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RESUMO

Este trabalho € uma pesquisa de campo, realizada em uma
empresa que atua no ramo de industria termo plastico e esta
localizada na cidade de S&o José dos Pinhais no estado do
Parana. O presente estudo tem como objetivo apresentar uma
proposta para reduzir o alto indice de pecas nao conforme da
maquina 1500/4. As metodologias utilizadas no trabalho foram:
pesquisa bibliografica, pesquisa de internet, pesquisa documental,
observacdo participativa, entrevista informal, matriz GUT,
brainstorming, diagrama de Ishikawa, Benchmarking, artigo
cientifico. Por meio do brainstorming foram identificadas dez
causas e utilizando a matriz GUT foram priorizadas quatro, para as
guais foi apresentado o plano de acdo com a utilizacdo do 5W2H e
as principais a¢clBes apresentadas sdo: realizar inspecdo nos
materiais, realizar armazenagem de acordo com cada material,
realizar implantacdo de lonas e papeldes no chdo e por ultimo,
realizar reunides diarias com os colaboradores e os gestores
responsaveis pela area.

Palavras-chave: 1 - Ndo conformidade, 2 - Gestdo da produgéo,

3 - Gestdo da qualidade.
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1. INTRODUCAO

Com a globalizacédo a concorréncia entre as empresas tornou-se cada vez mais acirrada,
tornando o mercado cada vez mais competitivo e, neste atual cenario competitivo do ambiente
produtivo, € preciso que as empresas busquem o aprimoramento continuo para satisfazer o
cliente, e de forma que reduzam os custos de producdo. A producdo é uma funcdo muito
importante, pois inicia o ciclo de formacéo das pecas garantido que os produtos sejam feitos
de forma eficiente e com qualidade para satisfazer o desejo do cliente, assim resultando num
bom funcionamento da companhia atendendo todos seus pedidos.

A nado conformidade de pecas gera muitos impactos para uma organizacdo, quando
houver uma néo conformidade tem que saber qual iniciativa tomar para resolver, algumas
empresas estdo mudando as suas estratégias e seus planejamentos nos processos internos
para obter uma melhoria e atender as necessidades dos seus clientes. Ao se identificar uma
ndo conformidade é necessario verificar em qual parte do processo ocorreu, analisando
aonde precisardo ser cuidadosamente controladas, evitando novamente a ndo conformidade
e assim tendo uma boa gestdo agregando valor aos seus produtos.

No decorrer desta pesquisa sdo abordados os processos relacionados a producao de
pecas da organizacdo Brasil, desenvolvida com o objetivo de elaborar uma proposta de

solucéo para reduzir as pecas ndo conformes referente a maquina 1500/4.

2 DESENVOLVIMENTO
Nesta etapa do trabalho séo apresentadas as informacdes e dados coletados na empresa,
a metodologia utilizada a fundamentacéo teorica e o plano de a¢do para reduzir o alto indice de

nao conformidade de pecas geradas na maquina 1500/4.

2.1 CONTEXTO DA EMPRESA

Os dados apresentados no contexto da empresa, da presente pesquisa académica foram
adquiridos por meio do setor de Recursos Humanos da organizagao.

No ano de 1959 a empresa foi criada, pelo Sr. Anténio da Silva Rodrigues o qual era um
grupo familiar, teve o intuito de fabricagdo de ferramentas. Iniciou sua atuacdo na éarea de
Plasticos em 1981 em Portugal, a divisdo do grupo é constituida por oito empresas em diversos
paises, estéo instaladas no Brasil duas unidades no segmento de plasticos, criada em 1996.

As empresas da divisdo de plasticos pertencem a um dos maiores e melhores grupos
mundiais de producdo de moldes em ago e injecdo de termoplésticos, o Grupo. Para que esta

forca se mantenha e se desenvolva é absolutamente necessario que cada colaborador saiba
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desempenhar a atividade que lhe foi designada, suportando-a em principios e valores
profissionais com qualidade, rigor, higiene e seguranca
A empresa pretende manter e aprofundar relacbes comerciais estaveis com os clientes,

prestando-lhes um servico de qualidade, com os mais baixos custos que permitam a empresa
obter proveitos necessarios ao seu crescimento e desenvolvimento. Assim criar condi¢des de
estabilidade que contribuam para o bem-estar econémico de cada colaborador e respectivas
familias.

Consequentemente, todos os colaboradores do Grupo deverdo assumir 0 COMpromisso
pessoal de desenvolver as suas tarefas com profissionalismo, higiene, seguranca e

transparéncia, procurando sempre resolver as insuficiéncias encontradas.

As disposicdes do Codigo de Etica e Conduta Empresarial sdo de cumprimento
obrigatorio para todos os colaboradores, os diretores e chefias sdo responsaveis por garantir
que o cdbdigo e os procedimentos aqui inscritos sejam implementados a todos os niveis da
empresa, € entregue uma coépia a cada novo colaborador e esta disponivel na intranet, site

oficial do Grupo e Portal SP, para consulta de todo o universo da empresa.

Atualmente a empresa em estudo possui setores primarios de nivel de maior importancia
que dao inicio a fabricacdo do produto como: producdo, montagem, pintura e o0s setores
secundarios que entram a logistica, qualidade, PCP, engenharia, Tl, RH, financeiro e compras.

Alguns materiais possuem processos diferentes um do outro, tem produtos que seguem
para pintura e montagem, e tém outros que vao somente para pintura seguindo direto para os
clientes.

O processo operacional da empresa comeca na distribuicdo, onde a matéria prima é
mandada para o setor da producdo assim dando inicio ao processo de transformacédo do
produto, onde comeca a ser desenvolvido nas maquinas. Os maquinarios que a empresa utiliza
sdo de alta tecnologia para suportar a entrada de moldes e realizar o desenvolvimento do
produto.

O presente trabalho seréd realizado no setor da producdo, o processo desse setor comega
com o recebimento da matéria prima, sendo elas: PP, ABS, Polia cetal — POM, e PC+ ABS o
qgual vem em granel e armazenado em bigbags. Na sequéncia a maquina suga o granel de
matéria prima e leva até o seu interior, dando inicio ao processo de producdo, o molde ja
exposto nessa etapa entra em maquina e comeca a produzir as pecas, portanto, nesta etapa é
necessario a utilizacdo do molde.

Sendo que cada molde possuiu um modelo e tamanho diferente, o qual dara o formato
para cada peca, o operador responsavel pela maquina fica a espera das pecas, e o robd dessas
pecas leva até a mesa onde o operador vai retirar suas rebarbas e ird embalar elas em plasticos

ou pendurar no rack.
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Apbs processo de molde as pecas seguem para montagem e pintura, onde serdo
realizados os acabamentos finais, a montagem funciona da maneira que as pegas vém do setor
da producéo é dado o inicio no seu processo de finalizacdo. Os painéis de porta € um dos
produtos que recebem as pecas menores, 0 qual vai se encaixando onde falta, o gatilho, o
abridor de porta, os encaixes do alto falante sdo encaixadas no painel de porta, as mesmas sao
produzidas em maquinas diferentes, apds esse processo chegar ao final os produtos seguem
para a pintura realizando o processo final das pecas. A figura 1 mostra o fluxograma da empresa

do processo de producdo da maquina 1500/4.

FIGURA 1 — FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE PRODUCAO DA MAQUINA 1500/4
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FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELOS AUTORES (2020)

Ao chegarem na pintura as pecas sao separadas em caixas pelos lados direito e
esquerdo, sao penduradas em algumas grades para passar dentro da maquina de pintura para
receberem os procedimentos finais, feito isso as pecas sédo passadas para a expedicado e na
sequéncia seguem para os clientes.

Porém, nem todas as pecas passam pela pintura, pois algumas pecas produzidas
passam apenas pela montagem e seguem para os clientes, essas pecas que tem 0 processo
diferente sdo as que nao precisam passar pela pintura e vao diretamente para montagem, pois
elas ja possuem o nivel de cor diferente das demais que passam pelo processo inteiro, depois

gue as mesmas passam pela montagem vao para o armazém até serem expedidas para o
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cliente, mas este processo é especial para algumas pecas, o procedimento de maior realizacao
€ a montagem, pois 0 mesmo abrange o processo de producéo total da empresa.

A fabrica trabalha em turnos 1°, 2° e 3° turno e cada maquina possui de 1 a 2 colaborador
para desenvolver 0 processo, esses colaboradores tem a supervisdo dos lideres e os auditores
da qualidade para analisar o processo da producdo, vendo se as pegas estdo em ampla
eficiéncia e qualidade para seguir em frente na sua producéo.

O processo continuo da empresa segue um fluxograma que comeca no setor de compras
onde é feita a aquisicdo das matérias primas, essas matérias primas viram granéis os quais sao
disponibilizados para as areas da producao conforme a ordem de producéo de cada peca. Apos
0 processo de fabricacdo, montagem e pintura, as pecas finalizadas vao para expedicédo e assim
chegarédo até o cliente.

A maquina 1500/4 como as outras maquinas gue a empresa possui tem 0s mesmos
processos de producdo, mas o que as torna diferente é o molde que vai entrar, cada molde tem
um formato para dar origem as pecas. Apds a entrada do molde a maquina comecga 0 processo
de producdo sugando a matéria prima para dentro da maquina, o molde tem uma pressdo na
qual ele ira gerar a peca com a ajuda do robd que desce e fica aguardando a saida da peca do
molde para que o mesmo a retire e a leve para o operador, 0 mesmo vai fazer a retirada das
rebarbas para poder dar continuidade do processo.

Apoés a producdo as pecas ficam em aguarde para poder seguir para montagem assim
terminando de realizar a montagem das pecas que faltam de acordo com que tipo de peca foi
produzido.

A partir das informag0es obtidas na empresa, pode-se identificar um problema no setor da

producao, que é o alto indice de pecas ndo conformes da maquinal500/4.

2.2 OBJETIVOS

Esse trabalho é composto por um objetivo geral e trés objetivos especificos, 0s quais sdo

apresentados a seguir.

2.2.1 Objetivos geral

Apresentar uma proposta para reduzir o alto indice de ndo conformidade de pegas geradas

na maquina 1500/4.

©77



Inova+ Cadernos de Graduacado da Faculdade da Indastria— N° 2/ V. 1, p. 673-702 — Fevereiro/2021

2.2.2 Objetivos especificos

a) identificar as causas relacionadas ao alto indice de pecas ndo conformes na maquina
1500/4

b) buscar alternativas de solugéo para reduzir as ndo conformidades.

c) elaborar um plano de acdo com proposta afim de diminuir o alto indice de néo

conformidades geradas na maquina 1500/4.

2.3 JUSTIFICATIVA

Atraves da entrevista realizada com o analista de engenharia de processos Joao Paulo
Cichon Faria e o supervisor técnico de injecéo Luiz Carlos dos Santos, dia 19 de agosto onde foi
possivel identificar o alto indice de pec¢as nao conforme geradas pela maquina 1500/4 e também
por meio da observacao participativa da colaboradora Maria Eduarda Rocha, a qual pertencia
ao quadro de colaboradores da empresa, também pode constatar o problema dessa pesquisa.

A empresa disponibilizou dados e foi possivel elaborar uma tabela a qual mostra a
porcentagem media de ndo conformidadedos do periodo de Janeiro a agosto de 2020 dessa
forma justifica-se a existéncia do problema que vem afetando a empresa.

A solucdo é importante pelo fato de que o alto indice de pecas ndo conformes, gera um
baixo nivel de producédo, sendo assim as fun¢cdes da producdo ndo consegue atingir a meta,
tendo que adicionar outro molde em maquina para que seja capaz atingir a meta da empresa,
bem como gera custos que vao agregar ao custo final da peca.

A empresa tem um nivel de producdo que ndo chega em sua demanda em 100% devido a
baixa capacidade produtiva da maquina, resultando apenas 50% da necessidade da meta de
producédo, pois a maquina ndo suporta a utilidade e acaba tendo que efetuar outra entrada de
molde para suprir a escassez de producdo, visto que a meta € de 1% de pecas nao conformes,
mas a maquina vem excedendo o nivel de 1% chegando até 4%, o que vem gerando muitas
nao conformidades.

A tabela 1 mostra a quantidade total média diaria de producdo da maquina 1500/4 no
perido de janeiro a agosto de 2020, a meta de producdo em unidades diarias a média produzida
diaria do periodo em estudo, a média de refugos em unidades e o percentual médio de néo

conformidades.
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TABELA 1- META E QUANTIDADE TOTAL DE PRODUCAO E NAO CONFORMIDADE DA MAQUINA1500/4

MOLDES DIAS DA SEMANA META DE QUANTIDADE REFUGOS META 1%
PRODUCAO PRODUZIDA

MOLDE - A-B SEGUNDA-FEIRA 3.000 2.740 870 3%
MOLDE - B-A TERCA-FEIRA 3.000 1.589 1.040 a%
MODLE - A-B QUARTA-FEIRA 3.000 2260 920 2%
MOLDE - B-A QUINTA-FEIRA 3.000 2.240 480 4%
MOLDE - B SEXTA-FEIRA 3.000 1.990 866 4%
MOLDE - A-A-B SABADO 3.000 1.875 250 2%
MOLDE - A DOMINGO 3.000 2541 333 2%

FONTE: EMPRESA, ADAPTADO AUTORES (2020)

A tabela 1 mostra a média diaria da quantidade total de producdo por unidade da maquina
1500/4 nos ultimos 8 meses, onde também possui a média da quantidade produzida, com a
entrada dos dois moldes nos 3 turnos, sendo que a meta de porcentagem definida pela empresa
que é de 1%, porém observa-se que em todos os dias a média do periodo ficou acima da meta.

E importante que este problema possa ser solucionado para que néo haja erros que afetem
a producdo e o desempenho da empresa, e dessa maneira corrigir e sanar 0s custos, nao

necessarios.

24 METODOLOGIA

Para esse trabalho académico, ndo possivel realizar a visita dos académicos na
organizacdo conforme a pandemia do Covid-19, apenas foi realizado a entrevista informal no dia
19/09/2020.

Segundo Padua (2004) a pesquisa de campo tem como objetivo de adquirir informacdes ou
observar fatos do informante, mas em primeiro lugar requer uma pesquisa bibliografica sobre o

tema e em segundo uma pesquisa que define as técnicas que irdo ser utilizadas.

2.4.1 Métodos e Técnicas para Identificar as Causas.

Para a fundamentacdo teorica deste trabalho, foi utilizada a pesquisa bibliografica com
base em livros, artigos, teses e dissertacdes. Segundo Diehl e TATIM (2004) a pesquisa
bibliografica € desenvolvida a partir de materiais ja elaborados, por livros e artigos cientificos. Sua
vantagem esta no fato de que esses documentos sdo constituidos por fontes ricas e estavel de
dados, as andlises desses documentos vao muito além da capacidade do pesquisador.

A pesquisa de internet foi usada no trabalho para extrair informagdes da empresa, como:
historia para sabermos como a empresa foi fundada, o site da empresa para obter uma imagem e
a localizacéo, para elaborar a fundamentacao tedrica foi utilizado a biblioteca virtual para obter

livros em pdf. Mascarenhas (2012) diz que a pesquisa de internet é aplicada cada vez mais em
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relacdo as questdes do cotidiano até buscas, para pesquisas académicas que pode ser
encontrada em paginas oficiais.

Segundo Casarin (2012) neste tipo de pesquisa de internet cabe a quem esta pesquisando
filtrar as informagdes encontradas separando aquelas que interessam a pesquisa. Nas pesquisas
académicas considera quase todas as paginas da internet improprias, pois a autenticidade muitas
vezes é duvidosa.

A pesquisa documental foi usada no trabalho, pois foram consultados graficos relacionados
a producéo da maquina 1500/4, os quais foram fornecidos pela empresa. De acordo com Marconi
e Lakatos (2010) a pesquisa documental esté relacionada a documentos, onde se originou, por
guem ou qual individuo o escreveu.

Segundo Gerhardt e Silveira (2009) pesquisa documental recorre a fontes mais
diversificadas e dispersas, sem um tratamento analitico, sendo elas: tabelas estatisticas, jornais,
revistas, relatérios, documentos oficiais, cartas e por relatorios de diversas empresas

Através da observacédo participativa, a qual foi realizada por meio da colaboradora Maria
Eduarda Rocha que pertencia ao quadro de colaboradores da empresa em estudo, bem como faz
parte da equipe académica.

Conforme Orlickas (2012) a observacdo participativa € um processo que todos o0s
colaboradores se sentem envolvidos com as decisbes da empresa. Gil (2002) diz que a
observacéo participativa esta no contato direto entre o ocorrido estudado e o pesquisador, com o
intuito de conseguir informacdes do conteudo estudado.

A entrevista foi feita por meio de uma conversa na empresa no horério de trabalho da
académica Maria Eduarda com o supervisor técnico de injecado Luiz Carlos e com o analista de
engenharia Jodo Paulo Faria no dia 19 de agosto de 2020, mas ndo foi possivel os demais
integrantes da equipe participarem devido a pandemia do Covid-19, pois para manter a
seguranca dos colaboradores e também dos académicos a empresa ndo esta recebendo visitas
académicas.

Para Mattos (2002) a entrevista informal € transmitida ao interrogado para escolher o
método de produzir a resposta é cada mais usada na pesquisa de administracdo. Porém, Gil
(2002) diz que a entrevista informal significa uma pesquisa focada para o desenvolvimento de
conceito, a explicagcdo de situacdes, atitudes e comportamentos em areas desenvolvidas na
criacao de teorias e decisdes praticas.

Conforme Lucinda (2010) Matriz de GUT é uma ferramenta de gestdo utilizada para
priorizacdo de tarefas. Ao identificar a urgéncia, a gravidade e a tendéncia de comportamento de
cada problema na empresa, ira ser feito a multiplicacdo de cada quantidade para chegar a um
resultado, assim ajudando o administrador a decidir qual o mais importante para ter a realizacao

primeira.
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De acordo com Custddio (2015) Matriz GUT é representado por problemas, ou riscos
poténcias, através da adequacdo de qualificacdo para estabelecer prioridades para aborda-los
visando minimizar impactos. Em geral os problemas e riscos sdo analisados em aspectos de
gravidade (G), urgéncia (U) e tendéncia (T). Atribuindo-se em numeracéo de 1 e 5 a cada uma
das dimensdes, (G, U e T), correspondendo o 5 maior intensidade e o 1 para menor, assim
multiplicando os valores obtidos a fim de se obter um valor para cada problema ou fator de risco.

O quadro 1 mostra um modelo de Matriz de GUT.

O QUADRO 1 - EXEMPLO DA MATRIZ DE GUT

Problema G u T G.U.T
Tempo de atendimento muito elevado 2 3 4 24
Falta de movimentacdo dos atendentes 3 5 3 45
Informacdo contraditaria fornecidas pelos 4 4 3 48

atendentes, causando demoras

Ma gualificacdo dos atendentes 5 5 3 75

Informacdo incompleta fornecidas pelo cliente 1 1 2 2

gue impedem o atendimento

FONTE: CUSTODIO (2015), ADAPTADO PELOS AUTORES (2020)

A Matriz GUT foi utilizada para priorizacao de tarefas, ao identificar a urgéncia, a gravidade
e a tendéncia de comportamento de cada causa na empresa, foi feita a multiplicacdo de cada
guantidade para chegar a um resultado, assim ajudando o administrador a decidir qual tera a
realizacdo primeira, ou seja, serd utilizada para priorizacdo das causas.

Segundo Schiavon (2017) brainstorming é gerar uma infinidade de ideias na busca pela
resolucdo de algum problema, tem dois tipos de brainstorming, anénimo e estruturado que
escreverem seu ideal e entregar ao facilitador e o outro, expor as ideias na roda de conversa para
gue possam ouvir e discutir sobre as ideias. O brainstorming pode ser assumido por duas formas,
estruturado e néo estruturado, ele esta ligado a uma sequéncia l6égica em que cada etapa deve
ser concluida de forma que produza um resultado final proveitoso a empresa

O brainstorming foi utilizado, para identificar as possiveis causas que vinham impactando
no problema e elevando cada vez mais as ndo conformidades das pecas na empresa, com a
ajuda dos integrantes da equipe e os colaboradores da empresa onde cada um expos sua ideia
sobre o porque iSso gerava um impacto na organizacao, juntamente com o analista de engenharia
de processos Jodo Paulo Cichon Faria e 0 supervisor técnico de inje¢do Luiz Carlos dos Santos,

assim foi feito para discernir as causas do problema.
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Foi utilizado o diagrama de Ishikawa, para categorizar as causas e 0s efeitos do problema
do trabalho, é uma ferramenta da qualidade que ajuda a levantar as causas-raizes de um
problema, analisando todos os fatores que envolvem a execucdo do processo. Na visdo de
Custédio (2015) o diagrama de causa e efeito conhecido como diagrama de Ishikawa foi
elaborado por Karou Ishikawa no ano de 1940, e vem se apresentando como um instrumento
muito eficiente de identificacdo de causa e efeitos de um problema organizacional.

De acordo com Lelis (2018) diagrama de Ishikawa € usado quando precisa investigar a
causa do problema de parte do pressuposto de que a maior parte dos problemas da empresa,
tem a ver com 6Ms: medi¢do, materiais, mao de obra, maquinas e meio ambiente. A figura 2

mostra um modelo do diagrama de Ishikawa.

FIGURA 2 — MODELO DO DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Meio
Mao de obra Matenais Ambiente
! —_— N Problema
Magquina Medida Método

FONTE: MARSHALL (2013) ADAPTADO PELOS AUTORES (2020)

2.4.2 Métodos e Técnicas Para Buscar Alternativas de Solu¢cdes

O Benchmarking foi realizado em uma empresa de logistica para buscar alternativas de
solugdes. Para Araujo (2010) Benchmarking € uma troca de informagbes entre empresas
concorrentes, ou seja, € um estudo que possibilita as organiza¢ges trocarem informacgdes, desta
forma contribuindo para o seu crescimento. De acordo com Marshall (2003) o Benchmarking
serve para comparar o processo continuo de uma organizacdo a outra, com 0 objetivo de
melhorar seu proprio desempenho.

O artigo cientifico foi utilizado no trabalho para obter alternativas de solugbes conforme o
tema do trabalho, pesquisando artigos que apresentem solucdes viaveis.

Para Marconi e Lakatos (2010) o artigo cientifico sdo estudos completos voltados para a
guestdo cientifica, sendo representado de uma forma técnica e reduzido. Segundo Andrade

(2003) artigo cientifico sao resultados dos estudos completos de uma pesquisa, o objetivo é fazer
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a divulgacdo de resultado e descobertas, procurando levar conhecimento ao publico que tem
interesse no tema pesquisado contendo introdugéo, corpo do trabalho, conclusdes, resultados,
indicacao das referéncias e a bibliografia.

O Brainstorming foi feito para discernir algumas solugdes para o trabalho, foi realizado uma
reunido remota entre a equipe de pesquisa e o0 supervisor de injecao Luiz Carlos dos Santos e
com o Analista de engenharia Jodo Paulo Faria debatendo sobre algumas possiveis solu¢des
para o trabalho, visto que por conta da pandemia néo poderia ser feito a vista ha empresa, entao
foi sugerido para que fosse obtido as informacdes via reunido remota. De acordo com Marshall
(2003) o brainstorming € um processo realizado em grupo os individuos formam as ideias de
formas livres e sem criticas. Esse grupo é formado de 5 a 12 pessoas, a participacdo deve ser de
forma voluntaria com regras claras e assim determinando um prazo para as atividades, buscando
diversas opinides com a criatividade do grupo podendo dizer que ha trés fases que séo clarezas e
objetividade na apresentacdo do assunto problema ou situacdo, geracdo e documentos das
ideias, andlise e solucéo.

2.4.3 Métodos e Técnicas Para Elaborar a Proposta de Solucao

Conforme Valle (2007) o 5W2H é uma ferramenta pratica que permite, saber os dados
mais importantes de um projeto. O 5W2H consiste em fazer perguntas para obter as informacgdes
primordiais que vai servir de apoio ao planejamento de uma forma geral.

Para Custédio (2015) o método 5W2H representa um plano de a¢édo organizado e simples,
gue dirige a solucdo do problema, determinando de forma pratica a tomada de uma acéo,
representando os indispensaveis fundamentos a serem abordados, retrata as acdes organizada e
simples, que dirige a solucdo do problema, determinando de forma préatica a tomada de uma
acao, representando os indispensaveis fundamentos das palavras, em inglés, Why? (por qué?),
What? (oque)?, Where? (onde)? When? (quando)? Who? (quem)? How? (como)? e How

Much?(quanto custa)? A figura 3 mostra o exemplo do 5W2H.

FIGURA 3 — EXEMPLO DO 5W2H

UANDO UANTO?
oque? | quem? @ 2 ONDE? | COMO? |PORQUE? Q(HOW
(WHAT?) | (WHE?) : (WHERE?) | (HOW?) | (WHY?)

(WHEN?) MUCH?)

FONTE: CUSTODIO (2015) ADAPTADO PELOS AUTORES (2020).

Foi utilizado o 5W2H no trabalho para elaborar o plano de agéo propondo uma solugcao ao

problema de forma organizada, para auxiliar na elaboracdo de planos de acdo, como uma
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espécie de checklist que aumenta a clareza do colaborador sobre suas atividades, fazendo o
planejamento de todas as acdes necessarias para atingir um resultado desejado. Com ele bem
elaborado é possivel identificar e relacionar atividades sem davidas no que deve ser feito, quando

deve ser feito e quem fara.

2.5FUNDAMENTACAO TEORICA

Os principais fundamentos no decorrer deste trabalho sédo: Gestdo da producéo, Gestéao de
custos, Retrabalho esses citados relacionados ao desenvolvimento de gestdo da producao, tendo
relacdo com a matéria Gestédo da qualidade os temas, Nao conformidades, Sistemas, Metrologia,

Ferramentas da qualidade e Auditorias da qualidade.

2.5.1 Gestéo da Producéo

Segundo Chiavenato (2017) gestdo da producao serve para produzir algo de valor, para o
mercado, para satisfazer necessidades e inspiracbes dos clientes. Gestdo da producdo é um
conjunto de processo de criacdo e entrega de valor a producdo exige uma convergéncia de
recursos e reforgos.

Conforme Penof e Melo (2013) gestdo da producéo trata da forma de gerir recursos
destinados a producao de bens e servicos. A gestdo da producdo € a parte da organizacao
responsavel pela atividade de gestéo ela € responsavel por disponibilizar ao mercado os produtos
gue as organizacdes oferecem.

Segundo Zilbovicius (1999) producédo é definida como a aplicacdo de um método e de
conhecimentos considerados cientificamente validos as condi¢cdes concretas de cada uma das
organizacdes voltadas para a producdo de mercadoria ou servi¢cos, a producdo é uma espécie de
contraponto tanto em relacdo ao administrador tradicional, intuitivo e o sistematico, tendo um
processo de producdo é um sistema de acdes que estdo interrelacionadas de forma dinamica e
gue estao orientadas para a transformacéo de determinados elementos.

Conforme Albertin e Pontes (2016) producdo permitiram o fluxo continuo de pegas e as
interagcbes do processo e dos operadores entre si, relacionado o processo de producdo e
comparando a qualquer tipo de atividade destinada a fabricacéo, elaboracéo ou obtencéo de bens
e servicos. Sendo que as disposicbes das maquinas devem possibilitar a maior proximidade
possivel entre elas, combinando elementos para satisfazer as necessidades da sociedade a partir
do reconhecimento da demanda de bens e servigos. Sendo assim, a produgdo é um processo
complexo que exige varios fatores que podem ser divididos em trés grandes grupos: a terra, o
capital e o trabalho, jA o processo de producdo envolve uma série de etapas e fatores que
combinados, satisfazem as necessidades da sociedade a medida em que ocorre a demanda de
bens e de servigos.
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De acordo com Megliorini (2001) gestdo de custo na producao consiste em alocar aos
produtos todos com custos corridos para isso tem 2 etapas, a primeira consiste na separacao dos
gastos, os custos incorridos no periodo. O passo dois é a separacdo em diretos e indiretos,
diretos serdo apropriados aos produtos conforme medi¢cdes de consumo efetuadas, indiretas séo
apropriados por intermediario de roteiros.

Segundo Augusto (2006) gestdo de custo na producdo consiste na confidencialidade de
como um custo do financiamento bancario. Sempre que uma organizacdo antecipa uma reducéo
dos seus custos de producdo, isso acaba motivando para um novo projeto, e incentiva a recorrer
ao endividamento direto para depois comunicar ao informacdo que possui, e convencer a
concorréncia, podendo ter alguns custos sendo assim, temos 0s insumos e matérias-primas,
gastos com energia, transportes, méo de obra terceirizada ou néo, e gastos com equipamentos,
por exemplo, aquisicdo de parafusos para a producdo ou na compra dos grdos de café para o

escritério, tudo isso entra na categoria de custos.

2.5.2 Gestao da Qualidade

Conforme Custodio (2015) gestéo da qualidade permiti entender o processo de buscar por
menores custos e pela satisfacdo da necessidade dos clientes. A gestdo da qualidade tem como
objetivo reduzir os desperdicios e 0s custos da ma qualidade nas operacdes de producéo, assim
melhorando a eficiéncia do negdcio e permitindo precos mais competitivos.

De acordo com Gozzi (2015) gestdo da qualidade € o sistema de gestdo para dirigir e
controlar uma organizacdo em respeito a qualidade. Gestdo da qualidade é a estrutura
organizacional criada para gerir e garantir a qualidade, 0s recursos necessarios, procedimentos
operacionais e as suas responsabilidades estabelecidas.

Segundo Lu (2015) ndo conformidade é o ndo atendimento a um requisito, € um evento em
gue ocorre 0 nao atendimento total ou parcial de um requisito. Quando acontece a nao
conformidade, a organizagéo pode trata-la com acdes de contencdo para estanca-la uma agéo de
correcéo para eliminar a ndo conformidade identificada e acdes para corrigir e para destacar a
causa da n&o conformidade.

De acordo com Melo (2015) a ndo conformidade do produto pode estar relacionada a
problemas do bem que é produzido pela empresa, ou a um servico prestado. Exemplo um
dimensional de peca fora do especificado. J& a ndo conformidade de processo vem relacionada a
problemas que envolvem o processo produtivo. Exemplo tempera do molde baixa para poder
realizar a producéo da peca.

Conforme Chris (2010) a ndo conformidade € um termo amplamente utilizado em diversos
segmentos e tipos de processos. Profissionais das areas de inspec¢do, auditoria e manutencao

utilizam para avaliar servigos, produtos, equipamentos e procedimentos, no caso, a nao

085



Inova+ Cadernos de Graduacado da Faculdade da Indastria— N° 2/ V. 1, p. 673-702 — Fevereiro/2021

conformidade indica que algo esta fora do padrdo esperado, para que 0s erros sejam evitados
temos a manutencdo preventiva periodica a inspe¢do e as auditorias, para a realizacdo desse
procedimento e tem de ser realizado um relatério para que a equipe possa desempenhar bem o
trabalho em campo, é necessario que o gestor crie checklist de ndo conformidades com
padronizacdo, podendo definir os objetivos da inspecdo em primeiro lugar, pois com isso vocé
pode verificar cada item e sua relevancia em cada caso, lembrando que também é importante
documentar os processos/regras que devem ser seguidas para constatar a ndo conformidade,
crucial para a confiabilidade do trabalho realizado.

De acordo com Melo (2017) custos da qualidade €, o andamento de um processo de
melhoria da qualidade pelos seus custos traz ao administrador algumas vantagens importantes:
preserva os objetivos de lucratividade e de desempenho do empreendimento, obriga a uma
avaliacao realista das fontes de custos e explicita uma série de custos que estdo, geralmente,
ocultos, pois se referem a atividades que séo aceitas como parte indispensavel ao funcionamento
do negdcio, mas que, na verdade, decorrem da inadequada gestao da qualidade e poderiam ser
eliminadas

Conforme Robles (1994) custos da qualidade sédo aplicados pela firma com o objetivo de
elevar a sua margem de lucro, que por se tratar da aplicagdo de um conjunto muito diversificado
de instrumentos, que demanda do gerente uma clara definicdo de prioridades, de modo que
sejam adotadas as alternativas que dé um resultado mais eficaz, tomando a decisdo gerencial
sera mais adequada na medida da relevancia da informacéo detida pelo gerente, ou seja, de uma
visdo prévia dos resultados desejados, das expectativas a serem satisfeitas, sabendo que os
custos da qualidade sé&o usualmente enquadrados em quatro categorias operacionais.

Conforme Robles (1994) os custos das falhas internas sédo todos aqueles incorridos devido
a algum erro do processo produtivo, seja ele falha humana ou falha mecéanica. Quanto mais cedo
erros sdo detectados, menores serdo 0s custos envolvidos para corrigi-los, exemplo: refugos,
sucatas, retrabalhar o produto, pré inspecao dos produtos retrabalhados.

Para Robles (1994) os custos de falhas externas sdo aqueles decorrentes de falhas no
produto ou servico quando estes se encontram no mercado e/ou sdo adquiridos pelo consumidor
final. Falhas externas ocasionam grandes perdas em custos intangiveis, como destruicdo da
imagem e credibilidade da empresa. Quanto mais tarde erros forem detectados, maiores seréo os
custos envolvidos para corrigi-los, aléem de ocasionar perdas que muitas vezes sao irreversiveis,
exemplo: Atendimento a reclamacdes; Tratamento das queixas pelo servico Pds-venda; Tempo
para analisar as anomalias.

De acordo Robles (1994) custos de avaliagdo da qualidade, sdo 0s custos necessarios

para avaliar a qualidade do produto pela primeira vez e assim, detectar falhas e inconsisténcias
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antes que o produto seja posto no mercado, exemplo: inspecdo da Matéria-prima; Inspecado e
teste; Testes ao equipamento.

Conforme Robles (1994) os custos de prevencao da qualidade sdo os custos incorridos
para evitar que falhas acontecam (os custos associados as acdes de prevencdao, investigacdo das
causas ou reducéo de defeitos e falhas). Tais custos tém como objetivo controlar a qualidade dos
produtos, de forma a evitar gastos provenientes de erros no sistema produtivo, exemplo:
Planejamento da qualidade; Revisdo de novos produtos; Treino (formacdo) do pessoal para a
gualidade

De acordo com Melo (2001) o custo de ma qualidade estima a perda na faixa de 20 por
cento a 30 por cento das vendas brutas por produtos defeituosos ou insatisfatérios, assim
podendo atingir a qualidade de todas as areas de uma empresa é uma tarefa dificil, mas para
tornar as coisas mais dificeis ainda consumidores mudam suas percepcdes, em relacdo a
gualidade, em geral, o sucesso de uma empresa depende da precisdo de suas percepcoes a
respeito das expectativas do cliente, sabendo que temos quatro categorias principais de custos
gue estdo associados ao gerenciamento da qualidade: Prevencado, Avaliacdo, Falha Interna e
Falha externa.

De acordo com Socool e Gomes (2011) custo da ndo qualidade refere-se as falhas, tanto
as internas, como as externas, elas podem ser definida como custo da ma-qualidade, assim
como os custos de avaliacdo que derivam da necessidade de separar o ruim do bom, mesmo que
tenham sido gerados pela atividade da funcdo da qualidade esses custos s6 passaram a
existirem em consequéncia de falhas terem acontecidas.

Segundo Toledo (2002) custo de prevencdo sdo 0s custos associados as atividades de
projeto, implementacéo e operacdo do sistema de gestdo da qualidade, incluindo a administracao
e auditoria do sistema, em todo o ciclo de producéo

Para Toledo (2002) custo de avaliacdo sdo custos associados a medicao, avaliacdo e
auditoria de caracteristicas da matéria-prima, componentes e produtos para assegurar a
conformacdo com os padrdes de qualidade.

Segundo Mello, Bandeira e Brensalise (2018) retrabalho é a execucdo de uma tarefa para
atender requerimentos que ndo foram alcancados. O retrabalho € causado por falhas, erros,
omissOes, danos e mudancas de especificacdo ou desenhos. Retrabalho acontece quando um
item é reprocessado para atender aos requerimentos originais.

Conforme Rocha e Silveira (2016) retrabalho passa a ser uma falha interna que
corresponde ao ndo atingir as exigéncias de qualidade, o retrabalho ndo agrega valor ao produto,
além do tempo gasto, esforco e dinheiro, os quais comprometem até mesmo a qualidade

aplicada.
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2.5.3 Indicadores

Para Seleme (2019) os indicadores correspondem as medidas associadas a
disponibilidade de recursos humanos, financeiros ou até mesmo de equipamentos para um
processo ou programa.

Segundo Morais (2020) os indicadores ou fluxo s&o considerados indicadores
intermediarios, que traduzem em medidas quantitativas, o esforco operacional de recursos
humanos, tanto fisicos como financeiros fisicos ou financeiros (para a obtencdo de melhorias

efetivas de bem-estar) indicadores de resultado e indicadores de impacto.

2.5.4 Metrologia

Segundo Toledo (2014) metrologia trata-se do estudo e da aplicacdo dos meios
adequados, a quantidade de magnitudes, conceitos basicos dos métodos dos erros e sua
propagacédo das unidades e dos padrdes envolvidos na quantificacdo de grandezas fisicas.

De acordo com Santos (2015) metrologia € a ciéncia das medidas e suas aplicacfes, ele
tem a capacidade de abranger todos os aspectos da medicdo. A metrologia permite a avaliacéo
de produtos e processos, garante relacbes comerciais, promove a cidadania. A metrologia

promove a confiabilidade, credibilidade, universalidade e qualidade as medidas.

2.5.5 Auditorias de Qualidade

Segundo Manzoki (2014) auditoria € uma prética da necessidade de alguém analisar ou
verificar a legitimidade de qualquer fato, acontecimento, ou prestar contas a um superior a
respeito daquilo que foi pedido para a verificacdo, é o levantamento de estudo e avaliacédo
sistemética das transacoes, procedimentos, operacdes, rotinas e das demonstracdes financeiras.
A auditoria pode ser descrita como um exame cuidadoso, sistematico e independente das
atividades de uma empresa, de uma area ou de um setor, visando verificar se elas estdo em
conformidade com o definido, planejado ou o que foi estabelecido anteriormente

Conforme Mello (2001) auditorias de qualidade serve para verificar se padrdes
determinados estdo sendo seguidos, é importante que sejam realizadas por auditores
independentes, que ndo estejam diretamente relacionados ao objeto de auditoria, junto com a
criacdo do escopo e do cronograma para iniciar a parte pratica da auditoria, essa aplicacao pode
ser utilizada por uma pessoa ou até mesmo por um grupo, sabendo que deve ser criado um
checklist de situacdes possiveis que varia de auditoria para auditoria, quando iniciar 0s processos
0os membros devem sempre se lembrar de apresentar todos os objetivos da mesma para 0s
auditores apresentados o checklist e tomar todas as notas possiveis recebidas pelos auditados
gue possam ajudar a encontrar nao conformidade do projeto. Conforme Bueno (2014) auditoria &
definida como um instrumento de avaliagdo que pode ser aplicado para coleta de dados e
informacdes, conferéncia, apuracdo de fatos e andlise da eficiéncia de processos e sistemas, é
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considerada como o instrumento da gestdo ambiental e vem sendo utilizada nas mais variadas
situacdes, por apresentar um ampla aplicagdo que abrange tanto as andlises e prévias de

impactos ao meio ambiente.

2.6 PROPOSTA PARA REDUZIR O ALTO INDICE DE PECAS NAO CONFORME DA
MAQUINA 1500/4.
Nesta etapa do trabalho sédo apresentadas as possiveis causas do problema, sao priorizadas

e elaborado o plano de acéo.

2.6.1 Identificacéo e Priorizacdo das Causas

Para a identificacdo das causas foi utilizada a ferramenta brainstorming entre a equipe de
pesquisa, o analista de engenharia de processos Jodo Paulo Cichon Faria e 0 supervisor técnico
de injecdo Luiz Carlos dos Santos e foram identificadas 10 causas, ap0s a identificacdo das
causas, foi utilizado o diagrama de Ishikawa para categorizar as causas de acordo com 0s 6Ms,

conforme mostra a figura 4.

FIGURA 4 — CAUSAS IDENTIFICADAS

[ miopeosra | MATERIAL | | MAIO AMBIENTE |
N Irregularidade na
Falta da homogenizagio temperaturs

_ Nio conformidade na quafidade
“Umidade da méteria prima

f
\ \ ‘ O ALTO INDICE DE
7 7 * PECAS NAO CONFORME DA
irregularidade no silo / falha no aqueciemento / ‘

MAQUINA 1500/4
Falha na parte de sistema de injegdo de pre secagem do granel do material
Pressio interna do molde /
7 Falhs na armazensgem da /' Falha de inspagio na
materia prima / materia prima
_ mAquina ] [ weoioa | Méooo |

FONTE: AUTORES (2020)

Para priorizagdo das causas foi utilizada a matriz G.U.T com o objetivo de determinar as
causas que precisam de acdo imediata pois, estdo contribuindo diretamente para o problema
encontrado no setor da producéo da empresa em estudo. Conforme mostra a tabela 2 de causas

priorizadas da matriz G.U.T.
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TABELA 2 — CAUSAS PRIORIZADAS

Causas Gravidade Urgéncia Tendéncia GxUxT
Falha na Inspegdo na matéria-prima 5 5 5 125
Falha na armazenagem da matéria-prima 5 5 5 125
Umidade da materia-prima 5 5 5 125
Irregularidade na temperatura 5 4 5 100
Falha na parte de sistema de injecdo 5 3 5 75
Néo conformidade da qualidade 5 3 5 75
Pressdo interna no molde 5 4 5 60
Falta de aquecimento do material 4 3 4 48
Irregularidade no silo de pré secagem no granel 4 3 4 48
Falta de homogenizagédo 3 4 3 36

FONTE: AUTORES (2020).

Depois de priorizadas as causas foram determinadas que o ponto de corte € acima de 80
pontos, desta forma foram priorizadas quatro causas, as quais sao descritas a seguir.

A falha de inspecdo da matéria-prima acontece, quando o material ndo passa pelos
ensaios de laboratorios, e ndo sdo pegos os requisitos minimos de defeitos.

Esse material chega na empresa em granel armazenado no bigbags , o mesmo passa pelo
teste de qualidade mais como ndo temos como analisar de maneira eficiente 0 mesmo acaba
entrando e seguindo para o setor de recebimento onde fica os recebidos, apds a chegada e até
ser solicitada para uso ela ndo € mexida e nem inspecionada para ver se estao corretas e de
acordo com o modo que a empresa utiliza. Esse tipo de situacdo acaba gerando os impactos
negativos para a producdo dos produtos, pois quando a mesma hao tem uma inspecao
corretamente ela ira para a fabrica com defeitos proprios do material e acaba impactando no
produto, esses defeitos que a matéria-prima apresenta sdo defeitos simples, defeitos por ter uma
ma inspecdo em laboratorios, para que possam ser fornecidos as empresas a inspecdo em
laboratoério deve ser de maior eficiéncia para o uso na producéo.

O fato de nado ser realizada a inspecdo acaba impactando de uma grande forma no
produto, pois como a empresa ndo possuiu recursos e nem colaborador destinado a fazer essa
atividade de inspecao, isso acaba acarretando no problema por ndo ser realizado um controle
correto da matéria-prima.

A falha na armazenagem da matéria prima ocorre pois atualmente a armazenagem €
feita atraves de prateleiras onde os produtos sé&o alocados, 0s que possuem peso maior ficam em
bigbgas alocando no chdo em uma parte do setor.

A falha na armazenagem da matéria-prima é uma causa que impacta muito no processo.
Quando o material é exposto ao tempo e mal armazenado, prejudica a qualidade na hora da
utilizacdo, pois o local onde estdo armazenadas as matérias prima ndo é adequado o suficiente
para manter o material sem avarias, pois provoca alteracdo da umidade e da temperatura, e se o
material estiver armazenado de forma incorreta ou em local inadequado a sua caracteristica

acaba tendo um impacto grande na hora da producédo do produto.
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O material precisa ficar em locais adequados de acordo com as suas caracteristicas,
evitando que as outras causas ja citadas impactem na qualidade da matéria prima, a
armazenagem de qualquer dos materiais € de estrema importancia, uma vez que o produto possa
ser produzido sua matéria prima tem que estar de boa qualidade para que ndo ocorram nao
conformidades nas pegas.

A umidade da matéria-prima é uma causa que impacta diretamente no processo
produtivo, pois como a empresa ndao tem uma analise de qual é a temperatura ideal para que a
matria prima seja considerada Umida, mas se tem conhecimento que se a matéria prima nao
passar por um processo de secagem adequada, provocara danos na hora de producdo do
material, ele sai com manchas e infiltracdes. Isso gera retrabalho, perde m&o de obra, quando a
peca é reprovada pela qualidade a peca produzida vira refugo, essa causa ocorre pelo fato que
possuiu uma falha no desumificador de material.

A velocidade da secagem ¢é feita pelas propriedades da umidade do material que sao
consideradas por variedade, os tratamentos que estdo recebendo antes da secagem, o tamanho
e a porosidade das funcdes recebida. Se for mantida a umidade em nivel suficientemente baixo,
pode ter uma conservacdo melhor, possibilitando a acdo enzimatica e a contaminacdo
microbioldgica, indicativo das condi¢cdes de armazenamento da matéria-prima.

Airregularidade da temperatura ocorre quando a matéria prima é colocada nas injetoras,
a mesma precisa estar com a temperatura adequada que é de 200 a 240 graus, como ele é
armazenado nos tonéis, ndo possuindo a temperatura correta junto com a secagem, o material
acaba vindo contaminado possuindo cortes errados e tem casos que a cor vem fora dos padrbes
descritos conforme a empresa disponibiliza na hora da fabricacdo. A temperatura ideal da matéria
prima depende muito da sua composicdo, e um dos pontos que tem que se qualificar para que se

veja um nivel adequado desse processo.

2.6.2 Alternativas de Solucao

As alternativas de solugdo foram obtidas através do brainstorming, realizado com o,
supervisor de injecdo Luiz Carlos dos Santos e com o Analista de engenharia Jodo Paulo Faria no
dia 20 de Novembro 2020 através de uma conversa via WhatsApp. Bem como por meio de
pesquisa em artigos cientificos, e também com o Benchmarking realizado na empresa em uma
empresa de logistica com o supervisor de armazém Raphael Flausino.

A alternativa de solucdo para a causa falta de inspecdo da matéria-prima foi obtida
através do brainstorming com supervisor de injecao Luiz Carlos dos Santos e com o Analista de
engenharia Jodo Paulo Faria, sendo sugerido que os fornecedores das matérias-primas tenham

uma inspecao mais eficiente na hora de mandar o granel para o cliente, assim a inspecéao feita
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por ele através de laboratérios de melhor qualidade para a identificacdo do que vem junto ao
granel que acaba acarretando no problema.

Sugere-se entdo, como solucdo a implementacdo de algum equipamento para inspecao,
deste modo mantendo um dos colaboradores de recebimento responsavel por inspecionar a
chegada do produto de uma forma que possa ser identificado quando o produto esté inadequado
para o uso.

A alternativa de solucéo para a causa falha na armazenagem da matéria-prima foi obtida
consultando o artigo cientifico “Armazenamento de materiais um estudo de caso sobre a
armazenagem correta dos diversos tipos de materiais” os autores s&o: Mariana Gongalves
Luccas, Janete de Fatima Peracini, Feliciano da Silva e Keila Maria Ramazotti Marques, foi
publicado em 2016, no
site:https://semanaacademica.org.br/system/files/artigos/artigo_administracao_de_ materiais.pdf.
O resumo breve do que o artigo aborda “sobre a armazenagem adequadas nas empresas” na
orientacado de Paoleschi (2009) caso nédo haja a indicacdo do local apropriado para a guarda,
deve-se tomar os seguintes cuidados: os materiais com validade devem ser controlados para nao
expirarem no estoque; itens que requerem climatizacdo devem ser tratados adequadamente,
conforme instruc6es do fabricante ou pelas normas da Associacéo Brasileira de Normas Técnicas
(ABNT) e Inmetro, Instituto de Metrologia; devem ser verificadas as matérias que ndo podem
receber umidade, luz ou calor excessivo; produtos quimicos e toxicos devem receber tratamento
especial; capacitar os funcionarios a movimentar os materiais de acordo com as regras de
seguranca e medicina do trabalho. Paoleschi (2009) também comenta que os estoques podem
ser separados por: matérias-primas para transformacdo; componentes comprados; componentes
fabricados internamente; material em processo; produtos acabados.

Além destes pode existir ainda a categoria de: estoque de materiais a serem enviados em
consignacdo; estoque de materiais de consumo (ndao produtivos); estoque de materiais de
consumo (de uso indireto na producédo); embalagens; materiais de terceiros; EPI (equipamentos
de protecdao individual); materiais de manutencao.

Como o artigo fala sobre a forma adequada de como se armazenar os diversos tipos de
produtos e de matérias, entdo como solugdo para empresa em estudo sugere-se, fazer um
procedimento para adequar ao tipo de produto que ndo contenham umidades e nem fiquem
exposto a diversos tipos de alteracdo que possam impactar no produto, de acordo com o material
gue chega a empresa ele deveria ficar armazenado numa plataforma que ficasse em uma altura
ideal para seu peso e tamanho, podendo ser retirado com o auxilio de empilhadeiras e outros
equipamentos de movimentacéo, assim ajudando para que ndo haja as diversas irregularidades
ja citas, tem alguns produtos que vem em bigbags, esses sao os tipos de matérias que nao

devem ficar expostos diretamente ao chdo e sim em algo alto, como prateleira de um nivel de
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altura um pouco menor dos ja usados na empresa, com relagdo ao seu peso, poderia até mesmo
ser mantido encima do palete, mais em um ambiente adequado, com 0s enderecados para
manter a facilidade de ser encontrado.

Ja as matérias primas que ficam armazenadas em tonéis de plasticos com rodas para a
facilidade de locomocao tende a ter uma alta temperatura, o viavel é adequar esses tonéis para
gue figuem abertos, deste modo facilitando que o produto n&do fique em uma temperatura tao alta,
também deve-se cuidar pois se ficarem abertos estdo expostos a entrada de sujeiras bichos e
diferentes coisas que posam interferir no processo de producéo do produto.

A alternativa de solucéo para a causa de umidade da matéria-prima foi obtida por meio
do benchmarking, realizado no dia 27/10/2020 em uma empresa de logistica onde uma das
académicas trabalha, com o supervisor de armazém Raphael Flausino, o qual explicou sobre
como deve-se armazenar o produto para que nao haja a imperfeicdes no material, e que cada
produto, tem uma forma de armazenagem para que os problemas sejam evitados, sendo assim
foi sugerido para a empresa que seja mantido um papeldo e uma lona e o produto composto
encima do palete, tendo como fungéo ser inserido encima do papeldo para que a umidade que
contém no chdo do armazém nao passe para o produto, deste modo também ajudando em outras
situagOes como pedras e sujeiras do chéo para que nao passem para o produto, o papeléo tem a
funcdo de ajudar a preservar a qualidade do produto, entdo como a maioria dos produtos chegam
em bigsbag, é adequado que o0 mesmo seja mantido em cima de um palete e abaixo do palete um
papeldo assim sempre preservando e mantendo a qualidade da matéria prima.

A alternativa de solucéo para a causa irregularidade na temperatura foi realizada através
do brainstorming com o supervisor de inje¢cdo Luiz Carlos dos Santos e com o Analista de
engenharia Jodo Paulo Faria, sugere-se como alternativa de solucéo, reunifes diarias com o0s
colaboradores da empresa para manter as informacfes sobre a maquina, ou se possivel contratar
um programador que fique responsavel por cuidar e ajustar as maquina ou deixar o operador de
cada maquina responsavel por cuidar e avisar o gestor da equipe ou o responsavel por qualquer

coisa que acontegca com a maquina.

2.6.3 Plano de Acéo

A partir das alternativas de solu¢des apresentadas no tépico 2.6.2, foi utilizado o 5W2H
para elaborar o plano de agéo e apresentar as propostas de solugdo para cada uma das causas
priorizadas.

Para solucionar a falha na inspecdo da matéria-prima foi sugerido implantar uma forma
de inspecdo segura e eficiente para a qualidade do material, a implementacdo de algum

equipamento para inspec¢ao, deste modo mantendo um dos colaboradores de recebimento para
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que fique responséavel por inspecionar a chegada do produto. O quadro 2 mostra o plano de agéo

para solucionar a causa falha na inspecéo da matéria prima.

QUADRO 2- FALHA NA INSPEGCAO DA MATERIA-PRIMA.

What? Why? Who? How? Where? | When? How
0 que Por que | Por quem Como sera feito? Onde | Quand Much?
sera sera sera feito? serd o sera | Quanto
feito? feito? feito? feito? | custara?
Realizar | Parater | Colaborador Realizando a Setor 1 hora de
inspecdo | eficiéncia do inspecio da matéria de trabalho
dos na recebimento prima de acordo recebim semanal
Materiais | produgéo com os critérios de ento 10/0172 do
das qualidade do 1 operador
pecas material, no ato do
recebimento

Para reduzir as falhas na inspecdo da matéria-prima a partir do dia 10/01/2021 sera
adaptada uma forma de realizar uma inspecdo diretamente na sua chegada assim evitando

problemas futuros e melhorando na eficiéncia das pecas, para essa inspecao sera necessario que

FONTE: AUTORES (2020)

um colaborador experiente figue no recebimento identificado as matérias-primas.

Para solucionar a causa falha na armazenagem da matéria-prima,
empresa adapte a forma de armazenagem dos materiais, para que fique em uma altura ideal para
seu peso e tamanho, e que possam ser retirados com o auxilio de empilhadeiras e outros
equipamentos de movimentacao, podendo até mesmo ser mantido encima do palete, mais em um
ambiente adequado, com o0s enderecamentos para manter a facilidade de ser encontrado. O

guadro 3 mostra o plano de agédo para solucionar a causa falha na armazenagem da matéria-

prima.

sugere-se que a
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QUADRO 3 — FALHA NA ARMAZENAGEM DA MATERIA PRIMA

What? Why? Who? How? Where? When? How
O que Por que Por quem Como sera Onde Quando Much?
sera sera sera feito? feito? sera sera Quanto
feito? feito? feito? feito? custara?
Realizar Para Colaboradore | Realizando um Setor de 10/01/21 1 hora
a evitar 5 estudo para armazena diaria
armazen | alteracdo | responsaveis que oS gem trabalhad
agem de do pela materiais ado
acordo material | armazenagem possam ser operador
com e ndo da matéria- alocados
cada conformi prima em lugares
material dades onde nao terdo
problemas
futuros

Serd disponibilizado um local adaptado para acomodar as matérias-primas, com inicio
partir do dia 10/01/2021, tera um colaborador responsavel para fazer a armazenagem das
matérias-primas assim evitando avarias e para que na hora da producédo o material produzido nao
saia com defeito.

Para resolver a causa da umidade da matéria prima, sugere-se a implementacdo de
papeldes e lonas no chéo, seguido por palletes para depois acomodar a matéria-prima, deste
modo o material que esta alocado em cima do pallete, mantera preservada sua qualidade e
evitando a umidade. O valor mencionado no quadro é referente ao gasto mensal com os produtos

como lona e papeldo. O quadro 4 mostra o plano de acdo para solucionar a causa umidade da

materia-prima

FONTE: AUTORES (2020)
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QUADRO 4 — UMIDADE DA MATERIA-PRIMA

What? Why? Who? How? Where? When? How
2
O que Por que Por quem Como sera Onde Quando Much?
sera sera sera feito? feito? sera sera Quanto
feito? feito? feito? feito? custara?
Realizar Para Colaborador | Adquirindo Mo setor | 10/01/21 | 45 Minutos
a diminuir da os papelbes da diarios de
implanta | a umidade | armazenage e armazena trabalho e
cao transferida m lona gem R$19.303.5
de lonas do solo alocando ,
0 mensais
e para o no armazem
papelbes | material
no chao

FONTE: AUTORES (2020)

Como solucéo para evitar a umidade da matéria-prima, a partir do dia 10/01/2021, seréo
adaptado papeldes e lonas no chdo do armazém para depois alocar os produtos em seus pallets,
para que fiquem armazenados de forma segura e evitando contaminagdo e também a umidade do
solo. O valor é de R$19.303,50 e foi feito uma cotacao na Leroy Merlin, este valor fica de acordo
com o custo liberado pela empresa para gastos ao ano com produtos de necessidades imediatas.

Para resolver a causa irregularidade na temperatura, sugere-se uma reunido diaria com
os colaboradores do setor de producdo e gestores responsaveis da empresa para manter as
informacdes sobre as maquinas, também adequar um check list hora/homem para detec¢édo de
qualquer anomalia do equipamento, apos identificacdo dos potenciais deve-se corrigir cada
parametro detalhado em manutencdo corretiva e logo incluir as proximas verificaces em
manutenc¢des preventivas, ou se possivel contratar um programador que fique responsavel por
cuidar e ajustar as maquina, assim o afinador ou o programador ficara para detectar o problema
da maquina, evitando os problemas ja existentes e também impedindo problemas futuros. O

guadro 5 mostra o plano de acao.
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QUADRO 5 - IRREGULARIDADE NA TEMPERATURA

What? Why? Wha? How? Whara? | When? How
Oqueserd | Porqus | Por Comosers | Onde | Quandp | MUER7
Telto? BET3 quem falto? BETA gara Guanto
falto? BETH falto? falto? | custara?
falto?
Faalizar Fara Os Faalizanda Setarda | 1000121 40 min
reunida didna | salucionar | afinsdore | reunides didria injecdn dlidric: dos
T 3 CHUEA 5 au Lo 0% calabars
colaborsdonag da programa | colabaradanss dares da
& 0% gesiores | Freguland thoras para gue A% drpea
r g s e A PREEION S rfarmasies
pela femperaty | veis pela | emoelacia aos
diragy ra MU [ lia [e e
sigam de farma
oorraty =
sficients
Realizar a Para Ciovani Realzando o Sedorde | 1001721 | RSE0.000
crniralaciio salucionar | Pivovar = procassn de EH 0
um erros na | Gasior de sedecda de
pragramador | Ereguiand RH atorda com &
Al s il
Sty MescESEANG &
ra eantralans
Realizar & Fara Pela Realzando o Seforda | 1011720 2 mim
implernentacd | salucionar | superviss | preenchimenio | producio 21 didrios do
o e L ek a5 r i ricy decumeania calabars
It ket gaara rreguiand injecdn SO A% dar para
detaccha de Aules s (e ET LT =1 e prearche
qualipuer SempErabu anomalias ro
amamalia do ra documen
Equpamento o

FONTE: AUTORES (2020)

O Geovani Pivovar responsavel pelo setor de inje¢cdo farA uma reunido diaria com os
colaboradores da area, com duracdo de 40 minutos e serd a partir do dia 10/11/2020. Com
relacdo a contratacao do programador o custo anual sera em média R$60.000,00 e o responsavel
pela contratacdo sera o Geovani Pivovar responsavel pelo setor de injecdo juntamente com o
gestor de Recursos Humanos.
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3. CONSIDERACOES FINAIS

O trabalho académico teve como objetivo elaborar uma proposta para reduzir o alto indice
de pecas ndo conformes da maquinal500/4, da organizagcdo em estudo. Por meio da
fundamentacdo tedrica utilizou-se a pesquisa bibliogréfica e pesquisa de internet para
compreender o tema do trabalho e pesquisar para elaborar a fundamentacéo teérica e também o
processo da empresa, 0 Brainstorming foi aplicado para fazer o levantamento das causas e para
buscar alternativas de solucdo, o diagrama de Ishikawa foi utilizado para fazer a categorizagao
das causas, a matriz GUT para a priorizacdo e o 5W2H para apresentar as solu¢gbes para as
causas priorizadas.

Foram identificadas dez causas, e foram priorizadas quatro que sdo: Falha na inspecéo da
matéria-prima, falha na armazenagem da matéria-prima, umidade da matéria-prima e
irregularidade na temperatura.

A solucao para a falha na inspecdo na matéria-prima € a implementacao de equipamento
para fazer a inspecdo da matéria-prima; para solucionar a falha na armazenagem foi sugerido um
local adequado para armazenar as matérias-primas, para reduzir a umidade na matéria-prima
sugeriu-se colocar um papeléo e lona debaixo do palete evitando a umidade do chdo do armazém
e por ultimo para solucionar a irregularidade na matéria-prima foi sugerido realizar reunibes
didrias com os gestores e 0s colaboradores responsaveis pela area e a contratacdo de um
programador para fazer os ajustes na maquina.

A metodologia empregada foi satisfatéria, pois foi feito entrevista informal, para poder obter
informac¢des assim dando sequéncia no trabalho, brainstorming que foi utilizado para identificar as
causas e para buscar as solucdes e para o desenvolvimento do trabalho, pesquisa de internet
teve como facilidade a informacdo nao encontradas em livros, matriz GUT teve o uso para ver
gual das causas seriam de extrema priorizacdo e o ishikawa para classificar em qual dos Ms as
causas entravam. Porém como ndo houve visita presencial na empresa por conta da pandemia
que esta ocorrendo, portanto, a observacdo participativa realizada pela Maria Eduarda que é
integrante da equipe de pesquisa e que também era colaboradora da empresa, foi essencial para
coletar informacgdes para o desenvolvimento do trabalho.

Teve-se algumas dificuldades em conseguir dados sobre o problema relatado no trabalho,
pois a académica que trabalhava na acabou saindo da empresa e as informacfes que a equipe
precisava para o trabalho académico acabou ficando meio dificil de conseguir, visto que a partir
de entdo os contatos passaram a ser somente por meio tecnolégicos de comunicacdo. Desta

forma e com algumas dificuldades, pode se concluir 0 que o objetivo do trabalho académico foi
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alcancado mesmo tendo algumas dificuldades foi possivel elaborar um plano de acéo para cada
causa priorizada que estao contribuindo para o problema encontrado.
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