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RESUMO

O presente levantamento mostra a utilizacao de ferramentas da qualidade, como por exemplo
checklist, diagrama de Pareto, diagrama de Ishikawa e outras, para supervisionar e reduzir a
ociosidade em uma linha de producdo. Tendo em vista demonstrar que a ociosidade gera
prejuizos, uma vez que a empresa nao consegue usufruir da totalidade do tempo que paga pelo
servico de seus colaboradores e a capacidade méaxima que as maquinas podem oferecer nédo
estdo sendo executadas, perdendo eficiéncia nos processos, tendo menor desempenho na
producédo, elevando os prazos de entregas dos produtos aos clientes e deixando de gerar grandes
resultados para empresa. O foco desse artigo € demonstrar através de uma andlise de estudo de
caso realizado em uma empresa do segmento plastico, como uma gestdo deve encontrar e
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solucionar as causas das paradas e quebras de maquinas e fazer com que esse numero de
incidentes seja reduzido. Por meio desse levantamento, serd simples entender os conceitos
apresentados para reducdo da ociosidade, também como investir nos custos de prevencdo pode
facilitar e aperfeicoar o processo de producdo e qualidade, trazendo maior retorno financeiro e
competitividade no mercado para a organizagdo

Palavras-chave: Qualidade; eficiéncia; linha de producdo; SETUP; ociosidade das maquinas.

1 INTRODUCAO

Segundo o IBGE (Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica) a expectativa de
crescimento da industria plastica para 2018 é de 3,0%. Em 2017 a mesma obteve um crescimento
de 2,5%, representando um total de 8,0% do aumento na producdo industrial em relagdo ao ano
de 2016.

Para se manter competitiva no mercado atual, as organizag0es devem investir em
fatores considerados essenciais na atualidade, sendo exemplos inovagdes, estruturas enxutas,
planejamento estratégico, controle de custos e automatizagdo de processos. Segundo Cakar e
Ertlrk (2010), a inovacdo € interligada a vantagem competitiva sendo uma das mais importantes
estratégias que possibilita as empresas atingirem um elevado nivel de competitividade nos
ambitos dos mercados, nacional quanto no internacional.

No atual cenario econémico, existe um nivel elevado de competitividade entre as
empresas e a busca por satisfagdo dos consumidores tem aumentado constantemente, tornando
assim, de extrema importancia a urgéncia pela adequacao e capacitacdo em novas tecnologias,
novas metodologias ou redesenho dos processos, para atender as necessidades impostas pela
demanda. De acordo com Nascimento (2017), a cada dia as empresas buscam constantemente
formas e métodos de aprimorar seu desempenho.

Segundo o SEBRAE (2012), na atualidade o empresario moderno tem constante
preocupacado em poder oferecer 0s seus produtos e servigos com elevado indice de qualidade
obtendo bons produtos e precos satisfatorios ao cliente.

A empresa envolvida no estudo do processo produtivo esta localizada na grande S&o
Paulo, trata-se de uma empresa multinacional, especificamente uma de suas filiais proveniente
da aquisicao de uma empresa concorrente atuante no mercado, como estratégia de expandir seus
negocios tendo em vista por em pratica a visdo da empresa em ser lider mundial no mercado
atuante, sendo esse o0 segmento de canos de plasticos hidraulicos e produtos plasticos
hospitalares, dentre eles diversos tubos de poliuretano, termoflex, tubos para bomba peristéltica,

tubos em silicone entre varios outros produtos, que podem ser utilizados em automacao



industrial, lazer, agricola, mineracao, sinalizacdo viaria, petroleo e gas, médico e odontoldgico,
além de ter produtos especialmente formulados para a transferéncia de bebidas, laticinios e
alimentos. Esse estudo tem como objetivo analisar e identificar alguns aspectos criticos que
possam contribuir direta ou indiretamente para a ocorréncia de falhas.

Segundo Santos (2017), hoje existe uma problematica explicita da ociosidade
existente nas linhas de producéo e por falta de estruturas capazes de quantificar e solucionar 0s
problemas com eficiéncia e, ainda pensando desse modo, tem-se poucos sistemas tecnologicos
de baixo custo para auxiliar os tomadores de decisdo apontando caminhos com dados estaticos
capazes de mostrar a melhor solugdo possivel para os problemas de ociosidade.

Visando o desenvolvimento da organizacdo junto ao mercado do ramo plastico, a
empresa optou em realizar uma andlise detalhada através de um estudo de caso aprofundado,
com o intuito de implantar um plano de melhoria, com a finalidade de aumentar a produtividade
da empresa, tornando-a mais competitiva no mercado, e consequentemente, mais rentavel. Para
obter maior confiabilidade nos dados, serdo utilizadas algumas das ferramentas da qualidade
mais sucintas. As ferramentas da qualidade para Kaoru Ishikawa sdo um conjunto de
dispositivos de ordem gréfica e estatistica para o controle de qualidade (VASCONCELOQOS,
2009).

O conceito de qualidade relaciona-se tanto a produtos como servigos e contempla
elementos como satisfacdo do cliente, controle de processos, padronizacdo, melhoria continua,
parcerias a jusante e & montante na cadeia com vistas a obter melhorias e beneficios conjuntos

e racionalizagéo de tempo e insumos. Lakhal, Pasin e Limam (2006) e Battika (2003).

2 REFERENCIAL TEORICO

De acordo com CROSBY (1994), qualidade ndo custa, mas é um investimento que
possui retorno garantido. Na verdade, o que custa e causa consideravel prejuizo as empresas € a
"ndo qualidade”, ou seja, a auséncia de um nivel de qualidade. Para ndo ocorrer a ideia de que a
qualidade gera a empresa um custo adicional desnecessario, seria mais adequado utilizar a
expressao “custos da ndo qualidade™. No entanto, trata-se de um termo consagrado e usualmente
empregado nas Normas Nacionais e Internacionais, preferindo-se manter a expresséo "custos da
qualidade™, que torna clara a ideia de que possuir qualidade, executar as coisas corretas desde a

primeira vez, é lucrativo para a empresa.



Para Juran e Gryna (1991), qualidade significa "adequacao ao uso", tal definicdo foi
utilizada na literatura por denominados autores e em empresas envolvidas com programas de
controle total da qualidade e/ou programas de melhoria continua.

Sabendo que para localizar onde est& o problema € necessario utilizar as ferramentas
da qualidade que de acordo com (YOSHINAGA 1988), “as ferramentas sempre devem ser
encaradas como um meio para atingir as metas ou objetivos”, foram utilizadas as seguintes:
checklist, grafico de Pareto e diagrama de Ishikawa dentro de um estudo de caso para determinar
e encontrar solucGes para 0s problemas em questao.

Uma das principais ferramentas utilizadas como método de apontar problemas de
forma abrangente e eficiente, a ferramenta checklist ird proporcionar uma abordagem geral e
proporcionar solugdes para diversos problemas em sequéncia (CORREIA 1996).

O grafico de Pareto estabelece uma ordem de perdas que devem ser sanadas e aponta
quantitativamente as causas que possuem mais relevancia, além de corresponder em um grafico
de barras ordenando as frequéncias das ocorréncias, mostrando ainda a curva de percentagem
acumulada, de facil visualizagdo e entendimento (MARTINS JR apud MESQUITA;
VASCONCELOS 2010).

O diagrama de Ishikawa € um instrumento para identificar, organizar e apresentar
de modo estruturado as causas de problemas em processos.

E um diagrama que visa estabelecer a relagdo entre o efeito e todas as causas de um
processo. Cada efeito possui varias categorias de causas, que, por sua vez, podem ser compostas
por outras causas (RODRIGUES, 2006).

O propdsito de um estudo de caso € reunir informacdes detalhadas e sistematicas
sobre um fendmeno (PATTON, 2002).

Quando estamos lidando com problemas pouco conhecidos e a pesquisa é de cunho
exploratorio, este tipo de investigacdo parece ser o mais adequado. (Godoy 1995B, p. 63).
Pesquisa exploratdria proporciona maior familiaridade com o problema pesquisado. Geralmente

assume a forma de pesquisa bibliografica e estudo de caso. (GIL, 2008)

3 ESTUDO DE CASO

As organizagdes empresariais, independentemente de sua area de atuacao, estdo
enfrentando uma realidade dindmica: sem fronteiras econdémicas definidas, muito competitivas,
com clientes cada vez mais exigentes e legislacfes locais crescentemente mais restritivas em

relacdo a qualidade de produtos e servigos, meio ambiente e satde do trabalhador.



Esse cenario pressiona-as a se reestruturarem na dire¢do da modernizacao técnica e
gerencial (LAGROSEN; LAGROSEN, 2003).

A empresa € uma multinacional que esta atuante a mais de 350 anos e esta bem-
conceituada no mercado de trabalho. Em uma de suas filiais que atua no ramo de industrias e
comeércios de pléasticos localizados em S&o Paulo, conta com um total de 120 colaboradores e
vem se destacando no desenvolvimento de tubos hospitalares e conexdes plasticas.

Em um cenério atualmente competitivo a empresa busca melhorar o seu
desenvolvimento, aumentando a produtividade e consequentemente obtendo maior retorno
financeiro.

A organizacdo tem a capacidade de atuar nos mais diversos segmentos e projetos
com variedades e exigéncias técnicas solicitadas pelo mercado, tendo em vista a missdo de
atender as necessidades de seus clientes, dando suporte através de investimento estratégicos com
exceléncia operacional garantindo um crescimento sustentavel.

Para aumentar a sua competitividade a empresa tem buscado o desenvolvimento de
métodos de incentivos, prevencao e apoio organizacional como, por exemplo, a implantacédo de
DDS (Dialogo Diario de Seguranca), reformulacao de cargos e execucdes de atividades, com o
foco na satisfacdo e seguranca no ambiente de trabalho, dessa forma obter produtividade,
pontualidade e qualidade nos servigos, melhorando também a comunicag&o interna entre todos
os colaboradores.

Dando continuidade ao trabalho de melhorias, a empresa desenvolveu um estudo de
caso para identificar os principais problemas do seu processo do inicio ao fim, realizando um
estudo em diversas areas da empresa, desde a entrada do pedido até a realizagcdo da entrega do
produto final.

Os estudos foram executados de forma minuciosa e com maior énfase no setor de
producéo, analisando criteriosamente cada atividade desempenhada, discriminando as formas
de execucdo, tempo, ferramentas utilizadas, entre outros requisitos pertinentes, sendo possivel
observar de imediato uma grande perda de tempo de SETUP, onde o colaborador necessita de
locomocé&o para buscar a ferramenta que seria utilizada na sequéncia e a matéria prima, havendo
a incerteza de disponibilidade da mesma, deixando entdo de produzir neste espago de tempo,
diminuindo a produtividade na devida maquina, podendo ser observado na TABELAL.

Sabendo-se que o descumprimento e atrasos geram muita perca de clientes, que
segundo Marques (2000, p.33) o cliente € uma pessoa que compra produtos da empresa, para
proprio consumo, ou para distribuir estes produtos para consumidores finais, seguindo 0s

conceitos de CAMPOS (1992) “um produto ou servi¢o de qualidade é aquele que atende



perfeitamente, de forma confidvel, de forma acessivel, de forma segura e no tempo certo as
necessidades do cliente. Cada caso deve ser selecionado para o desenvolvimento da teoria
(VOSS; TSIKRIKTSIS; FROHLICH, 2002; YIN, 2005): adotando o método de checklist
padronizado, o grafico de Pareto e o diagrama de Ishikawa.

Sabe-se que, atualmente, os investimentos em qualidade geram retorno para a
organizacdo, de outro modo, ndo se justificam. Por essa razao, programas da qualidade devem
ser guiados por medidas que fornecam suporte para transformar perdas em ganhos de
produtividade e lucratividade.

Com base nessas informagOes, os gestores da empresa decidiram utilizar as
ferramentas para que facilitasse 0 monitoramento dos problemas, desconfiancas apontadas no
estudo de caso, gerando um desempenho maior da qualidade.

Para a melhoria continua, € possivel analisar a eficacia de cada ferramenta nos
topicos 3.1, 3.2 e 3.3.

3.1 Checklist

“A ferramenta checklist desenvolve um método eficiente e de facil entendimento,
que aborda todos os angulos dos problemas e as formas que serdo extintos os mesmos”
(CORREIA, 2005)

Durante 0 més de janeiro de 2018, foram checados diversos setores para a
identificacdo de problemas, dentre eles estd o setor de comercial, compras, financeiro, PCP,
producéo e expedicao.

Apo6s uma analise em cada setor, foi identificado que o problema principal era
oriundo do tempo de SETUP, auséncia de controle das OS (Ordem de Servico) e na organizacao
das ferramentas e matérias-primas armazenadas.

Para destacar o problema, foi realizado um checklist no setor da producdo em trés

maquinarios e seus respectivos colaboradores.



Tabela 1: Checklist para obtencdo dos dados.

Data Hora inicio Hora Final Codigo Produto

OE/02015 (6:10:00 (6; 5000 2 00:40.00 107383
DEI02015 [6:50:00 07:30:00 3 00:40.00 107383
OEI0NV2015 07:30:00 1d:00:00 06: 3000 107383
Oai0iz20a 07:30:00 07:50.00 i 00: 2000 107383
0802018 075000 05:55:25 2 0%.0%5:25 107383
oaiozoa 08:55:25 10:43:47 3 0154:22 107383
OEI0z015 10:43.47 15:17.00 072713 107383
03i0Wz20a 07:30:00 074500 1 00 15:00 107383
03/0Mz015 07:45:00 0; 3000 2 00: 4500 107353
03i0Wz20a 08: 30:00 03:51:34 3 012134 107383
03012015 035134 13:15:.00 [03:.26:26 107353

Fonte: Elaborado pelos autores

A proxima tabela demonstra os resultados obtidos no més de Janeiro através da
analise do checklist.

Tabela 2: Resultado do checklist.

Acumulado Acumulado Acumulado
Tipo de parada Descri¢do das Atividades Maquina 1 Maquina 3 Macquina 4 Total
(Horas) (Horas) (Horas)
Limpeza de méaquina - 2 18:31:35 28:28:24 18:33:02
Set- 125:18:50
etup Setup-3 15:32:41 26:48:45 17-2423
Quebra - 8 0:30:00 3:00:00 1:00:00
uebra 5:15:00
Q Magquina de tarja com problema - 28 0:45:00
Fim de produgéo Fim de produgéo - 25 0:02:16 0:55:30 3:11:00 4:08:46
. Falta de matéria prima - 4 1:35:00 .
Gerenclamento Falta de eletricidade - 5 0:05:00 1:40:00
Ociosidade Colaborador 10:00:00 10:38:09 10:00:00 30:38:09
Parada Operacional Material com problema - 7 0:25:00 0:25:00
Horas disponiveis para producéo 199:08:57 207:22:39 155:40:00 592:11:36
QEE Horas produzidas: 164:07:25 145:56:51 114:41:35 424:45:51

Fonte: Elaborado pelos autores

A partir dos dados obtidos na tabela do checklist a empresa desenvolveu graficos
através de outras ferramentas da qualidade, para melhor visualizar as informacdes e trabalhar
em possiveis melhorias, garantindo as decisdes mais adequadas, onde sera apresentada no topico
3.2.

3.2 Diagrama ou Grafico de Pareto

“O grafico de Pareto serve para apontar quantitativamente as causas mais
significativas, em sua ordem decrescente, identificadas a partir da estratificacdo.” (SILVA,
1995).

Esta ferramenta destaca 80% dos problemas que sdo causados por 20% das

dificuldades, encontradas através da tabela de checklist.



Gréfico 1: Tipos de ocorréncias.

Tipos de ocorréncias
80% ——74,85%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

18,30%

i 3,14% 2,48% 1,00% 0,25%

Set-up Ociosidade Quebra Fim de Gerenciamento Parada
produgdo Operacional

Fonte: Elaborado pelos autores

Gréfico 2: Desempenho produtivo das Maquinas.

Desempenho produtivo das Maquinas

120%

100,00%

100%
80% 71,73%
60% |
40%

21,16%
20%

. 517% 0,89% 0,70% %
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0% - . ] . E

Horas Horas Set-up Ociosidade Quebra Fim de produgcdio Gerenciamento Parada
disponiveispara  produzidas Operacional
producéio

Fonte: Elaborado pelos autores

Para concretizar os estudos através do grafico de Pareto, 0s gestores da empresa
resolveram listar as provaveis causas através de um Diagrama de Ishikawa, tendo assim maiores

ramificagdes e detalhes dos problemas.

3.3 Diagrama de Ishikawa



“Este diagrama ¢ um conjunto de fatores de causas com um efeito de qualidade”
(ISHIKAWA, 1993). O Diagrama de Ishikawa é utilizado nesta etapa para identificar a causa

raiz dos problemas.

Figura 1 - Modelo do Diagrama de Ishikawa

Método Material Ma3o de obra
Causa 1 Causa 1 Causa 1
Causa 2 Causa 2 Causa 2
Causa 3 Causa 3 Causa 3 )
Efeito ou
problema
Causa 3 Causa 3 Causa 3
Causa 2 Causa 2 Causa 2
Causa 1 Causa 1 Causa 1
Maquina Medidas Meio ambiente
Fonte: Vinicius Roveda
Figura 2 - Diagrama de Ishikawa
| MATERIAIS | | MEI0 AMBIENTE | | MAO-DE-OBRA |
QUALIDADE DO MATERIAL LOCALIZAGAO DAS FALTA DE COMPROMETIMENTO
FERRAMENTAS DOS FUNCIONARIOS
FALTA DE ALMOXARIFADO
FALTA DE MATERIAIS OCIOSIDADE
CONTROLE E
ARMAZENAMENTO DE
ESTOQUE

> SETUP

DEMORA DE LIBERAGAD DA O.P
FALTA DE TREINAMENTO ———>

FALTA DE MANUTENGAQ

FALTA DE FERRAMENTAS FUNCIONARIOS SISTEMA DE CONTROLE

Bt
\L\

DESQUALIFICADOS DE PRODUGAD
MAQUINARIO ANTIGO PLANEJAMENTO DE
PRODUGAO
[ MAQuINAS | meTopo | |  meobbas |

Fonte: Elaborado pelos autores
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Gréfico 4: Causas do SETUP.

Causas do Setup

60%
50%
40%
30% -
20%
10%

49,04%

5,28%

0% .
FALTA DE OCIOSIDADE FALTA DE FALTA DE QUALIDADE DO
ALMOXARIFADO FERRAMENTAS MANUTENCAO MATERIAL

Fonte: Elaborado pelos autores

Ao analisar o Diagrama de Ishikawa na figura 2 e em seguida o grafico 4, é notavel
que ha varios fatores na causa do SETUP, dentro deles o que se destaca é a auséncia de
Almoxarifado, onde ha necessidade do colaborador se locomover em longas distancias para se
certificar da existéncia da matéria-prima e ferramentas gerais e especificas para determinado
trabalho, causando a ociosidade, onde, caso ndo haja a existéncia das mesmas, o tempo de
SETUP ¢ ainda maior, devido a adaptacdo ou solicitacdo de novas ferramentas ou matérias-

primas adequadas, ocasionando uma baixa produtividade.

4 RESULTADO E DISCUSSAO

Através do Estudo de caso e as ferramentas da qualidade, € possivel analisar que a
maior perda de tempo estd no SETUP da producdo. Para que fosse identificado este problema,
foi feito um acompanhamento geral no setor desde a entrada da ordem de producdo até a

expedicdo, com os gestores e os colaboradores.
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Figura 3 - Fluxograma sem Almoxarifado

o *
OPERADDR
RECEEE & CP.

00-10 NAD

VERIFICAR SE TEM!
M.F EM ESTOQUE ﬂ ESTOOUE
0o-10

OPERADOR Sk
LA LFUH
NAD VERIFICAR SE TEM —
FERRAMENTA
00-10
FERRAMENTARLA MONTAR 00:25
SIM

A 4

PRODUZIR
EMEALAR

00:07

EXISTE

FERRAMENTA?

EXPECICAD

Fonte: Elaborado pelos autores.

Conforme apresentado no fluxograma, € possivel identificar de forma mais explicita
que o setor de armazenamento é essencial para uma diminui¢do do SETUP, onde o tempo de
busca e procura do colaborador é extremamente alto e poderia ter uma reducéo significativa,

conforme pode ser notado na figura abaixo.



Figura 4 - Fluxograma com Almoxarifado

.

CPERADDR
RECEBE & OUP. AN O ARIFADD

00:-06

MACLUING,

MONTAR 0025

PFRODUZIR

EMEBALAR

BXPEDICED

Fonte: Elaborado pelos autores

12

Foi elaborado o gréfico 5, sendo esse um comparativo para demonstrar a reducdo do

SETUP apds a implantacdo do setor almoxarifado, para que houvesse uma melhor visualizagdo

da distribuicdo de tempo, representado no fluxograma para cada atividade executada conforme

os dados coletados.
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Gréfico 5: Gréafico comparativo.

Grafico Comparativo

00:57

00:25

00:50

00:43

00:36

00:28

00:21

00:14 00:10

00:07
00:00 00:00

00:00
Verificar Ferramenta Verificar M.P no Mover M.P e Montar
estoque Ferramenta a Maq.

e Com almoxarifado  e=====Sem Almoxarifado

Fonte: Elaborado pelos autores

Conforme observado no grafico 6, houve uma diferenca significativa de

desempenho, diretamente proporcional, entre as horas produzidas e o SETUP.

Gréfico 6. Gréafico comparativo de desempenho.

Grafico comparativo de desempenho

100%
90,93%
90% —

80%

70%

60%

50% -

40%

30%

21,16%

20%

10%

1,96% S:A7% 5,17% 0,89% 0,70% 0,28% 0,07%
0% - T
Horas produzidas Set-up Ociosidade Quebra Fimde produgdo Gerenciamento Parada Operacional
H Antes H Depois

Fonte: Elaborado pelos autores.

O grafico 6 representa 0 comparativo apds a implantacdo das melhorias
apontadas nas anélises e estudos. E possivel verificar que houve uma diferenca
proporcional entre 0 SETUP e as horas produzidas, sendo aproximadamente 114 horas de
reducdo no SETUP. Isso gerou um aumento de cerca de 19% em horas produzidas,
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acumulando um total aproximado de 538 horas mensais, aumentando a produtividade,
trazendo ganhos e eficiéncia para a empresa.

Além do acréscimo de um setor, onde houve a necessidade de mudanca no
layout e facilitou a busca por matérias-primas e ferramentas gerais e especificas, reduzindo
0 tempo de SETUP, é necessario que haja uma alocacao codificada, onde cada matéria-
prima tem sua propria numeracao de cddigo, facilitando sua busca através de um sistema
e facilitando ainda mais a utilizacdo e localizacdo de cada material, € recomendado que
seja utilizado a curva ABC, onde os produtos séo alocados de acordo com sua importancia,
ou seja, 0 que possui mais demanda se localiza mais proximo a saida.

Para auxiliar na gestdo e consequentemente melhorar o processo, é possivel
interligar as areas de PCP, Producdo e Almoxarifado através de um sistema integrado,
onde h& um maior controle de toda a operacao e facilitando a comunicacéo interna entre
0s setores, como por exemplo, o sistema computadorizado denominado MRP (Material
Requirement Planning), onde auxilia na administracdo do controle de inventario e
producéo, minimizando custos e mantendo um estoque minimo adequado as necessidades
dos processos produtivos.

O sistema permite que o colaborador possa calcular exatamente a quantidade
necessaria de matéria-prima, a fim de garantir que haja sempre material e ferramentas
disponiveis, mantendo um tempo habil para minimizar os erros evitando qualquer prejuizo
no periodo produtivo, 0 mesmo garante a medi¢do do tempo de realizacdo das atividades
para maior controle sobre a ociosidade dos processos, no qual traz um feedback para que
0s gestores possam analisar e tomar decisfes precisas com base em maior nimero de

informacdes.

5 CONCLUSAO

Com a utilizacdo das ferramentas da qualidade, foi possivel identificar um
aumento elevado na perda da produtividade devido ao SETUP, além do agravante da falta
do almoxarifado, onde implica na desorganizacdo das matérias-primas e ferramentas,
comprometendo uma parte do tempo do colaborador na busca pelos mesmos. O mesmo
problema aconteceu em uma industria do segmento de filme pléstico, onde DURAES, L,
2016 cita que “ldentificaram-se os principais problemas e fontes de desperdicio, dentre os

quais se destacaram a desorganizacdo dos armazens de matéria-prima e produto acabado,
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a falta de organizacdo nas mudancas de producdo e 0s varios cruzamentos existentes no
fluxo produtivo.”.

Apds todas as analises feitas, conforme demonstrado no decorrer deste artigo,
foi possivel identificar e trabalhar em cima das melhorias necessarias, diminuindo o tempo
de SETUP com a organizacdo e criacdo de um almoxarifado e interligando as areas de
PCP, Producédo e Almoxarifado, fundamentais para a gestdo dos pedidos e sua producéo,
onde segundo NISHIDA, 2011 “Ter um SETUP rapido é um dos passos fundamentais
para nivelar a produgéo.”.

Sabendo que a empresa trabalha no ramo de tubos e conexdes plasticas, foi
realizada uma melhoria no processo da produc¢édo, minimizando o tempo gasto no percurso
do colaborador em busca por materiais e ferramentas, possibilitando a criacdo de um novo
setor “almoxarifado” mantendo todos os insumos organizados, de uma forma mais pratica
e eficiente. “Tal metodologia pode ser aplicada de maneira genérica, em diferentes setores
industriais.” (FOGLIATTO, F. FAGUNDES, P. 2002). Com a criagdo do setor, foi
possivel reduzir o SETUP e aumentar a produtividade em 19,2%.

Para que o processo tenha uma melhoria continua, foi sugerida a utilizacdo do
sistema integrado MRP, onde otimizaria ainda mais o tempo dos colaboradores e seus
gestores entre as areas de PCP, Producdo e Almoxarifado, melhorando a comunicacao
interna, informatizando a maioria dos processos, garantindo maior seguranga e
diminuindo a possibilidade de eventuais falhas que possam surgir ao longo da execucao
das atividades.

A melhora no tempo de SETUP e producdo, pode ser otimizado com a
organizacdo de um novo setor (no caso, Almoxarifado), e na implantacao de sistemas (no
caso, MRP) em diversas empresas de diversos seguimentos, desde que haja a necessidade
de organizagéo, informatizacdo, automacdo ou mudancas para o aperfeicoamento dos

processos.

6 REFERENCIAS

CAKAR, N.D., & ERTURK, A. Comparing innovation capability of small and
medium sized enterprises: examining the effects of organizational culture and
empowerment. Journal of Small Business Management, 48 (3). (2010).

CAMPQS, Vicente Falconi. TQC - Controle da qualidade total: no estilo japonés. 5
ed. Minas Gerais, 1992. 230 p.



16

CORREIA apud AMBROZEWICZ .Implantaco de um sistema de qualidade para
laboratorio de andlise sensorial baseado no sistema de boas praticas, 2005.

CORREA, H.L, GIANESI, I.G.N. Just in time, MRP Il e OPT — Um enfoque
estratégico. 22 ed 1996 — Sdo Paulo: Editora ATLAS S.A.

CROSBY, Philip B. Qualidade é investimento. Rio de Janeiro: José Olympio, 1994.

DURAES. L. Aplicacio de principios e ferramentas leanproduction numa inddstria de
filme plastico. Disponivel em:
<https://repositorium.sdum.uminho.pt/bitstream/1822/46742/1/Lu%C3%ADs%620
Miguel%200liveira%20Dur%C3%A3es.pdf.> Acesso em: 04 abr. 2018.

FOGLIATTO, F. FAGUNDES, P. 2002. Troca rapida de ferramentas: proposta
metodoldgica e estudo de caso. Disponivel em:
<http://lwww.scielo.br/pdf/gp/v10n2/a04v10n2> . Acesso em: 18 abr. 2018.

GIL, ANTONIO CARLOS. Como elaborar projetos de pesquisa.4.ed. 2008 - Séo
Paulo: Editora ATLAS S.A

GODOY, A. S. Introducéo a pesquisa qualitativa e suas possibilidades. Revista de
Administragdo de Empresas. Sdo Paulo, v. 35, n. 2, Mar./Abr. 1995B, p. 57-63.

IBGE. Disponivel em: <www.ibge.gov.br>. Acesso em: 09 mai. 2018.

ISHIKAWA, Kaoru. Controle de Qualidade Total: a maneira japonesa. Rio de
Janeiro: Campos, 1993.

JURAN, J.M. GRYNA, F.M. Controle da qualidade handbook: conceitos, politicas e
filosofia da qualidade. S&o Paulo: Makron Brooks, McGraw-Hill, 1991.

MARQUES, Fabio. Guia prético da qualidade total em servigos. Sdo Paulo: APMS,
2000.

NASCIMENTO, A. et al. TAG: Time auto gerenciavel em uma empresa do ramo

alimenticio. Revista Cientifica Semana Académica, Fortaleza, v.01, n.000104, marco,
2017. Disponivel em: Acesso em: 19 jul. 2018.

NISHIDA, L. Como determinar metas para o tempo de SETUP. Disponivel em:
<https://www.lean.org.br/comunidade/artigos/pdf/artigo_88.pdf> .Acessoem: 16 mai.
2018.

PATTON, M. G. Qualitative Research and Evaluation Methods, 3 ed. Thousand
Oaks, CA: Sage, 2002,

RODRIGUES, Marcus Vinicius. A¢des para Qualidade, Gestdo Integrada para
Qualidade. Rio de Janeiro. Editora: Qualitymark. 2006.



17

ROVEDA,V. Disponivel em: <https://blog.contaazul.com/hs-
fs/hubfs/assets/blog/images/2017/B-478-diagrama-de-ishikawa-
ilustracao.png?t=1525373967332&width=720&height=352&name=B-478-
diagrama-de-ishikawa-ilustracao.png>. Acesso em: 21 mar. 2018.

SANTOS, L. et al. Sistema scada aplicado na reducéo da ociosidade e seu custo:
Estudo de caso na Industria Alimenticia. Revista Cientifica Semana Académica,
Fortaleza, v.01, n.000111, setembro, 2017. Disponivel em: Acesso em: 19 jul. 2018.

SILVA, D. C..Metodologia de analise e solu¢ao de problemas; Curso de
especializacdo em qualidade total e marketing. Florianopolis: Fundacéo
CERTILUFSC, 1995.

VASCONCELOQS, D. S. C.; SOUTO, M. S. M. L; et.al. A utilizacéo das ferramentas
da qualidade como suporte a melhoria do processo de producao: estudo de caso da
inddstria téxtil. In: Encontro Nacional de Engenharia de Producao, XXIX ENEGEP,
Salvador- BA. Anais...Salvador, 2009.

VOSS, C.; TSIKRIKTSIS, N.; FROHLICH, M. Case research in operations
management.International Journal Of Operations & Production Management, v. 22, n.
2,2002, p. 195- 219.

YOSHINAGA, C. QualidadeTotal. A Forma mais pratica e econdmica de
implementacéao de conducéo. Sdo Paulo, 1988.



