mercado.

Como forma de mensurar a satide do negdcio, esta empresa determinou um
KPI's (Key Performance Indicator) — Indicador de Performance — para
acompanhamento da viabilidade do contrato, ou seja, se tal contrato ird trazer
retorno positivo ou negativo para a empresa. Este KPI pode ser obtido da seguinte
forma:

KPI (%) = Receita — Custo
Receita

Para o célculo, € utilizado a receita por poco e o custo das manutengdes de
ferramentas submarinas. A receita utilizada € o valor previamente determinado em
contrato por cabec¢a de pogo instalada, deduzida dos impostos. Assim, com o KPI
¢ possivel estimar se o projeto trard lucros ou prejuizos para a empresa e a forcard
a escolher contratos mais rentdveis ou diminuir o custo.

3.1. Gestao da Manutencao

A gestio da manutencdo das ferramentas de cabeca de poco fica totalmente
em posse do setor de Projetos, que € responsdvel por determinar quais as
ferramentas serdo manutenidas, define, em conjunto com o cliente, a data de
necessidade de prontiddo do ativo e gerencia as alocagdes de custos durante o

periodo da manutengao.
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Como suporte, os setores de Engenharia e Planejamento apoiam o setor de
Projetos na definicao do escopo da manutencio e de todo o planejamento fabril,
respectivamente. Existem outros setores de suporte, como o de Suprimentos e
Logistica, porém esses ndo possuem acdo direta na gestdo das manutencOes das
ferramentas submarinas, somente na execucao delas.

As ferramentas sdo utilizadas nas operacoes offshore por uma equipe técnica
na instalacdo das Cabecas de Poco. Tanto as ferramentas quanto a equipe sdo de
posse da empresa.

O plano de manutencdo das ferramentas foi definido em conjunto com a equipe
de Houston da prépria empresa e possui particularidades para cada tipo de
ferramenta. Existem 3 tipos diferentes de manutencio: a manutengdo preventiva,
compreendida em testes funcionais da ferramenta e preservacdo; a manutengdao
corretiva, que se refere a corrigir alguma falha de funcionamento da ferramenta; e
a manutencdo geral, que corresponde a desmontagem geral da ferramenta,
avaliacdo de todos os componentes, montagem geral e testes funcionais ao
término.

3.2. Aplicaciao do Método A3

No ano de 2021, apdés andlise do KPI de viabilidade do contrato, foi
observado que este encontrava-se em -13%. Ou seja, 0s custos estavam mais
elevados que a receita do projeto para que os contratos fossem aceitos, trazendo
prejuizos para a empresa. Entdo, iniciou-se um projeto A3, visando a reducdo do
custo de manutengdes de ferramentas submarinas para aumento da
competitividade no mercado.

Etapa A: Defini¢cdo do Titulo e da Equipe do Projeto

Seguindo a metodologia, o lider do projeto em conjunto com o Sponsor

(Gestor) definiu os participantes do A3 e o titulo do projeto.

Figura 3: Cabecalho do Relatério A3

tgoipodabmpresa  Titulo o AJ: Necessidade de redugdo de custo na manutengao de Ferramentas  Revisiod  DatadaRev. 300672021

Mt Funca 1 Homg Firdy
[Engeshen dé Proglos L doPoogety Técmcn de MortagemTeste | Merrine 3
[Engenhery de Produlo Marbm 1 Liger e lsnagem Memboo 4
Anikits o2 Flanegamenty. (Mt Comgridod ey Vi Femanentin os CR0802 06 Pgo

Fonte: Elaboracdo prépria

Etapas 1 e 2: Apresentacdo do Contexto e Condi¢do Atual

Para apresentagdo do contexto que seria abordado no Projeto A3, os
membros participantes, inclusive o Gestor Sponsor, reuniram-se para uma reuniao
Kick off. Nessa reunido foi apresentado o KPI analisado previamente e foram
elencados alguns pardmetros importantes para o contexto, conforme figura 4:

APLICAGAO DO METODO A3 PARA RESOLUGAO DE PROBLEMAS EM UMA EMPRESA DE OLEO E GAS
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Figura 4: Contexto - Relatério A3

- A Empresa retornou ao mercado no Brasil em 2018, apds duas décadas fora.,

- O mercado demostra maior interesse em contratos de empreitada. (Lump sumj;

- O aumento do prege na matéria prima impacta diretamente na substituicdo de pegas da manutengéo;
- A governanga dos requisitos de manutengao encontra-se com Engenharia de Houston;

- A América do Sul € a Unica regido no mundo na qual o mercado encontra-se em expansao até 2024;
- O Brasil & o maior mercado,

Fonte: Elaboragdo prépria

Na segunda parte da reunido, foi discutida a condicdo atual das manutengdes
de ferramentas submarinas. O lider do projeto apresenta uma planilha em que
eram detalhados todos os custos das manutencdes. Para identificacdo facilitada
dos maiores causadores de impacto, a equipe transformou os dados da tabela em
um Gréfico de Pareto.

Figura 5: Contexto Atual - Relatério A3

- Pegas representam 29% dos custos tolais;

- Desmontagem/montagem representam em conjunto 35% dos custos totais - mesmo centro de trabalho,

- A Usinagem & o centro de trabalho mais custoso da fase de reparo (17%);

- Desmontagem, montagem, pecas e usinagem representam aproximadamente 81% do custo de loda manutengao.

CUSTO P/

TIPO DE ORDEM CUSTO POR TWRO DE ORDEM

PECAS
[ mepano(sowpn) | [ o1
REPARD [USINAGEM) 17,25%
|REPARD (REVESTIMENTO)| | ase%
MARCACAD 0,01%
[ consumiver | I o1
LAMAGEM 0,11%
| END | | o3
DESMONTAGEM 15.81%
| MONTAGEM | L T
TESTE FUNCIONAL rewnean 2,21%
| ENGENHARIA [ #eweese T oor%
TOTALRf POGD | =**+=es 100,00%

Fonte: Elaboracdo prépria

Etapas 3 e 4: Definicdo do Objetivo e Andlise de Causa-Raiz

No segundo encontro, em posse de novos dados, os participantes definiram
o objetivo de reduzir em 10% o custo total das manuten¢des das ferramentas por
poco, para tal, a equipe classificou 3 dreas com oportunidades de melhoria: (1)
desmontagem/montagem, que se refere ao custo da mao de obra envolvida em
desmontagem e montagem (apontamento dos técnicos); reparo, referente ao custo
da mao de obra envolvida em usinagem (apontamento dos técnicos); e pecas,
respectivo custo dos sobressalentes aplicados nas manutengdes.

Para prosseguimento das andlises, o lider do projeto convocou novos
encontros, porém o férum selecionado foi o diferente da equipe do projeto. As
equipes foram subdividas em 3 grupos com membros da equipe e membros
convidados de dreas relevantes.

Felipe Cerchiareto Pereira - Jodo Manoel Luiz Neto - Leonardo Pancracio



Revista Femass - eISBN 2675-6153, n 5, jan./jun., 2022

Para a andlise do problema de custo excessivo em desmontagem/montagem,
a equipe designada optou pelo Diagrama de Ishikawa em conjunto do
Brainstorming. A figura 6 demonstra o resultado obtido, apds as discussoes:

Figura 6: Andlise problema 1 — Diagrama de Ishikawa

[ Materiais [ Métodes | | Ml de Obra

; S ~.

Procedimento ndo €] e Falta de x‘“u.

visual & escrito em '4'\, treinamento para ost P\H

lingua estrangeira . técnicos e

HHHH "\HH Custo
™ o
., [aportamenta)
£y \\a "y :

e Desmontagem
/t‘/ / ___Montagem

| Miguinas | Meio Ambiente I | Medidas

Fonte: Elaboragdo prépria

Na anélise do problema de custo excessivo em Reparo (Usinagem), a equipe
designada optou pela técnica dos 5 Porqués em conjunto do Brainstorming. A
figura 7 demonstra o resultado obtido, apds as discussoes:

Figura 7: Andlise problema 2 — 5 Porqués

Escreéver o Problema
Cuito excessive em Reparo
(Usinagem)

4

I Por quik? |
| Apontamento excedente |

[ Por quié? |
| Parada do téerico a tode momenta |

“ | Por qui? |

|_Porque nia compreende o roteira |

I Por qué? 1
Porque o roteirs nio segue padrio |

Parque nio hd um processista
industrial dedicado 4 Cabega de
Pago

)

[ Causa Raiz ]

Por quit? l

Fonte: Elaboragdo prépria

Para a andlise do problema de custo dos sobressalentes aplicados nas
manutengdes, a equipe designada optou pela técnica dos 5 Porqués em conjunto
do Brainstorming. A figura 8 demonstra o resultado obtido, apds as discussoes:
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Figura 8: Andlise problema 3 — 5 Porqués

Escrever o Problema
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Por qué? |
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Q Por qué?
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“ | Por qué?
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!

Causa Raiz ]

Fonte: Elaboragdo propria

Etapas 5 e 6: Defini¢do das Contramedidas e do Plano de Acao

Em posse das 3 (trés) andlises dos principais problemas elencados, a equipe
do projeto reuniu-se para definicdo das contramedidas e do plano de agdo. Para
cada analise executada, 1 (uma) ou mais contramedidas foram definidas:

1. Custo excessivo em desmontagem/montagem: a revisdo dos procedimentos
para linguagem nacional; inclusdo de elementos visuais; treinamento aos técnicos;
solicitacdo de um estudo de VSM com intuito de aprimoramento do processo
voltado ao pagamento de pecas no ato da montagem;

2. Custo excessivo em Reparo: defini¢do de um processista industrial dedicado as
atividades da linha e um estudo para verificacdo dos maiores causadores de
dividas de roteiro junto aos técnicos;

3. Custo dos sobressalentes aplicados nas manutencdes: criacdo de uma matriz
nacional de pecas. Adicionalmente, foi verificado como oportunidade realizar
uma verifica¢do do estoque estratégico de pecas com intuito de evitar desperdicios
e compras desnecessarias.

Com base nas contramedidas, o plano de acdo, sexta etapa do Método A3,
foi determinado. Os membros da equipe do projeto ficaram responsdveis de
acordo com a similaridade do escopo de suas funcdes. O plano de acdo estd
representado na figura 9:
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Figura 9: Plano de Acdo - Relatério A3

Quande? Status

Quem?

1 = Criar uma malnz nacional de pecas; Engenheiro de Produto 30/05/2021  Base de Sendgos Concluide

2 - Verificar o estoque estratégico evitando o desperdicio e compras desnecessdrias; Analisa de Planejamente  30/0Bf2021  Base de Senvigos  Concluldo

3 - Definir um processista industrial dedicado para cabega de pogo ¢ acompanhar com o
setor de usinagem quais sdo os maiores problemas de roteiro;

Engenharia Industrial I0/0Bf2021  Base de Servigos  Concluldo

4 - Revisar procedimentos para a lingua nacional, contemplando caracteristicas mais visuais

facilitar entendi 1o do Lecni Engenheiro de Produto  Sob demanda  Base de Servigos Em andamento
para facilitar imento cnico;

5 - Fornecer treinamento necessdnio para os téenicos de desmontagem/montagem; AH/Engenharia industrial Sob demanda  Base de Servigos Em andamento

6 - Solicitar 30 setor de Melhoria di Progesso um estudo de VSM para o setor de
Montagem ¢ Almoxarifado para melhorar o fluxo de recebimento das pegas.

Engenheiro de Projetos  30/07/2021  Base de Servigos  Concluldo

Fonte: Elaboracdo prépria

Etapa 7: Acompanhamento

O acompanhamento do A3 ficou em responsabilidade do Lider do projeto
em conjunto com o Sponsor (Gestor). Nessa etapa, a métrica acompanhada refere-
se ao KPI de viabilidade do contrato, que estd diretamente ligado ao objetivo
determinado na etapa 3 do relatorio, ja que os custos sdo um fator determinante no
KPI. Inicialmente, um periodo de 10 meses foi determinado como prazo para
acompanhamento da eficdcia das contramedidas, iniciando no més de Agosto de
2021 até o més de Maio do ano de 2022. Quanto maior fosse a indicagdo do KPI,
melhor seria a saide do contrato. A meta esperada ao final dos 10 meses € uma
melhora de 28 pontos percentuais, tendo como uma segunda meta alcancar o
percentual positivo ainda no terceiro més pds-execucdo das atividades
determinadas no Plano de Ac¢do. A figura 10 apresenta o KPI esperado (meta) e o

KPI real (resultado) de cada més definido para acompanhamento:

Figura 10: Acompanhamento - Relatério A3

Més ago/21 set/21 out/21 nov/21 dez/21
KPIl esperado, -10% -7% 0% 5% 10%
KPI real -10% -4% 0% -1% 0%
Més jan/22 fev/22 mar/22 abr/22 mai/22
KPl esperado| 12% 15% 18% 18% 18%
KPI real 5% 11% 12% 13% 13%

Fonte: Elaboragdo prépria

Ap6s obtencdo dos dados, o lider do projeto entendeu que o titulo mais adequado
para o relatério seria “Reducdo dos Custos das Manutencoes de Ferramentas de
Cabeca de Poco”. Com aval do gestor, o titulo foi alterado e o relatério A3 foi
finalizado, com os resultados obtidos até o fim do primeiro semestre de 2022.
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Figura 9: Plano de Acao - Relatério A3

Lorgrliees da Umireen Titulo do A3: Redugéio dos Custos das Manutengdes de Farramentas de Cabega de Pogo Raeviaao 5 Data da Rav.: 3000712021
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Fonte: Elaboracdo prépria

4 CONSIDERACOES FINAIS

Foi apresentada, como objetivo geral, a aplicacdo do método A3 para
solucdo de problemas em busca da eliminacdo de desperdicios nos processos de
manuten¢do de uma empresa prestadora de servico no ramo de 6leo e gds com
finalidade de analisar e validar a real eficiéncia do método.

Por meio de pesquisa bibliografica, foi possivel fundamentar o trabalho no
que se refere aos conhecimentos de Lean Manufacturing e do método A3 e na
aplicacdo das ferramentas de qualidade que dao suporte para que o método seja
aplicado de forma eficiente.

O estudo de caso permitiu validar que o direcionamento promovido pela
metodologia do A3 foi substancial para que a energia dos participantes fosse
focada nos principais problemas impactantes em custo, ja que 4 das 12 atividades
mapeadas no processo correspondiam em 80% do custo das manutengdes. Esta
economia pode gabaritar a empresa na disputa de novos negdcios de mesma
natureza em relagdo aos concorrentes ou até mesmo em investimentos em novos
projetos de melhoria continua.

Além da melhora financeira, pode-se concluir que houve reducio

nos tempos dos processos, jd que esses possuem alta participacdo na
diminuicao
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dos custos das atividades de reparo e desmontagem/montagem, mesmo tal
melhoria sendo abaixo do esperado quando se calcula o KPI, o A3 mostrou ser um
método eficaz ao expor certas defici€éncias no processo da empresa e podendo
assim diminuir os custos no curto e médio prazo.

Sugere-se, como proposta de trabalhos futuros, a aplicabilidade do método
A3 em diferentes industrias, somado ao aprofundamento bibliogrifico das
ferramentas da qualidade que suportam o método, com intuito de demonstrar a sua
utilidade em atividades distintas das apresentadas neste trabalho, corroborando
com a eficiéncia da metodologia A3.
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