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RESUMO

Este trabalho é uma pesquisa de campo realizada em uma
empresa localizada na cidade de Curitibba no estado do
Parana, a qual produz pecas técnicas industriais. Em visita na
empresa no dia 15 de marco de 2020, observou-se que o setor
de cortes apresenta um alto indice de custo da ndo qualidade,
sendo este identificado como o problema. As metodologias
utilizadas foram: pesquisa de campo, observacao participativa,
pesquisa bibliografica, pesquisa documental, pesquisa de
internet, brainstorming, matriz GUT, diagrama de Ishikawa e
5W2H. Os principais temas pesquisados para a
fundamentacgéo tedrica sdo Qualidade, Gestao da Qualidade,
Controle da Qualidade, Indicadores de Desempenho,
Indicadores de Qualidade, Custos de n&o Qualidade e
Gerenciamento de Processos. Para a realizacdo do presente
trabalho utilizou-se como referéncia o subsetor de corte onde
foi evidenciado o problema, definiu-se como objetivo geral
elaborar uma proposta para a reducdo do indice de custos da
ndo qualidade. Foram definidos trés objetivos especificos,
sendo eles: identificar as causas, realizado através da
ferramenta Brainstorming e Ishikawa sendo identificadas doze
causas e por meio da matriz GUT foram priorizadas quatro,
para as quais foram buscadas alternativas de solucdo e
posteriormente elaborado o plano de a¢éo por meio do 5W2H
0 qual apresenta as seguintes solu¢des: implantacdo da manta
filtrante; implantacdo da calibracdo na manutencdo preventiva;
adesivacao da alavanca expansora e implementacéo de plano
de controle para os cortes. Se implantadas as ac0fes
apresentadas no plano de acdo elas irdo contribuir para
reduzir os custos da nao qualidade.

Palavras-Chave: 1 - Gestao da Qualidade. 2 - Custos da nédo
Qualidade. 3 - Gerenciamento de Processos.
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1. INTRODUCAO

Atualizacdes e evolu¢des dos mercados estdo cada vez mais rapidas no que se
diz respeito as novas tecnologias, com isso 0 nivel de qualidade e padronizacdo dos
processos esta se tornando fundamental para a sobrevivéncia e o sucesso financeiro das
empresas, 0 que faz as industrias estarem dentro de um ambiente dindmico. Com o
aumento da competitividade, cada vez mais os consumidores estabelecem novos padrdes
de qualidade e precos aceitaveis, fazendo assim com que as empresas busquem
ferramentas para diminuir seus custos de ndo qualidade e aumentar sua produtividade,
lucratividade e satisfacédo dos clientes a fim de se estabelecer e se consolidar no mercado
por mais tempo.

Segundo Custodio (2015) qualidade é a agilidade de um conjunto de
caracteristicas de um produto, processo ou sistema, que pode atender a solicitacdo dos
clientes ou outras partes; ela pode ser desenvolvida em varias caracteristicas ou atributos
gue podem ser atribuidas ao produto conforme ao uso, esses atributos sdo: desempenho
técnico, confiabilidade, durabilidade, facilidade ao uso, instalacdo, imagem a marca,
impacto ambiental entre outros.

Gozzi (2015) diz que os custos da ndo qualidade, séo referentes a falhas externas
e internas, sendo elas, retrabalho no processo, rejeitos, reclamacdes de clientes e
devolucBes, garantias e custos de ineficiéncia e ineficacia sobre o planejado e estudo e
eliminacdo das causas de ndo conformidade, parametros esses que sao utilizados para
medir a melhoria continua, sendo ferramentas de suporte para andlise e estudos de
implementagéo as ac¢des de melhoria.

O presente trabalho é uma pesquisa de campo que tem como objetivo apresentar
uma proposta para reducdo dos custos da nao qualidade elaborado a partir de um
problema relacionado a qualidade.

1.1 CONTEXTO DA SITUACAO NA EMPRESA

As informacgdes apresentadas a seguir foram obtidas por meio de uma entrevista
informal realizada no dia quinze de marco de dois mil e vinte, com inicio as dez horas da
manhd, concedida pelo responsavel pelo servico técnico na empresa a qual esta
localizada em Curitiba.

A empresa iniciou suas atividades ha dezoito anos, inicialmente sendo uma
distribuidora oficial de uma determinada marca. Em 2014 a empresa iniciou a mudanca
em seu ramo de atuacdo de mercado para fornecedora de solucbes em pecas técnicas

industriais, estando presente no mercado automotivo, linha branca e agricola, sendo que
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80% de sua producédo sao de pecas de isolamento térmico, acustico e vedacéo, pecas
técnicas dupla face para auto colagem e aderéncia de materiais, fitas de mascaramento
para pinturas automotiva, tecidos e courino para apoia braco de carros, fita adesivas
transparente, isolante, dupla face e crepe, e fita impressa com logotipo para fechamento
de caixas de papeldo. E os 20% sao revenda, trabalhando com produtos importados e
nacionais sem necessidade de manufatura como pistolas de adesivo Jet-Melt (pistola
similar a pistola de cola quente, mas com um tubo mais grosso e cola reforcada para
caixas reforcadas e fixacdo de componentes eletronicos).

A empresa atualmente conta com 36 colaboradores e € composta por 14 setores,
sendo: Financeiro, Compras, Recursos Humanos, TI, Juridico, Servicos Gerais,
Comercial, Servico Técnico, Manutencdo, Logistica, Producdo, Melhoria Continua,
Consultoria e Qualidade.

O problema o qual é objeto deste estudo esta no setor de producdo, sendo a
producéo subdividida em 3 subsetores, que séo:

a) fita impressa: é responsavel por produzir fita impressa para embalagens de
papeldo e sacos plasticos através do processo flexografico, que € um processo de
impressao direto, de forma revelografica, através do contato com tinta a base de solvente
em areas com relevo, revelando imagens ou texto em uma superficie, no caso, a fita
autocolante;

b) pecas técnicas: este setor € responsavel pela producdo de pecas técnicas
através da manufatura, projetadas com um objetivo especifico para clientes do mercado
agricola, automotivo e linha branca, podendo ser pecas autoadesivas, autocolantes,
mascaramento para pintura, acabamento interno e visual.

c) corte: é responsavel pelo processo de corte de fitas autoadesivas,
transferiveis, automotivas, filme de protecéo, entre outras, através da maquina salameira,
tendo o objetivo de fazer a transformacéo de medidas, de acordo com o pedido do cliente.

Atualmente ha 19 maquinas no setor da producao geral, sendo as principais: 2
maguinas salameira para corte de rolos fitas adesivas, 2 corte e vinco para estampar
pecas através de corte de batida, 2 prensas térmicas para prensar e aderir cola aos
materiais, 2 refiladoras utilizadas para cortar materiais em tamanhos especificos e 1
balancim também utilizado para estampar pecas através de corte de batida.

Dentro do setor de producéo, no subsetor de corte foi evidenciado o problema que
€ o alto indice de custos da ndo qualidade na maquina salameira, o qual sera estudado,
analisado, e a partir das informacfes elaboradas propostas de solucdo para reduzir 0os

custos da nao qualidade.
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1.2 OBJETIVO

Este trabalho é composto por um objetivo geral e trés especificos.

1.2.1 Objetivo Geral

Elaborar proposta para reducdo do indice de custo de nédo qualidade da maquina
salameira.

1.2.2 Objetivos Especificos

a) identificar as causas do custo de ndo qualidade da maquina salameira;

b) buscar alternativas de solucdo para o custo da ndo qualidade da maquina
salameira;

c) propor plano de acdo para reduzir o custo da ndo qualidade da maquina

salameira.

1.3 JUSTIFICATIVA

Justifica-se que este trabalho é relevante pela razdo do elevado indice de custo
de ndo qualidade envolvendo um setor especifico da empresa, onde os custos diminuem
a lucratividade e a competitividade de mercado, podendo dificultar sua participacdo e
favorecendo a concorréncia.

O elevado indice de custo de nao qualidade é referente ao processo de corte de
rolos que é realizado na maquina salameira, onde ndo se pode exceder a tolerancia
maxima de 0,5% de valor de custo de ndo qualidade relacionado ao valor total das vendas
no més do setor de corte.

O cenério apresentado no gréafico 1, evidencia que durante os doze meses do ano
de 2019 a média do custo foi de 1,2%, e no periodo de janeiro a setembro em todos 0s
meses o custo ficou acima da meta e a média desse periodo foi de 1,5%, e somente nos
trés ultimos meses do periodo em estudo que os custos ficaram abaixo da tolerancia, mas

proximos a ela e apresentaram uma meédia de 0,42%.
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GRAFICO 1 - PORCENTAGEM DE NAO QUALIDADE DA MAQUINA SALAMEIRA
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Os custos da ndo qualidade no periodo de 12 meses totalizaram R$ 18.177,12,
sendo que o més que apresentou o maior custo foi junho com R$ 3.270,00 conforme os
dados apresentados no grafico 2.

GRAFICO 2 — CUSTO DA NAO QUALIDADE EM VALOR R$
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Diante das informacOes apresentadas justifica-se que o problema existe, bem

como a importancia da elaboracéo do presente trabalho.

2. DESENVOLVIMENTO

Nesta etapa sdo apresentados a metodologia, a fundamentacgéo tedrica, as causas
do problema e o plano de solucédo para reduzir os custos da ndo qualidade da maquina
salameira.

2.1 METODOLOGIA

Esta etapa do trabalho apresenta os métodos e técnicas para coletar os dados,
identificar as causas, buscar alternativas de solucéo e apresentar o plano de acdo com as
propostas de solucéo.

Para Ruiz (2002) a pesquisa de campo € bastante utilizada em psicologia,
sociologia, politica, antropologia e economia, ela consiste no estudo dos fatos e de que
modo ocorrem naturalmente, na coleta de dados, e no registro de variaveis possivelmente
relevante para pesquisa. Este trabalho é uma pesquisa de campo, pois no dia quinze de
marco de dois mil e vinte foi realizada uma visita ha empresa, com o intuito de conhecer a
empresa e identificar o problema apontado, foram coletados os dados referentes aos seus
processos produtivos e metodologia de trabalho.

De acordo com Marconi e Lakatos (2010) observacdo participativa consiste na
participacdo do pesquisador dentro da organizacdo, onde o mesmo fica proximo do grupo
e das atividades dentro da organizacdo. O observador tende a ter dificuldades para seguir
com a objetividade, pois o0 mesmo exerce grande influéncia no grupo. A observacao
participativa foi realizada por Leandro, o qual € membro da equipe de pesquisa e
colaborador da organizacdo pesquisada, buscando informacBes sobre as técnicas e
meétodos utilizados dentro da organizagéo, no seu dia-dia.

De acordo com Gil (2010) a pesquisa bibliografica € elaborada através de material
ja divulgado, esta modalidade compreende material impresso, como livros, revistas,
jornais, teses, dissertacdes e anais de eventos cientificos. Ela é indispenséavel em estudos
historicos, em alguns casos nao se tem outra maneira de conhecer os fatos passados a
nao ser por meio de dados bibliograficos. A pesquisa bibliogréfica foi realizada através de
livros da biblioteca virtual e fisica da Faculdade da Industria de Sao José dos Pinhais,
bem como artigos cientificos.

Para Reis (2010) a pesquisa documental tem como objetivo explicar um problema

a partir de fatos historicos apresentados em documentos, esse tipo de pesquisa se
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fundamenta em informacbes e dados de documentos que ndo foram analisados
cientificamente, mais sao fontes de informacdes e dados antigos valiosos. A pesquisa foi
realizada através dos documentos, informacdes e dados em indicadores cedidos pela
empresa.

Na internet € possivel encontrar tudo o que estiver disponivel, porém nédo é
garantia de qualidade, e a sua confiabilidade é baixa, por isso € essencial para a busca na
internet avaliar as formas e as fontes das informag0es obtidas, pode se utilizar a internet
também para a localizacdo de livros em bibliotecas (MATTAR, 2008). Foi utilizada a
pesquisa de internet para obter informacgGes na biblioteca virtual, Google académico,
artigos cientificos e consultar o site da empresa.

De acordo com Custédio (2015) o brainstorming € realizado quando um grupo de
pessoas se relnem em encontros ou reunides guiados por um lider, que tem como
objetivo buscar ideias inovadoras ou solucées de problemas, existem duas formas de
brainstorming a estruturada onde o0 grupo se organiza para que cada integrante diga sua
ideia ou passe adiante caso nao tenha, outra forma é a ndo estruturada onde todos os
envolvidos possam dar suas ideias na medida que elas surgem sem ordem. O
brainstorming foi utilizado pelos autores do trabalho com a finalidade de analisar e discutir
sobre as informacdes e dados coletados na empresa para entender melhor a natureza do
problema identificar as causas e propor solugdes para resolu¢cdo do mesmo.

Para Custddio (2015) o diagrama de Ishikawa € uma ferramenta eficiente na
identificacdo das causas e dos efeitos dos problemas da organizacéo, também conhecido
como espinha de peixe por causa da sua estrutura e sua execugdo é usualmente em 6
m’s sendo eles maquina , método, mao de obra, material, medida e meio ambiente. Foi
utilizado para categorizacdo das possiveis causas de acordo com 0s 6 Ms apds a
realizagéo do brainstorming.

Segundo Custaddio (2015) a matriz GUT é utilizada na resolucéo de problemas, na
elaboracao de estratégia e na priorizacao das a¢des por meio de quantificar e pontuar os
itens analisados para solucionar ou prevenir um problema. A sigla GUT significa
gravidade, urgéncia e tendéncia. Foi utilizada no presente estudo para fazer a
classificacdo das causas de acordo com a gravidade, urgéncia e tendéncia, foi definido o
ponto de corte priorizando as causas que apresentam a maior pontuacéo, e na sequéncia
foi realizado o brainstorming para buscar alternativas de solucdo para a formulagédo das
propostas de solugéo.

De acordo com Seleme e Stadler (2012) o 5W2H é uma ferramenta muito

utilizada, sdo perguntas que tem como objetivo gerar respostas que esclarecam um
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determinado problema a ser resolvido, podendo também organizar as ideias na resolucao
de problemas, essa ferramenta permite que um processo seja dividido em etapas
estruturadas a partir das perguntas sendo elas: o que, quem, onde, por qué, quando,
como e quanto. O 5W2H foi utilizado para elaboracédo do plano de agcdo com propostas de
solucéo.

2.2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Esta etapa do trabalho apresenta os principais temas que d&o base para
realizacdo das analises, sendo: Qualidade, Gestdo da Qualidade, Controle da Qualidade,
Indicadores de Desempenho, Indicadores de Qualidade, Custos de ndo Qualidade,
Gerenciamento de Processos.

2.2.1 Qualidade

De acordo com Paranhos Filho (2012) a qualidade € a condicdo essencial para
gerar o sucesso de um produto, pois produzir com qualidade é a chave para a
competitividade das empresas no mercado, tendo dois pontos fortes, sendo desempenho
do produto, e a auséncia de deficiéncias, que estdo relacionados as conformidades do
produto final e aos atendimentos dos requisitos exigidos pelos clientes.

Para Barbosa Filho (2008) qualidade é o atendimento de imposicédo e expectativa
do cliente, onde espera-se, seguranca, funcao, confiabilidade, aparéncia, preco e outras
gualidades do produto, sendo que a natureza do mesmo €é determinada pela totalidade
das caracteristicas acordadas entre cliente e fornecedor ou entre cliente e mercado.

Garvin (1992 apud Silva, 2017, p. 45) diz que a definicdo de qualidade pode ser
entendida através de cinco principais abordagens, sendo elas: abordagem transcendental,
gue se refere a qualidade absoluta e se torna exemplo de qualidade no meio de atuacgéo;
baseada no usuario: onde atende a todas a necessidade de satisfacdo referente ao
produto ou servico; abordagem baseada na producédo: cuidados sdo tomados para que
erros sejam preferencialmente erradicados no processo de manufatura, sendo realizado
conforme o planejado; baseada no produto: atendimento aos requerimentos propostos
para satisfacao dos clientes; baseada no valor: a usabilidade e a percepc¢ao do cliente em
relacdo a expectativa pessoal sobre a definicdo propria do que esperava do produto, leva
a uma percepcao diferente entre preco do produto e o valor apresentado.

2.2.2 Gestao da Qualidade

De acordo com Neumann (2013) a gestédo da qualidade consiste no estudo prévio
do acompanhamento das técnicas de producdo para melhorar a verificagdo de testes de

gualidade, onde € possivel ver o planejamento e controle de qualidade, sendo dois os
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tipos de medidas utilizadas pelas operacdes para descrever as caracteristicas de
qualidade do produto, as variaveis e os atributos.

Segundo Paladini (2012) realizar a gestdo da qualidade € assegurar que 0s
produtos e servicos sejam apropriados para 0 uso ao qual se destinam, pelos meios
planejados para produzir ou entrega-los, visto que a gestdo da qualidade abrange a toda
a organizacéao, e ao longo do tempo continua a se desenvolver e melhorar continuamente,
se tornando uma caracteristica que identifica e a difere de tantas outras no mercado.

A gestdo da qualidade esta relacionada no principio de melhoria continua de
produtos e processos de uma organizacdo, sempre com foco em satisfazer as
expectativas de todos os clientes e todas as fases do ciclo de vida dos produtos, com
relacdo a qualidade, custos, entrega e servigcos, chegando a considerar como qualidade
total e ndo apenas qualidade do produto a ponto de ser conceituada como o0 processo de
definicbes, implantacdes e avaliacdo de politicas da qualidade Paladini; Toledo (2004,
2014 apud PAKES, PIRES, SILVA, ROCHA, BIANCHINI, 2019).

2.2.3 Controle da Qualidade

Segundo Paladini (2012) o controle da qualidade é definido como um sistema
ativo e complexo que envolve todos os setores de uma organizacdo, de modo que esta
direta e indiretamente ligado a todas as partes da empresa com o0 objetivo de sempre
melhorar e assegurar de modo econdémico a qualidade do produto.

De acordo com Marcousé, Surridge e Gillespie (2013) o controle de qualidade é
baseado na inspecdo, € uma maneira de administrar a qualidade, onde os funcionarios
produzem o maximo de unidades possiveis de um determinado produto e os inspetores
do controle de qualidade verificam se os resultados atendem aos padrdes exigidos.

O controle de qualidade € um conjunto de técnicas e atividades e aplicado na
area operacional, onde é feito o controle de medidas e inspecdo do produto pré
estabelecido pelo cliente, visando atender todos requisitos de qualidade com os objetivos
de acompanhar processos e eliminar as causas de deficiéncias em todas as fases do ciclo
da qualidade de modo a atingir a eficacia econdmica da organizagdo Lobo (2010 apud
CARMO; MONTEIRO, 2018).

2.2.4 Indicadores de Desempenho

Para Custodio (2015) os indicadores séo definidos pela alta dire¢cdo e deve ser na
forma de coleta, monitoramento, auditorias, divulgacdo e plano de acgbes para
aproximacdo dos objetivos precisamente apontados, onde 0s principais motivos para

aplicar os indicadores s&o: comprimento dos objetivos, protecdo dos resultados e
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eliminacao inicial dos erros; a escolha por um indicador € formada para rendimentos,
custos e qualidade que indica onde vai retrabalhos, refugos e ndo conformidades.

Segundo Izidoro (2015) indicadores de desempenho sao informacdes medidas
em quantidade no correr do tempo, € usado para calcular o resultado de um determinado
caso, essas informacfes alcancadas por meio de indicadores sdo importantes no
gerenciamento da empresa, pois sdo essenciais para tomadas de decisdes. Ainda de
acordo com lzidoro (2015) os indicadores sao decididos pelas pessoas que conduzem a
empresa, essas pessoas definem tudo o que compreende os indicadores a forma que as
informacdes sdo coletadas, realizar o monitoramento, as auditorias, a comunicacdo e
orientacao dos planos de ac¢bes para que os objetivos sejam alcancados.

Indicadores de desempenho séo ferramentas capazes de ajudar na definicdo do
planejamento estratégico, por meio do estudo desse desempenho pode observar de
forma individual ou em grupo, os fatores que auxiliam com o fluxo e qualidade do
processo, através desses resultados podem ajudar na definicdo de estratégias a fim de
ajudar na construcao e implementacédo de um projeto, desta maneira os indicadores de
desempenho demonstram conjuntos de medidas em varios niveis, concedendo
informacgdes consideraveis a tomadas de decisbes em relacdo a processos e produtos.
(FISCHMANN; ZILBER, 2000 apud BATISTA; OLIVEIRA; XAVIER; SILVA; ARAUJO,
2018).

2.2.5 Indicadores de Qualidade

Segundo Albertin e Guertzenstein (2018) normalmente os custos da qualidade
formam indicadores ligados a area produtiva, como as horas ou custos da méo de obra,
custo de producao, faturamento ou volume da producéo, a seguir exemplos de custos da
gualidade em alguns setores:

a) em relacdo ao faturamento: Custo total da qualidade / faturamento;

b) em relacdo as falhas: Custos das falhas (internas + externas) / vendas
realizadas;

c) emrelacéo a producao: Custos das falhas (retrabalho) / produgéo;

d) em relacdo a compras e fornecedores: Custo de ndo conformidade / valor
adquirido € = Custo de inspecéao / valor adquirido;

e) Emrelacédo a pos-vendas: (custos de devolucdo + garantias) / faturamento.

O indicador de qualidade, através de informacdes obtidas de forma correta
contribui para utilizar como fundamento para as tomadas de decisdes, entretanto os
indicadores devem conter niveis, tendéncias e comparacfes diversas referentes ao grau

gue situam os resultados, essas representacdes sao realizadas de forma quantificaveis
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das especificacdes do produto e processos de sua aplicacdo na organizacdo, sdo de
extrema importancia pois ajuda a controlar e aperfeicoar a qualidade e desempenho do
produto ao longo do tempo. (BRITO; BRITO, 2012 apud LUCENA; REIS; PAIXAO,
CERUTTI, 2018).

2.2.6 Custos da Nao Qualidade

De acordo com Lélis (2012) os custos da ndo qualidade s&o atribuidos a custos
das falhas internas e externas, a falha interna ocorre quando a empresa comete algum
erro e dependo da situacdo os funcionarios precisam refazer o trabalho, jogar o produto
fora ou concerta-lo, ja as falhas externas, os produtos com defeitos chegam aos clientes,
e a empresa precisa bancar as despesas para solucionar o problema, em alguns casos
precisa trocar o produto, devolver o dinheiro ou até indeniza-lo.

Segundo Duarte (2011) os custos da ndo qualidade sao valores que podem ser
de dificil identificacdo e quantificacdo, encontrados nas perdas com defeitos, paradas de
maquinas, linha e equipamentos, atrasos e horas extras gerado por falhas, retrabalhos,
compras erradas e outros ploblemas, ocasionando prejuizos dentro da organizacdo, esses
custos podem ser quantificados através de analises da gestdo da qualidade, onde as
ferramentas necessarias devem ser usadas para identificacdo e tratativa das causas dos
problemas.

Silva (2017) define os custos de qualidade, como sendo uma area extremamente
importante para as empresas, pois Sdo 0s custos que gerenciado de maneira correta
como a compra e disponibilizacdo da mdo de obra, novos equipamentos, testes de
produtos, andlises e melhorias de um projeto, auxiliam na padronizacdo da qualidade dos
produtos e processos e também diminuem a possibilidade de erros. Ainda de acordo com
Silva (2017) os custos da ndo qualidade, podem referir-se a um cenario onde a gestao
estd enfrentando algum problema, ou normalmente algum detalhe de risco deixou de ser
analisado no inicio do projeto, possibilitando inicialmente os defeitos internos que sao
identificados antes de serem expedidos para os clientes, que geram danos menores e
mais controlados, e também os defeitos externos, que sao identificados quando chegam
ao cliente, e geram danos maiores, podendo até desgastar a imagem da empresa em seu
mercado. Silva (2017) ainda afirma que a qualidade reduz os gastos, pois quanto maior o
nivel de qualidade empregado na empresa, menores serdo as chances de erros nos
produtos e servigos.

2.2.7 Gerenciamento de Processos

Para Custddio (2015) o gerenciamento por processos € uma metodologia que fala

sobre a melhoria da producdo atuando nos processos que causam impacto na satisfacao
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das necessidades dos clientes, essa forma de gestdo caracteriza-se pela procura na
eficiéncia do processo e ndo pela eficidcia da atividade, a aplicagdo dessa metodologia
liga a satisfagdo do cliente em fungdo do desenvolvimento do desempenho nos
processos, sendo caracteristica dessa forma de gestdo: indicadores de desempenho,
simplificacdo de procedimentos, a procura por uma Visao integrada para orientacdo e
priorizacdo e manter a regularidade no fluxo das informagdes.

Segundo Mello (2011) o gerenciamento por processos percorre no controle de
cada um dos processos da empresa, e pode ser definido como gerenciamento
compartilhado, permitindo que todos os envolvidos tenham o conhecimento de sua
contribuicho em um processo dentro da empresa, onde esse gerenciamento tende a
compartilhar os controles com os colaboradores que fazem parte do processo, garantindo
gualidade em todas as etapas, e no final de todo o conjunto.

2.3 PROPOSTA PARA REDUCAO DOS CUSTOS DA NAO QUALIDADE

Nesta parte do trabalho sdo apresentadas as possiveis causas do problema, as
alternativas de solucéo e o plano de acdo para reduzir o alto indice dos custos da nao
gualidade da maquina salameira, utilizando as ferramentas de qualidade, sendo:
Diagrama de Ishikawa, Matriz GUT e 5W2H.

2.3.1 Causas do Alto indice de Custos da Nio Qualidade na Maquina Salameira

Através dos dados coletados na empresa e da realizacdo do brainstorming no dia
25/05/2020 pelos autores do trabalho, foram identificadas 12 possiveis causas do
problema, depois de identificadas as possiveis causas relacionadas ao problema, foi
utilizada a ferramenta diagrama de Ishikawa para mapear visualmente a relacdo de causa

e efeito, conforme mostra a figura 2.
FIGURA 2: CAUSAS DOS CUSTOS DA NAO QUALIDADE
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FONTE: AUTORES (2020)
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Para a priorizacdo das causas apresentadas no diagrama de Ishikawa, foi utilizada
a matriz GUT com o objetivo de priorizar as causas que necessitam de acdo imediata

conforme apresentadas na tabela 1.

TABELA 1 — CAUSAS PRIORIZADAS

MATRIZ GUT
Causas Gravidade Urgéncia Tendéncia Prioridade Ranking
Queima da lateral do rolo adesivo durante o corte 5 4 4 80 12
Rolo cortado com medida fora da tolerancia permitida 5 5 3 75 2°
Jumbo de fita ndo fixado corretamente 5 4 3 60 3°
Disco sem afiagdo adequada para o corte 4 4 3 48 4°
Programacao de medida da maquina errada 5 2 2 20 5°
Ordem de produg¢do com a medida de corte errada 5 2 2 20 62
Planejamento de produg¢do contempla muitas urgéncias 3 2 3 18 7°
Reprogramacao de produgdo durante o expediente 3 2 2 12 8°
Operador com pouco conhecimento pratico na maquina 2 2 2 8 9°
Ambiente extressante devido a alta demanda 2 2 2 8 10°
Tubete com didmetro maior do que o eixo da maquina 2 1 1 2 11°
Alto ruido na produgdo 2 1 1 2 12°

FONTE: AUTORES (2020)

Apos a priorizacdo das causas, foi determinado que o ponto de corte é acima de 20
pontos, desta forma foram priorizadas 4 causas que sdo descritas a seguir:

A causa queima da lateral do rolo adesivo durante o corte, foi considerada
prioritaria, pois a maquina salameira conta com um sistema de refrigeracdo liquida
automatico, a qual apresenta calhas para o retorno do liquido ao recipiente de origem.
Apoés alguns cortes verificou-se que a maquina apresenta algumas deficiéncias que néo
foram planejadas no projeto original da mesma, pois ao cortar uma sequéncia de rolos, é
expelido residuo dos tubetes de papeldo que estdo no meio dos rolos, esse mesmo
residuo se acumula nas calhas que séo responsaveis pelo retorno do liquido ao recipiente
de origem, contaminando o liquido de refrigeragcédo e entupindo o bico de asperséao.

O rolo cortado com medida fora da tolerancia permitida € uma causa que foi
priorizada, pois durante o setup da salameira, o operador programa a medida que o rolo
sera cortado pela maquina conforme recebe em sua ordem de producdo, porém tendo
sido feita a programacdo de medida correta na maquina, quando a maquina inicia o
processo de corte automatico, alguns rolos acabam ficando com a medida diferente do
gue foi programado, ficando fora da tolerancia permitida que € de (+/- 0,6mm), sendo que

o indicado pelo suporte técnico do fabricante da maquina em sua ficha técnica seria de
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gue a maquina apresenta uma variacdo minima na precisao de corte de 0,05mm referente
ao tamanho programado.

O contraponto expansor da maquina salameira € responsavel por manter o jumbo
de fita adesiva imovel no eixo da maquina enquanto ele gira em velocidades
programaveis de 1 a 4 RPM, porém quando o Jumbo de fita ndo é fixado corretamente
0 contraponto ndo é ativado em conjunto com o disco de corte, e quando gira em altas
velocidades faz com que o jumbo de fita se desloque no eixo e a maquina perca a

referéncia de medida programada.

A causa disco sem afiacdo adequada para o corte foi priorizada, pois necessario
gue para uma boa qualidade e para cortes mais precisos, o disco de corte esteja afiado.
Pois quando o disco estd com o fio de corte gasto, sua ponta fica ligeiramente
arredondada, gerando residuos (duplo corte) no rolo de fita ou fazendo com que a fita
possa se partir durante o uso e assim sendo inutilizada pelo cliente. Atualmente a afiacdo
do disco de corte ocorre de modo manual pelo préprio operador da maquina, porém a
durabilidade da fiacédo é de curto prazo, tendo de ser refeita em no maximo 4 dias.

2.3.2 Alternativas de Solucéo

A partir das causas priorizacdo na Matriz GUT foram desenvolvidas propostas de
solucéo para as 4 causas priorizadas.

Através da analise da causa, brainstorming e pesquisa na internet de uma possivel
manta para realizar filtragem de agua, a qual foi realizada pelos autores do trabalho no dia
06/06/2020, sugere-se para solucionar a causa queima da lateral do rolo adesivo
durante o corte, o uso da Manta Filtrante Scotch-Brite Industrial 3M, colocando nas
calhas por ondem escorrem o retorno do liquido refrigerador até a o seu recipiente de
origem. O uso da manta, podera ser adaptado na maquina salameira como contencao dos
residuos que contaminam o liquido refrigerador, a indicacdo de uso da manta filtrante 3M
€ sugerida pelo fabricante para utilizacdo desde aparelhos de ar-condicionado até bomba
injetora de motor a diesel.

No documento de especificagao e indicacdo de uso pelo fabricante 3M (3M, 2020,
p. 12-13), na tabela 14, paginas 12 e 13 é sugerido a manta filtrante P-210 para bomba
injetora de motor diesel, portanto seria uma adaptacado de uso similar para as calhas da
magquina salameira, filtrando os residuos do tubete, que contaminam o liquido
refrigerador. A sugestdo do tempo de uso da manta filtrante seria semanal, ocorrendo a

troca e aplicacéo pelo proprio operador na funcao da utilizacdo da maquina.
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Apés a analise da causa e brainstorming realizado entre os autores no dia
06/06/2020, sugere-se como uma possivel alternativa para solucdo da causa rolo
cortado com medida fora da tolerancia permitida, a inclusédo no plano de manutencao
preventiva a calibracdo do ajuste de corte e que seja realizada no maximo trimestralmente
pelo proprio fornecedor da maquina.

A partir de informagdes coletadas na empresa no dia da visita em 15/03/2020,
observacéo participativa realizada pelo Leandro e brainstorming realizado em 06/06/2020,
sugere-se como alternativa de solucdo para a causa jumbo de fita ndo fixado
corretamente, aumentar a atencdo visual para a alavanca de trava expansora,
responsavel pela fixacdo do jumbo de fita no eixo. Atualmente a alavanca é de coloragao
preta, a sugestao € fazer a aplicacdo de fita adesiva amarela para deixa-la com o aspecto
visual chamativo, ressaltando a importancia da alavanca.

A partir de informacfes coletadas na empresa no dia da visita em 15/03/2020,
observacdo participativa realizada pelo Leandro e brainstorming realizado entre os
autores do trabalho no dia 06/06/2020, para solucionar a causa disco sem afiacéo
adequada para o corte sugere-se a introducédo de um plano de afiacdo do disco de corte,
sendo que sera anotado pelo operador da maquina, a data da producéo, o disco de corte
utilizado e a quantidade de cortes realizados. Quando atingir 1.000 cortes o disco devera
ser enviado a empresa terceirizada para afiacdo automatizada e com maior qualidade,
garantindo uma durabilidade maior. O topico 2.3.3 apresenta o plano de acdo para
aplicacdo na empresa, e na figura 3 esta representado de forma grafica o modelo de
plano de afiacdo sugerido como solucéo da causa e criado pelos autores do presente
estudo.

2.3.3 PLANO DE ACAO

Nesta parte do trabalho, é apresentado o plano de acdo com a solucéo para cada
uma das causas do problema que foram priorizadas. O quadro 1, apresenta o plano de

acao para solucionar a causa queima da lateral do rolo adesivo durante o corte.
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QUADRO 1 — SOLUGAO PARA QUEIMA DA LATERAL DO ROLO ADESIVO DURANTE O CORTE

What Why Where When Who How How much
O que sera . 5. . s - . s por quem como sera quanto vai
2 2 ?
feito? por que sera feito?| onde sera feito? | quando sera feito? seri feito? feito? custar?
. Resultado Local de . Duragio . Como sera Custos /
Plano de Agio i = Inicie Responsavel .
Esperado Realizagdo " feito? Valores
(dias)
C{_EZ;E{::LLD Para filtrar os Responsavel Comprando via
) residuos que ficam { Setor de compras | 06/07/2020 ;| 15 dias | pelo setor de P ) R$ 410,00
manta filtrante 2063 0 corte COMDras Internet / e-mail
3M P-210 P P
Instalar a mantra Para evitar que Técnico de Instalando na
filtrante na contamine o liquido | Setor da producéo | 21/07/2020 1 dia - . 1 hora
. ) Manutencdo maguina
maguina refrigerador
Orientar o Para capacitar Treinando de
operador para | operadores paraa | g o nroducso | 21/07/2020 | 1dia | UPeriorde manerapratica o, L o0
utilizacdo e troca: utilizacdo e troca da producgdo com materiais
da manta manta de uso

FONTE: AUTORES (2020)

Sugere-se realizar a compra pela Empresa de 10 metros de manta filtrante 3M P-
210 no valor total de R$410,00 vendido pela empresa Pecas Ar Automotivo, no mercado
livre, e como é uma acao de baixo investimento sugere-se que seja realizada a compra no
dia 06/07/2020 sendo que a data de entrega é de até 15 dias uteis. Com objetivo de filtrar
os residuos que ficam apds o corte, depois da compra sera realizada a instalacdo da
manta que sera feita pelo técnico de manutencdo da empresa em estudo no dia
21/07/2020, e na mesma data o superior de producéo Sr. Leandro orientara o operador da
maquina para realizar a troca da manta com treinamento pratico.

No quadro 2 é apresentado o plano de acdo para solucionar a causa do rolo

cortado com medida fora da tolerancia permitida.

QUADRO 2 — SOLUCAO PARA IMPLEMENTACAO DA CALIBRACAO NA MANUTENCAO PREVENTIVA

What Why Where When Who How How much
O que sera por guem quanto vai
ue serd feito? | onde sera feito? do serd feito? como sera feito?
feio? | PO o sers feito? custar?
_ L ) Duragio . b
Plano de Agdo Resultado Esperado Local de Realizagdo Inicio Responsavel Como sera feito? Custos / Valores
(dias)
Trewnar técnico Para o técnico de Assistonte
de manutengdo | manuleng 30 efetuar a técnico da Treinando de modo
e 5 i <2 % — W ESelUar & C «
A ! Setor da producdo 061072020 1da prético o técnico de R$ 2000 00
para calibragdo manutengdo de magquna -
a . e F2 manutengao
da maquing calibeascSo SCAN
Implementar a =
Cnando uma linha
cabracio Para a miquna &
_ | de manutengao de
nmestral da manter o padio de L N R A Técrico de " A
. P Setor da producdo 060772020 | da % cahbragdo no plano 2 horas
maquina na vanag 3o mimma de Manutengdo ¥
(o= X de manutencao da
manutenc ao medida .
maquina
preventiva

FONTE: AUTORES (2020)
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Conforme apresentado no quadro 2, sugere-se treinar o técnico de manutencao
para que seja realizada a calibragdo da maquina salameira, esse treinamento é
disponibilizado pela assisténcia técnica da empresa SCAIN, sendo possivel ser realizado
na data do dia 06/07/2020 com custo de R$3.000,00. A calibragéo entrara no plano de
manutencdo preventiva da maquina e sera realizada trimestralmente pelo técnico de
manuten¢ao da empresa em estudo.

O quadro 3 apresenta o plano de acéo para solucionar a causa Jumbo de fita n&o

fixado corretamente.
QUADRO 3 - SOLUCIONAR A CAUSA JUMBO DE FITA NAO FIXADO CORRETAMENTE

What Why Where When Who How How much
O que sera s e: onde sera c e por quem c e quanto vai
? ? ?
feito? por que sera feito? feito? quando sera feito? sera feito? como sera feito? custar?
Duragao 4
Plano de Agdo  Resultado Esperado LDL‘:aI d? Inicio “ Responsavel CDmP sera Custos [ Valores
Realizagio ' feito?
(dias)
Adesivar com fita Para evidenciar o .
amarela a aspecto visual de Setor da Técnico de Adesivando com
; p o - 06/07/2020 1 dia - fita amarela a 20 minutos
alavanca importancia da produgdo Manutencao
alavanca
expansora alavanca
Crientar operador
sobre a Para orientar sobre a I I
importancia importancia da Setor da 06/07/2020  1dia = Superiorde  Orientando o 15 minutos
- - produgdo producdo operador
utilizacdo da alavanca
alavanca

FONTE: AUTORES (2020)

Sugere-se adesivar com fita amarela a alavanca expansora da maquina, onde
facilitara a visualizacdo da alavanca e reforca sua utilizacdo, sera realizado na data de
06/07/2020, no mesmo dia o supervisor de producdo orientara o operador da maquina
sobre a importancia da mesma e a nova sinalizagao da alavanca.

No quadro 4 apresenta-se o plano de acdo que se implantado solucionara a causa

disco sem afiacdo adequada para o corte.
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QUADRO 4 — PLANO DE AGAO PARA IMPLEMENTACAO DO PLANO DE CONTROLE DE CORTES

What Why Where When Who How “How much
O que sera onde sera por quem quanto val
felto? por que sera felto? felto? quando sera felto? serh felto? | S°M° serafelto? cuBtar?
Plano de Aglo |Resultado Eiporado! Local de Inicio !Dumqao’Rclpon;avol Como sera felto? | Custos / Valores
‘ Realizagio [ (clias)

Imprimindo um

Para controlar a vida & =
Implementar ietor da Superior de | caderno contendo

util do o do disco de
corte

07/07/2020 1 dig 1 hora

plano de controle produgfo produg 8o o quadro do plana
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Iremnar operador
para
preenchimento
do plano de
controle

Qrientando o
Para o operador saber| '

almportdncia e a Setor da
utihzagdo do plano de produgfo
controle

operador para
Utz e
carretamente o
plano de controle

Superior de

07/07/2020
produg o

30 minutos

|

!
?

|
!
” de controle :
| |

\
?

|
?

\
?

|
’ |

|
|

|
|

|
|
\ ‘
| |
| | |
| |
| |
| |
| |

FONTE: AUTORES (2020)

Sugere-se implantar um plano de controle para controlar a vida Gtil do fio do disco
de corte, o responsavel serd o supervisor de producdo o qual deverd implantar na data de
07/07/2020, e na mesma data deve-se realizar o treinamento do operador para que
realize o preenchimento do documento de forma correta. No quadro 5 € apresentado o

modelo do plano de controle sugerido.

QUADRO 5 — PLANO PARA CONTROLE DE UTILIZA(;AO DO DISCO DE CORTE PARA AFIA(;AO
Plano de controle de utilizagdo do disco de corte para afiacdo
Diametro do disco [Data: / / |Data: / |/ |Data: [ | |Data: [/ | |Data: [ [

400mm
TOTAL DE CORTES
350mm
TOTAL DE CORTES
280mm
TOTAL DE CORTES
250mm
TOTAL DE CORTES
180mm

TOTAL DE CORTES

Quantidade maxima de corte: 1.000 cortes

FONTE: AUTORES (2020)

3. CONSIDERACOES FINAIS

O presente trabalho teve como objetivo geral, elaborar uma proposta para a

reducdo dos custos de ndo qualidade na maquina salameira, e assim possibilitando maior
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rendimento financeiro para a empresa, pois minimizando o problema € possivel diminuir
0s custos e aumentar a lucratividade e competividade de mercado.

Durante a realizacdo da visita, a recepc¢dao foi feita pelo técnico da empresa, e a
observacédo participativa realizada pelo académico Leandro, foi possivel identificar que a
empresa tem um alto indice de custo de ndo qualidade no processo de corte de rolos
realizado na maquina salameira, fazendo que os custos contribuam para a reducédo da
lucratividade e a competividade de mercado.

O objetivo proposto foi atingido com éxito, através da visita realizada em 15 de
marco de 2020 e das informacdes coletadas por meio da entrevista informal,
brainstorming, pesquisa documental, observacdo participativa, e através das pesquisas
bibliograficas que deram suporte para compreender 0s processos e estratégias dentro da
empresa, e depois podendo elaborar a proposta de solugcdo para as 4 causas que mais
impactam no problema as quais foram priorizadas, que se implantadas as acoes
apresentadas o problema sera solucionado.

Os objetivos especificos propostos neste trabalho relacionados a organizacdo
também foram atingidos, pois foram levantadas as causas do problema, foram buscadas
alternativas de solucdes e o foi desenvolvido um plano de acdo para reduzir o problema.

As metodologias utilizadas para o desenvolvimento deste trabalho foram
satisfatorias pois através da pesquisa bibliografica foi possivel entender tudo que se
aplica na teoria. Consequentemente a pesquisa de campo, onde se pode observar o que
prejudicava a empresa e com isso desenvolver um plano de acdo para minimizar o
problema.

A partir da visita académica e com o0 auxilio dos temas abordados nas aulas
através de outras disciplinas, livros de renomados autores e ferramentas utilizadas para o
desenvolvimento deste trabalho, pode-se definir como sugestdo para a organizacao, as
propostas apresentadas para a solucédo do problema que séo: a implementacédo da manta
filtrante, implementacdo da calibracdo na manutencédo preventiva e adesivacdo da
alavanca expansora. Dentro de todo o contexto abordado neste trabalho foi possivel
desenvolver essas propostas para a empresa, com a utilizagdo da ferramenta 5W2H, que
torna o entendimento mais claro, assim tornando o plano de acdo mais facil de ser
executado com éxito e de forma viavel para a empresa.

As dificuldades encontradas em desenvolver o trabalho, foram o acesso as
informacdes por decorréncia do novo corona virus onde ocorreu o distanciamento social
da equipe e da professora orientadora sendo mantido contato com auxilio do Microsoft

Teams. A identificacdo e definicdo do problema encontrado e o levantamento das causas,
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foi dificultado por ter sido realizado apenas uma visita na empresa, levando em conta de
gue o setor de qualidade de uma organizagao abrange uma extenséao grande, com pontos
e problemas a serem observados e entendidos a partir da familiarizacdo com o setor a ser
trabalhado em mais visitas. No entanto apesar das dificuldades, tivemos um grande
auxilio em termos em nosso grupo o académico Leandro, que faz parte do quadro de
funcionarios da empresa em estudo, permitindo o acesso a algumas informacfes cruciais
para desenvolver este trabalho, e a disponibilidade do técnico em fazer a apresentacao da
empresa e tirar davidas para o entendimento do problema.

Este trabalho foi de extrema importancia aos académicos, que com auxilio da
faculdade e da orientadora, proporcionou um entendimento referente ao tema do
semestre, permitindo contato direto com a realidade da empresa, possibilitando vivenciar
na pratica aquilo que foi visto na teoria. Assim instruindo cada um a propor melhorias
futuras dentro da organizacao.

Sugere-se também que para estudos futuros a organizacao realize a andalise dos

custos da ndo qualidade nas demais maquinas da empresa.
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