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RESUMO

Diante do cenario econdmico, este estudo descreve a importdncia da gestao de
custos para a empresa em estudo, principalmente em um mundo globalizado e
altamente competitivo como atualmente se encontra, sendo que, uma boa gestédo de
custos pode e deve representar um grande diferencial competitivo, porém, é
necessaria a adocao de muitas técnicas, a maioria delas bastante avancadas, as
quais, muitas das vezes sao vistas, por parte de alguns gestores, como problemas,
uma vez que, na visdo deles, ndo € possivel reduzir custos sem perder
competitividade e, por consequéncia, entendem que iSso pode representar uma
ameaca ao crescimento da empresa. Um bom sistema de gestdo de custos deve
fornecer as informagdes necessérias para uma boa tomada de decisdes, dando um
diagnéstico confiavel para a classificacdo das despesas, estabelecimento de metas,
melhoria dos processos, gestdo de recursos, orcamento de custos, etc. Afim de
obter uma significativa reducdo de custos no processo de fabricacdo do Corpo
Disjuntor Mono®, foram analisados dados relativos ao processo de produgdo, e a
partir da aplicacdo da ferramenta da gestdo de custos, o Benchmarking, e as
ferramentas de qualidade diagrama de Ishikawa, fluxograma do processo, Matriz
GUT e o0 5W2H, foi possivel constatar que houve uma reducdo dos custos relativos a
producéo do Corpo Disjuntor Mono®.

Palavras-chave: Gestdo de custos; Reducdo de custos; Competitividade.
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1 INTRODUCAO

Devido ao atual cenario econémico, um dos objetivos de muitas empresas é a
reducdo de custos em seus processos, afim de que possam continuar atuantes e
competitivas no mercado econdémico. Para tanto, deve-se pensar onde devem surgir
melhorias nos seus processos produtivos, pois estando em um mercado cada vez
mais competitivo e exigente em termos de qualidade, reduzir custos mantendo a
qualidade dos produtos e/ou servicos, é fundamental para se manter viva e
competitiva.

Dentro desse contexto e aliado a crescente necessidade de modernizacao,
analisar as reais necessidades e ter resiliéncia na cadeia de producédo, forca a
administracdo de uma empresa a buscar inovacfes e modificacbes no processo
produtivo, para que se possam reduzir custos em seus processos sem perder a
qualidade dos produtos.

Para fundamentar o estudo, foram pesquisados trabalhos tedricos como
Seleme(2015), Valle(2010), Callister(2016), Koppe(2012) e outros, que evidenciam
gue modificacbes em moldes metalicos geram ganhos e reducdo de custos para
empresas de fabricacdo de produtos injetados. Apesar da empresa apresentar
resintécia para atender as sugestfes propostas neste trabalho, foi possivel realizar
as modificacdes propostas, levando a uma reducdo significativa nos custos da
producédo do Corpo Disjuntor Mono®

Neste trabalho é apresentado um estudo da reducdo de custos devido a
modificacdo do molde metdlico utulizado para a fabricacdo por inje¢cdo, do Corpo
Disjuntor Mono®. A implantacdo da modificagdo permitiu que a empresa direcionasse
melhor os seus custos, promovendo, por exemplo, a reducao de dispedicios na

producao.

1.1 Situacao Problema

Na empresa Inplast (Industria de Plastico e Metallrgica), foi observada a
possibilidade de reducdo de custo relativos a producédo do Corpo Disjuntor Mono®,
uma vez que, se realizada a modificacdo podera obter resultados na reducéo de

custos relativos ao processo, tais como diminuir o custo de matéria-prima, energia,



hora maquina trabalhada e também o custo com manutencéo.

O problema em andlise trata-se da modificacdo de um molde metéalico com o
objetivo de reduzir custo com a fabricacdo de acessorios para a obtencao do produto
final, ou seja, reduzir gastos com matéria-prima, mao-de-obra, energia e demais
fatores que influenciam na producéo.

Diante desse contexto surgiu a seguinte questao: O que a Inplast deve fazer no

molde metdlico para reduzir o custo na fabricagdo do Corpo Disjuntor Mono®?

1.20bjetivo geral

Reduzir os custos de fabricacdo do produto Corpo Disjuntor Mono® fabricado

por injegao.

1.3 Objetivos especificos

e Caracterizar o Corpo Disjuntor Mono® atual;
¢ |dentificar provaveis modificagdes;

e Apresentar propostas para execucado da modificacao.

1.4 Justificativa

O Trabalho de Conclusao de Curso tem como objetivo executar as etapas do
plano de acdo, sendo realizadas aplicacbes das ferramentas de qualidade, para
reducado de custos, em uma situada em uma empresa de produtos injetados.

Sendo observados custos elevados para producéo de alguns produtos, nota-
se a necessidade de aperfeicoar a producdo com melhorias que representem a
reducdo dos custos, que se justifica, nesse contexto, através de modificacbes no
molde metalico.

Juntamente com o supervisor responsavel pela area de produgédo do Corpo
Disjuntor Mono®, foi possivel ter, inicialmente, uma visdo do problema a ser
enfrentado e a partir disso, foram dadas varias hipoteses para que fosse possivel
promover as possiveis modificacdes e alteragdes do molde metélico para a producao
do Corpo Disjuntor Mono®.

A realizacao deste trabalho justifica-se ndo somente por ser uma disciplina



10

obrigatdria para obtencdo do titulo de bacharel em engenharia de producdo, mas
também devido ao tema esta diretamente ligado ao local de realizacdo de estagio

extracurricular.

1.5Caracterizacdo da empresa

A Inplast (Indastria De Plasticos e Metalurgica) estd atuando no mercado a
pouco mais de 10 anos. Situada no Distrito Industrial de Aracaju (D.l.A), mas
precisamente na Rua Dr. Guttemberg Chagas, 350 — bairro DIA. Atualmente possui
aproximadamente 40 colaboradores.

O seu principal setor é o da injecdo de produtos & base de polimeros. Deste
setor saem produtos que sdo comercializados na area da construcao civil.

Entre os produtos fabricados destacam-se: caixas para medidores
monofésicos, para hidrémetros, baldes (12L) e centrinhos para disjuntor. A matéria-
prima utilizada para sua producao é o policarbonato cristal, polipropileno, onde esse
material pode ser virgem ou reciclado. Também ha a producdo de mangueiras
utilizadas para irrigacdo e construcdo civil (conduites), além de fabricar médulos ou
quadros de medi¢do coletiva utilizados em condominios os quais séo produzidos em
chapas de ferro galvanizadas ou de aluminio, seguindo as normas da Legislacdo
virgente.

A Inplast possui concorrentes fortes no mercado que séo a Taf e Strahf, tendo
como principal produto para concorréncia sédo as caixas medidoras de energia.
Apesar de toda concorréncia, a Inplast vem se destacando e ganhando seu espaco
no mercado, atendendo o norte e nordeste brasileiro. Ainda apresenta a sua prépria

frota para a entrega de seus produtos.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta secdo, serd apresentada a fundamentagdo teorica sobre o tema

abordado neste relatorio, obtido a partir de fontes como livros e artigos, etc.

2.1 Conceito de Materiais

Segundo Padilha (2006, p. 345), ciéncia e engenharia dos materiais € a area
da atividade humana associada com a geracédo e a aplicacdo de conhecimentos que
relacionem composi¢do, estrutura e processamento de materiais as suas
propriedades e usos.

Ainda para Padilha (2006, p. 345), materiais sdo substancias com
propriedades que as tornam U(teis na construcdo de maquinas, estruturas,

dispositivos e produtos.

2.1.1 Tipos de Materiais

Segundo Shackelford (2014, p. 3), desde a década de 1960, o termo
engenharia e ciéncia dos materiais se tornou rétulo do ramo geral da engenharia que
se trata dos materiais. Tal rotulo se deve ao fato de esse campo ser uma verdadeira
combinacdo dos estudos cientificos fundamentais e da engenharia préatica. Ele
cresceu, para incluir contribuicbes de muitos campos tradicionais, como metallrgica,
fisica de matéria condensada e fisico-quimica.

As classes dos materiais se dividem em: Materiais Ceramicos, Materiais

Poliméricos, Materiais Comp0ositos e Materiais Metalicos.

2.1.2 Materiais Ceramicos

Segundo Casllister (2016, p. 428), a maioria das ceramicas € de compostos

formados entre elementos metalicos e ndo metalicos.

Ainda para Casllister (2016, p. 428), o termo ceramica vem da palavra grega

keramikos, que significa matéria queimada.
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2.1.3 Materiais Poliméricos

Para Casllister (2016, p. 428), as propriedades mecanicas dos polimeros sédo
especificadas por muitos dos mesmos parametros que sao usados para 0s metais —

isto €, mddulo de elasticidade, limite de escoamento e limite de resisténcia a tracao.

2.1.4 Materiais Compositos

Segundo Casllister (2016, p. 582), o advento dos compdsitos como uma
classe de materiais distinta deu-se na metade do século XX. Tais como os polimeros
reforcados com fibras de vidro.

Para Casllister (2016, p. 582), materiais com propriedades especificas e ndo
usuais sdo necessarios para uma gama de aplicacfes de alta tecnologia, tais como
as encontradas nas industrias aeroespacial, submarina, de bioengenharia e de

transporte.

2.1.5 Materiais Metalicos

Para Shackelford (2014, p. 3), se existe um material ‘tipico’ associado ao
publico com a pratica da engenharia moderna é o ago estrutural. Primeiro, ele é forte
e pode ser prontamente moldado em formas praticas.

Ainda para Shackelford (2014, p. 3), a natureza dos metais sera definida e
comparada com outras categorias. E (til considerar a extensio do comportamento

metalico na faixa atualmente conhecida de elementos quimicos.

2.2 Conceito de Processo

Para Fettke (2007, p. 03), iniciou a apresentacdo de suas pesquisas
afirmando a problemética conceitual da utilizacio do termo “modelo de referéncia”. A
despeito da popularidade do termo modelo de referéncia, na academia e na pratica,
esse € utilizado para referenciar declaracdes tedricas, arquiteturas técnicas

padronizadas ou documentacdes de sistemas empresariais.
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2.2.1 Tipos de Processo

Segundo Koppe (2012, p. 04), moldagem por injecdo: O processo de
fabricacdo de produtos plasticos por meio da inje¢cdo consiste essencialmente do
“amolecimento” do material num cilindro aquecido, e sua consequente injecdo em
alta pressao para o interior de um molde relativamente frio, onde endurece e toma a
forma final.

Ainda para Koppe (2012, p. 05), o molde é a ferramenta que reproduz as
formas, sem este artefato ndo existe o produto. A estrutura basica do molde de
injecdo sdo as placas de aco em uma determinada ordem, depois de realizados

trabalhos de usinagem, de acordo com o projeto de produto a ser fabricado.

2.3 Conceito de Matéria-Prima

Para Wandick (2014, p. 03), Input trata-se do primeiro item a adentrar no
processo de transformacdo, geralmente uma matéria-prima ou outro produto
terminado que agora sera transformado novamente.

Ainda para Wandick (2014, p. 04), a Saida ou Output versa-se do produto
final depois de concluido o processo de transformacéo, este por sua vez ja pronto

para ser fornecido ao consumidor.

2.3.1 Transformacédo de matéria-prima

Para Lacerda (2007, p. 02) a transformacéo da matéria-prima encontrada na
natureza, ao desenvolvimento tecnologico atual, determina uma absor¢cdo de
conhecimento, ao mesmo tempo genérico, e também extremamente especializado.
Ainda neste contexto para Lacerda (2007, p. 03) Nem sempre é renovavel, em
guase sua totalidade, uma vez modificada, podera ser novamente modificada, mas

nunca voltara a ser a mesma matéria-prima de origem.

Em resumo, “Todas as operagdes produzem produtos e servigos através da
transformacdo de entradas em saidas, o que € chamado de processo de
transformacao.” (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 8).
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2.4 Molde

Para Oliveira (2014, p. 06 e 07), a moldagem de pGs por inje¢cdo (MPI) € um
processo de fabricacao que utiliza as técnicas da moldagem por injecéo de plasticos
em conjunto com a metalurgia do po. [...] as grandes vantagens desta técnica em
relacdo a metalurgia do pé convencional, a fundicédo e a usinagem séo:

e Fabricacdo de pecas com geometrias extremamente complexas;

e Minima perda de material (sucata);

e Ampla gama de materiais disponiveis;

e Maior produtividade.

E ainda seguindo este contexto para Oliveira (2014, p. 07) algumas
desvantagens séo observadas:

e Alto custo do pé¢;

e Investimento alto em equipamentos (injetoras, matrizes, misturadores,

fornos, entre outros).

2.4.1 Modelagem do processo

Segundo Rogerio; Saulo (2010, p. 40 e 41), durante o0 processo de
modelagem, é comum a descoberta de contradi¢cdes sobre a “[...] maneira correta de
se executarem o0s processos” ou “conflitos de interface [...]", € que deve ser
encarada de forma construtiva, pois mostrara o grau de necessidade de se obter
atravées da modelagem, um consenso sobre o que realmente acontece. [...] a
modelagem tem varios propositos, mas que nem sempre estao claros na mente das
pessoas envolvidas em atividades. H4 empresas que comecam o trabalho de
modelagem criando um grande repositério de modelos e quando, terminam,

simplesmente ndo sabem o que fazer com eles.

2.4.2 ldentificar melhorias

Para Rogerio; Saulo (2010, p. 44), a melhoria do processo tem varias

finalidades, tais como: o desempenho financeiro, a satisfagdo do cliente, a eficiéncia
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operacional, a confiabilidade. [..] Uma vez identificado o processo a ser
mapeado/analisado, suas oportunidades/expectativas de melhorias deverdo ser
formalmente definidas para servirem de objetivo do trabalho a ser executado e,
principalmente, para conhecimento dos escaldes superiores da organizagao.

2.5 Gestado de Custo

Para Rogerio; Saulo (2010, p. 44), a dimensdo de custeio baseado em
atividades, por um lado, serve como entrada importante para a dimensédo de
controle, conhecida como visao de processo e, por outro lado, a visdo de processos
apresenta maior transparéncia para a definicdo das atividades e na forma de
alocacdao de recursos a essas atividades. Um esboc¢o € mostrado na Figura 1.

Figura 1 — Divisdo dos custos em atividade e visdo do processo

VISAO DE CUSTO

RECURSOS
VISAD DE PROCESSO
AMALISE DE
ATIVIDADES i
DIRECIONADORES  |r— — AMALISE DE
DESEMPEMNHO
POR QUE? O QUE? l QUAO BEM?

PRODUTOSE
CLIENTES

Fonte: Adaptado VALLE; (2010, p. 44)

2.5.1 Benchmarking

Segundo Allee (1997, p. 48), h4 uma concepcdo equivocada de que o
propésito do benchmarking é o de copiar o que o0s outros estdo fazendo.
Benchmarking € um processo sistematico de aprendizado no sentido de identificar
as melhores praticas, estratégias vencedoras e ideias novas que possibilitam
performances superiores, com 0 propésito de repensar e melhorar as proprias
praticas. O benchmarking auxilia as pessoas a descobrirem novas perspectivas e

visdes que podem conduzir a diferentes maneiras de trabalhar.
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Para Liebfried; McNair (1994, p. 268), o benchmarking surge nas empresas
de ponta, como uma ferramenta para a obtencéo de informacdes necessarias para
apoiar a melhoria continua e obter a vantagem competitiva.

Para Rogerio e Saulo (2009, p. 49), essa pratica deve ser uma constante
para que o desempenho possa ser frequentemente aferido e possam ser tomadas
eventuais providéncias, para manutencdo de um desempenho compativel com a
concorréncia.

Figura 2 — Fases do processo de Bechmarking

AS FASES DO PROCESSO DE
BENCHMARKING

Melhoria do :
Melhoria

continua

Planejamento xtermna de desempenho
orm do item

Fonte: Adaptado Rogerio; Saulo (2009, p. 49)

Com o auxilio da ferramenta Bechmarking, neste trabalho ser& possivel realizar o
planejamento da modificacéo, coleta as informacdes internas e externas, para
chegar ao objetivo desejado e assim realizar a melhoria do desempenho do item e
seguindo assim com a melhoria continua do processo.

2.6 Gestao de Qualidade

Nesta sec¢do, serdo apresentadas algumas ferramentas da qualidade, a fim de
ser utilizada com o objetivo de melhorias para o processo produtivo e elaboragbes
de solugbes para a questao problema.

Segundo Barros; Bonafini (2015, p. 38), “Uma das consequéncias da evolugao
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mundial é a competitividade do mercado, que exige das empresas investimentos em
qualidade, para oferecer produtos de qualidade com preco justo.”

2.6.1 Diagramade Ishikawa

Segundo Estumano et al. (2015, p. 7), o diagrama de Ishikawa é uma
descricdo grafica semelhante a uma espinha de peixe com seis ramificacoes,
destacando as diversas causas possiveis para um efeito ou problema.

Segundo Seleme; Stadler (2012, p. 91), esta ferramenta € utilizada em larga
escala pelas organizagbes, com 0 objetivo de tornar seus processos mais eficazes.
Contribuindo para que a organizagdo atinja um diferencial diante do mercado
podendo até alcancar diferentes oportunidades de negécio, sendo realizadas as
melhorias necesséarias, a fim de solucionar os problemas identificados pelos
profissionais, estard contribuindo para atingir favoraveis resultados. Como é
mostrado na Figura 3.

Figura 3 — Diagrama de causa — efeito

r AUTORIDADE
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maquinas

equipamentos)

materiais método

1 — RESPONSABILIDADE =

meios

métodos
dados

insumos

\\\\\\
S

meio
ambiente

mao de
obra

SN N
£L S

fim
meta
resultado
produto

medida

Fonte: Adaptado de SANT'ANA; BLAUTH, 1999

Com o Diagrama de causa-efeito, foi possivel identifcar as causas propostas para
modificacdo e a partir dos resultados obtidos com a modificagéo analisa os efeitos
da modificacdo proposta.

2.6.2 Fluxograma do processo
Para Gozzi (2015, p. 73), “O fluxograma € uma ferramenta utilizada para

representar uma sequéncia de atividades em um processo.”

Para Barros; Bonafini (2015, p. 54), o fluxograma € uma ferramenta da
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qualidade que descreve a sequéncia e interacdo de um processo. Ainda para
Barros; Bonafini (2015, p. 54), “[...] os simbolos utilizados nele sdo padronizados,
iISso para que qualquer pessoa que tenha conhecimento da simbologia compreenda
0 processo descrito.”

Figura 4 — Simbolos usados na elaboracéo do fluxograma

Significado Simbolo Descrigdo
Inicio/ O retangulo de cantos arredondados identifica
término o inicio ou término de um processo.
Representado por um retangulo, designa
Atividade P " p e g
cada atividade do processo.
O losango indica um ponto de decisdo. Em seu interior
Decis3do ha uma pergunta e, de acordo com a resposta, o fluxo
divide-se em dois caminhos
Representa um documento pertencente ao processo
Documento

ou um documento a ser gerado.

Linha de fluxo Representa o caminho a ser seguido no processo.

Circulo pequeno utilizado para indicar uma continuagado

Conector . ~
no fluxograma ou uma interagao com outro processo.

Arquivament
provisorio

le]

Ui K2 |

Indica o arquivamento provisdrio de um documento

Arquivamento

| Indica o arquivamento definitivo de um documento
definitivo

Processo

S —— Representa a integragdo com um processo existente
ini

Fonte: Adaptado de Gozzi (2015, p. 74).

Através do uso do Fluxograma, foi possivel detectar o melhor caminho a ser seguido, sem
pular nem uma etapa do processo e assim sendo distribuido a responsabilidade de cada
etapa, sem pular nenhuma.

2.6.3 Matriz Gut

Para Pestana et al. (2016, p. 4), a matriz GUT(Gravidade, Urgéncia e
Tendéncia) €é uma ferramenta utilizada para aprimorar os problemas notados pela
gestdo, bem como analisar a prioridade das tarefas que devem ser realizadas e
desenvolvidas. Solugdo de problemas, estratégias, desenvolvimento de projetos,
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tomada de decisdes. GUT é a sigla para resumir as palavras gravidade, urgéncia e
tendéncia.

Para Seleme; Stadler (2012, p. 100), “As letras que compdem o nome da
matriz GUT refere-se as palavras gravidade, urgéncia e tendéncia.”

Segundo Seleme; Stadler (2012, p. 101), “Como podemos ver, a matriz GUT
estabelece pesos de acordo com o nivel de importancia de cada fator, permitindo
gue se possam dirigir agcbes para agueles que mais impacto negativo terdo na
organizacgdo.” De acordo com a descri¢cao da Figura 5, logo abaixo.

Figura 5 — Matriz de decisdo ou matriz GUT

problema G U T G.U«T
tempo de atendimento muito elevado 2 3 4 24
falta de motivacao dos atendentes 3 5 3 45
informacoes contraditorias fornecidas pelos aten- 4 4 3 48

dentes, causando demoras

v
(92
w
~
(92

ma qualificacdo dos atendentes

informacdes incompletas fornecidas pelo cliente 1 1 2 2
que impedem o atendimento

Fonte: Adaptado de Seleme; Stadler (2012, p. 101)

Os autores Seleme; Stadler (2012, p. 100) explicam que a gravidade faz
referéncia a importancia do problema em analise relacionando a outros
apresentados, para que seja realizada a avaliacdo. A urgéncia traz o conceito da
importancia da resolucéo para os itens relacionados na analise, entretanto, a
tendéncia revela a gravidade do problema se ele possui uma tendéncia de diminuir

ou aumentar ao longo do tempo.

Ou seja através da Matriz GUT é possivel tomar decissGes de acordo com
a tendéncia e urgéncia do problema em questdo. Sendo assim através da Matriz
GUT e possivel identificar o nivel de urgéncia para cada etapa do processo de

modificacao.

2.6.4 5W2H

Segundo Custédio (2015, p. 32), a metodologia dos 5W2H consiste em plano
de acdo que tem como objetivo identificar os principais elementos a serem
abordados na resolucdo de um determinado problema detectado.

Para Seleme (2015, p. 63), a ferramenta 5W2H se baseia na utilizacdo de

perguntas, originarias da lingua inglesa elas se iniciam normalmente com a letra W e
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H. Essas perguntas buscam atingir respostas que esclarecam o problema a ser
solucionado, ou que possa servir como base para estruturarem ideias na busca da
solucdo da problemética a ser resolvida na organizacdo. Se observado no Quadro 1.

Guelbert (2012, p. 97), explica que o plano de acdo é uma ferramenta usada
para o estabelecimento das acdes, dos prazos e das informacdes indispensaveis

para que sejam atingidos os objetivos.

Quadro 1 — Nomenclatura do 5W2H

What (o qué)? O que sera feito?
Why (por qué)? Por qué sera feito?
Where (onde)? Onde sera feito?
When (quando)? Quando sera feito?
Who (quem)? Quem fara?
How (como)? Como seréa feito?
Howmuch (quanto custara)? Quanto custara?

Fonte: Adaptado Custddio (2015, p.32)

De acordo com Reis et al (2016, p. 6), com o uso dos 5W2H, as duvidas e/ou
incertezas serdo eliminadas no planejamento, pois essa ferramenta proporciona
resultado preciso de quem, onde, quando, por qué, como e quanto custa para a
resolugédo da uma nao conformidade encontrada no processo.

Segundo Seleme (2015, p. 63), “A aplicacdo deste recurso permite que o
profissional de manutencéo indique de forma ordenada e estruturada a realizacéo de

uma acao de manutencgao, podendo ser utilizada em qualquer um dos modelos”.

A partir do 5W2H, que utilizado com Plano de Acao para o estudo, € possivel
tomar uma melhor decissédo para o projeto, vendo o que realmente é necessario,
como fazer, o porque fazer, onde fazer, quem deve fazer , como fazer e quanto isso

custara.



3 METODOLOGIA

Conforme Ubirajara (2014, p. 49), a metodologia € a forma com que o
pesquisador detalha o método adotado no seu estudo, para que possa desenvolver
as solucdes. Dessa forma, o pesquisador apresenta a forma de como atingir seus
objetivos, realizando a escolha do tipo de pesquisa.

De acordo com Ubirajara (2014, p.125), a metodologia pode ser uma
descricdo detalhada e rigorosa dos procedimentos, tipos de estratégias e técnicas,
bem como dos recursos humanos, do universo da pesquisa, dos instrumentos de

coleta, etc.

3.1 Abordagem metodoldgica

Conforme Gil (2009, p.51), a abordagem metodolégica € uma modalidade de
pesquisa amplamente utilizada e consiste no estudo profundo de um ou poucos
objetos, para permitir amplo e detalhado conhecimento.

Para Ubirajara (2014, p. 47), o estudo de caso busca demonstrar de forma
aberta e sucinta, cuja finalidade é de identificar os problemas e propor melhorias.
Esta forma de estudo € assinalada pelo estudo profundo e exaustivo dos obijetivos.

Esta pesquisa se trata de um estudo de caso em uma industria de plastico e
metallrgica, localizada na cidade de Aracaju, na regido do Distrito Industrial (D.l.A)
de Aracaju. Uma empresa que atua ha pouco mais de 10 anos no Estado de

Sergipe.

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

Ubirajara (2014, p. 26) relata que a pesquisa pode ser caracterizada quanto
aos objetivos ou fins; quanto ao objeto ou meios; quanto a abordagem (tratamento)
dos dados.

Gil (2002, p.43) afirma que a pesquisa pode responder a distintas finalidades,
afirmando que o estudo quando de carater puro, busca desenvolver os

conhecimentos cientificos sem sequer se preocupar com as suas aplicacoes,
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entretanto, quando se trata de uma pesquisa aplicada a maior, caracteristica é 0s

interesses na aplicacdo e consequéncias praticas do conhecimento.

Esta pesquisa apresenta caracteristica descritiva, pois a mesma tem como
objetivo atingir os seus objetivos e mostrar a solu¢cdo para a melhoria do processo
de modificacdo no Corpo Disjuntor Mono®.

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Para Prodanov; Freitas (2013, p.51), a pesquisa sob o ponto de vista de seus
objetivos pode ser classificada em pesquisa exploratéria; pesquisa descritiva e
pesquisa explicativa.

Segundo Ubirajara (2014, p. 47), as pesquisas devem ser classificadas
guanto aos obijetivos ou fins:

Exploratéria: tem como objetivo tornar mais explicito o problema,
aprofundar as idéias sobre o objeto de estudo. b) Descritiva:
descreve as caracteristicas de uma populacdo ou de um fenémeno,
ou ainda estabelece relagbes entre fenbémenos. c¢)
Explicativa/Explanatéria: busca identificar os fatores que
determinam ou que contribuem para a ocorréncia dos fendmenos.

A pesquisa explicativa, de acordo com Ubirajara (2014, p. 49), busca
identificar os fatores que determinam ou que contribuem para a ocorréncia dos
fendbmenos. Ou seja, este tipo de pesquisa explica o porqué das coisas através dos
resultados apresentados.

Segundo Gil (2002, p.42-43), uma pesquisa explicativa pode ser a
continuacdo de outra descritiva, uma vez que a identificacdo de fatores que
determinam um fendmeno exige que esteja descrito e detalhado o bastante.

Vergara (2003, p. 47) define que as pesquisas descritivas sao aquelas que
tém como finalidade apresentar caracteristicas de um estipulado universo ou fato

ocorrido, que com isso permite quando necessario uma relacao de variaveis.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meios

De acordo com Ubirajara (2014, p. 128), em relagdo ao objeto ou meios, o

mesmo é classificado em: bibliogréficas, documental, campo, observacdo e
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laboratorio ou experimental.

Para Ubirajara (2014, p. 128), as pesquisas de campo de forma geral sao
realizadas por meio de observacdes direta ou indireta do pesquisador, em virtude de
existéncia da interacdo entre o0s colaboradores da organizacdo com 0s
coparticipantes.

A pesquisa de campo, de acordo com Fachin (2003, p. 133), € realizada com
a analise do que acontece no ambiente de estudo através das condi¢des colhidas
nesse meio. Ou seja, € 0 uma pesquisa que se caracteriza por ser feita em seu
espaco ou campo, sem que o pesquisador interfira nos acontecimentos.

Quanto ao tipo de pesquisa realizada, ela aconteceu de varias formas, como:
observacbes durante o processo produtivo no cotidiano, assim também como a
participacdo das partes interessadas na obtencdo da reducdo de custos e a
demonstracao de resultados através de elementos graficos e visuais, desenvolvidos

durante a pesquisa.

3.2.3 Quanto ao tratamento dos dados

Quanto ao tratamento dos dados, Ubirajara (2014, p. 50) afirma que as
pesquisas podem ser classificadas como qualitativas e quantitativas ou as duas
coisas simultaneamente.

Ubirajara (2014, p. 50) afirma que a pesquisa pode ser quantitativa, se
estiverem presentes somente dados mensuraveis ou perfis estatisticos, com ou sem
cruzamentos e variaveis.

Segundo Ubirajara (2014, p. 128), quanto a abordagem dos dados uma

pesquisa realizada pode ser qualitativa, quantitativa ou as duas coisas.

[...] quantitativa, se estiverem presentes somente dados
mensuraveis, perfis estatisticos, com ou sem cruzamentos de
variaveis. E serd uma abordagem qualitativa, se o estudo
objetivar uma analise fenomenolégica, de compreensédo, de
interpretacdo, do

problema ou fendbmeno, onde o0 sentimento, a paixdo, 0
envolvimento afetivo € colocado nas entrevistas com 0s
pesquisados — com ou sem 0 questionamento, ou, ainda, com
uma observacgéo direta, e exaustiva, de profundidade.

Segundo Fanchi (2003, p. 79), os dados da pesquisa quantitativa Sao

apresentados de maneira objetiva e numérica, ou seja, nessa abordagem os dados
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sao calculados. Ja a pesquisa qualitativa tem caracteristicas opostas da quantitativa,
ela se aplica a aspectos néo calculaveis.

Para realizar o tratamento de dados desta pesquisa, foi realizada uma
pesquisa qualiquantitativa, pois foi possivel obter dados mensuraveis, assim como
também a participacdo dos colaboradores, podendo dar seus pontos de vista a partir

das observacdes, para melhoria do processo de producéo.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

De acordo Ubirajara (2014, p. 124), existe inUmeros instrumentos para a
coleta de dados, que esses podem ser classificados da seguinte maneira:
entrevistas, questionarios, observacao pessoal, formularios, entre outros.

Para Ubirajara (2014, p. 129),

A entrevista € um método utilizado para captar informacdes
através de perguntas feitas pelo entrevistador para o
entrevistado que pode ser individual ou grupal. Pode ser
realizada também por telefone. O entrevistador faz perguntas
aos entrevistados e as respostas dadas pelo participante sdo
anotadas para analise.

Segundo Marconi; Lakatos (2009, p. 167) apud Santos (2017, p. 52), a
pesquisa “[...] se inicia a aplicacdo dos instrumentos elaborados e das técnicas
selecionadas, a fim de se efetuar a coleta dos dados previstos.” E nessa etapa que
sera mostrado como o pesquisador ira obter as informacdes.

Oliveira (2010, p.86) relata que a entrevista € um excelente instrumento de
pesquisa, pois permite a interagcdo entre o entrevistado e o pesquisador para
obtencéo de informacdes detalhadas sobre a pesquisa estudada.

Como ja explicado anteriormente, estd pesquisa foi realizada com a
participacdo das partes interessadas da empresa, a fim de atingir seus objetivos.
Para isso com o auxilio deste, por meio de suas observagdes, foi possivel aplicar
entrevistas, cujo o objetivos era ver seus reais interesses e também absorver suas
sugestdes, para realizar esta pesquisa.

A partir da utilizacdo deste instrumento de pesquisa foi possivel identificar o
objetivo da pesquisa e como também a elaboracéo de fluxograma, de imagens para
representar 0s possiveis resultados, tudo isso sendo possivel por informacdes

obtidas juntamente com o entrevistado.
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3.4Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa

Sendo para Ubirajara (2014, p. 130), a unidade de pesquisa como o local
onde a investigacao foi utilizada. Neste caso, essa pesquisa, foi realizada na Inplast
uma industria de plasticos e metalurgica.

Segundo Oliveira (2010, p. 88), a amostra representa a populagéo ou universo
da pesquisa.

Segundo Vergara (2009, p. 50) apud Ubirajara (2014, p. 125), “[...] universo
ou populacdo é um conjunto de elementos (empresas, produtos, pessoas, por
exemplo) que possuem as caracteristicas que seréo objetos de estudo.”

Dentro deste contexto, 0 universo nesta pesquisa se trata das partes
interessadas(dono da empresa), 0 setor administrativo da empresa, compostos por
diretoria, coordenacdo e financeiro, formado por dez colaboradores, onde seis
destes colaboradores foram entrevistados, e contribuiram para realizacdo desta
pesquisa, através de suas observacdes e os resultados obtidos na entrevista, dando
sugestbes para a melhoria do processo produtivo e também obter possiveis reducéo

em seus custos produtivos.

3.5 Definicdo das Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Segundo Ubirajara (2014, p. 131), “As variaveis poderiam ser definidas,
conceituadas, e postos seus indicadores e, até questbes possiveis, segundo 0s
objetivos especificos, em vez de exposicdo em um quadro.”

De acordo com Gil (2010, p. 18), percebe-se varidvel como qualquer coisa
capaz de classificar em duas ou mais categorias. Define-se como tudo aquilo que
pode assumir diferentes valores numéricos.

De acordo com o0s objetivos especificos desta pesquisa, as variaveis e 0s
indicadores desta pesquisa serdo tratados no Quadro 02, conforme as suas

variaveis e os seus indicadores.
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Quadro 02 - Variaveis e Indicadores da Pesquisa
VARIAVEL INDICADORES

Caracterizacdo do Corpo Disjuntor

Fluxograma
Mono®
Identificagdo das provaveis Benchmarking e Diagrama de
modificagdes Ishikawa
Apresentacao de proposta 5W2H e Matriz GUT

Fonte: Préprio autor (2018)

3.6 Plano de Registro e Analise dos Dados

Este trabalho foi realizado por meio de observacdes do processo produtivo,
através do levantamento de dados, como o custo com energia, matéria-prima e
insumoas, assim como, necessidades de melhorias do processo e com aplicacéo de
ferramentas da qualidade.

J& para obtencdo da analise dados desta pesquisa foram criadas algumas
planilhas no aplicativo Excel, para analisar custos de producdo sem a modificacao
do Corpo Disjuntor Mono® e o custo com sua provavel modificacdo, para realizacao
do benchmarking, a matriz GUT e o plano de acdo 5W2H sugerido.

O fluxograma do processo e o diagrama de causa e efeito Ishikawa

foram confecionados no aplicativo Word e obtidos através do Print Screen no MS
Paint.

Apbs os dados obtidos, foi realizada a analise dos mesmos, embasada na
fundamentacéo teorica, ja realizada de acordo com os conceitos da ferramenta de

custo e das ferramentas da qualidade, citadas na se¢édo da fundamentacéo teorica.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Nessa secdo, serdo apresentados os dados coletados, os resultados

alcancados e as discussoes, deste trabalho.

4.1 Caracterizagcdo Do Corpo Disjuntor Mono®

A caracterizacao foi realizada através de fluxograma, apresentado na Figura

6 que demostra como ocorre a conformacgéo do produto em estudo.

Figura 6 — Fluxograma da caracterizagao do processo

CORPO DISJUNTOR MONO

PROJETO DE MODIFICAGAD [~ ANALISE DO MOLDE

PROVAVEIS MODIFICACOES

AGUARDAR A APROVAGAO ¢ APFESENTA(;EO DAS
DO PROJETO PROVAVEIS MODIFICAGOES

Fonte: Préprio Autor (2018)
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4.1.1 Fluxo da Modificacdo do Corpo Disjuntor Mono®

A industria de plastico e metallurgica em analise tem buscado desenvolver
projetos de modificagbes em moldes metalicos, a fim de viabilizar uma reducéo de
custos significativa, em reducao de insumos, matéria-prima, energia e como também
horas/homem-maquina, com essas possiveis e provaveis modificacdes.

O projeto de modificagcbes surgiu a partiu de sugestdes propostas em
reunides. As alteracOes a serem realizadas, ndo devem interferir no desempenho
mecanico do produto e nem esta fora das normas legais, além des estarem de
acordo com os requisitos das empresas que fardo uso, tais como as concessionarias
de energia.

Para tanto, € necessario fazer uma analise do molde, afim de observar se é
possivel a realizacdo da modificacdo. Apds toda a analise, gerar obtencdo de dados
significativos para realizacdo de uma proxima etapa do processo.

A andlise dos dados do molde, é possivel andlise se é viavel ou ndo a
realizacdo destas modificacdes, ou seja, se com a realizacdo da modificacdo nédo ira
interferir no uso do produto, se os produtos vao esta dentro de normas e padrées
estabelecidos, etc.

ApOs a geracgdo destas informagfes anteriormente citadas, devem-se passar
as informacdes &s partes interessadas, que é composta pela diretoria e demais
setores administrativo e mostrar se sdo possiveis ou ndo a modificacdo, como
também se seria uma modificacdo significativa para empresa, em questdo de
valores.

E apds toda esta andlise e toda essa discusséao feita no quesito modificacao
de molde, aguarda o posicionamento das partes interessadas, se aprovar ou nédo a
realizacdo da modificag&o.

E finalizando, se aprovada a realizacdo da modificacdo, realizar a mesma,
fazendo uma nova caracterizacdo do produto de acordo com o fluxo do processo. E

dentro desse processo adotar o ciclo PDCA, pois trata-se de um processo ciclico.

4.2 Identificar as melhorias

As modificagbes dos moldes metalicso ndo se trata de uma pratica constante

da empresa, pois a mesma ainda ndo apresenta essa politica centrada em
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modificacbes de moldes. Embora j4 esteja apresentando certa evolucdo neste
quesito, para que possa garantir uma maior lucratividade em suas producdes.

Apesar de néo se tratar de algo do cotidiano da empresa, as sugestdes tém
sido aderidas e vistas com novos olhares e talvez provaveis aceitacdes. Apesar de
nao serem algo programado e muito menos algo de primeira necessidade os
projetos tem ganhado uma significativa importancia para empresa. Apesar da
empresa dar a liberdade para a relizacao de estudos e obter moldificacdoes em seus
moldes metalicos e esta sendo de forma gradativa.

A industria de plastico e metallrgica por possui uma estrutura hierarquica
descentralizada, onde cada setor busca em fazer sua parte, a fim obter um sé
resultado, isso pode gerar algumas perdas de ideias, aproveitamento de novos
conhecimentos. A &rea que sera objeto do estudo, o setor da ferramentaria tem
mostrado as melhores ideias para desenvolvimento de novos projetos de
modificacdes de moldes metalicos, a fim de reduzi alguns custos na producao.

E como relacdo a esses projetos de modificacdo de moldes metdlicos, que
vem sendo desenvolvidos pelo setor da ferramentaria. Para o produto Corpo
Disjuntor Mono®, objeto em estudo, estd com o projeto de modificacdo onde sera
reduzido um parafuso e suporte duo, tais modificacbes provem a reducédo destes
componetes citados anteriomente.

Nas figuras seguintes, sdo apresentado o Corpo Disjuntor Mono® na Figura 7,
o0 Suporto Duo e o Suporto Disjuntor na Figura 8 e na Figura 9 os Parafusos, os
quais ap6s a modificacao sé sera necessario apenas um parafuso.

Figura 7 — Corpo Disjuntor Mono®

| CORPO DISJUNTOR MONO l I

Fonte: Préprio Autor (2018)
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Figura 8 — Suporte Duo e Suporte Disjuntor

Fonte: Préprio Autor (2018)

Figura 9 — Parafusos

PARAFUSO

Fonte: Préprio Autor (2018)
Observando a Figura 7, como também a Figura 8 e a Figura 9 ndo séo

possiveis identificar qualquer tipo de modificacdo que venha a ser necesséria.
Porém, com o auxilio do setor da ferramentaria, é possivel que possa ser feita essa
modificacdo, reduzindo producéo de alguns itens e, consequentemente, diminuindo

alguns custos na elaborag&o do produto.
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4.2.1 Melhorias com as provaveis modificacdes nos moldes metalicos

Figura 10 — Processo de Benchmarking

OBTER OBTER OS MELHORIA

PROJETAR P nForRmAcSES| ™ LcuiTADGS F——> APLICAR L]l cONTINUA

Fonte: Préprio Autor (2018)
Apbs a realizacdo do benchmarking apresentado na Figura 10, esses dados

foram correlacionados com o diagrama de Ishikawa, Figura 11.

Figura 11 — Diagrama de Ishikawa

MAOQ DE OBRA sEn MATERIAIS

AMBIENTE

REPROVACAO
DO PROJETO
ANALISEDA = REDUCAODE
= APROVACAQ DO
MODIFICACAO LGRS CUSTO
OBJETIVO

2 | Aicancabo

RROLIO | DESENVOLVIMENTQO |
RESULTADO

DO PROJETO

/

MAQUINAS
METODOS MEDIDAS

Fonte: Préprio Autor (2018)
Na Figura 11 do diagrama de Ishikawa, foram classificadas seis areas:

Maquina, Método, Mao de Obra, Materiais, Medi¢cao, Meio Ambiente.
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4.3 Apresentar Proposta de Modificacéo

A partir do diagrama de Ishikawa representado na Figura 11, foram
identificada as causas, que estdo marcadas em vermelho que sdo aquelas que
foram relacionadas como os principais problemas identificados, ou seja, 0 motivo
pelo qual ndo seria possivel realizar a provavel modificacdo. Para um melhor
compreendimento da situacdo, adotou-se a matriz GUT, demostrada na Figura 12 e
como ja foi apresentado no diagrama de Ishikawa na Figura 11, para que possa

entender melhor o caso.

Figura 12 - Matriz GUT

TABELA GRAVIDADE URGENCIA TENDENCIA TOTAL

Motivos para realizar a modificacdo 10

)

Melhoria do processo 0Q

Reducdo nos custos 70

Movos planos e metas para empresa

S (i | fium

Planejamento modificagbes

o

&0

it it [ [se [
e i [ [se [

Fonte: Préprio Autor (2018)

Segundo a matriz GUT, observar que dos 5 itens relacionados e analisados
nessa ferramenta, os que devem ser dado a devida importancia na melhoria do
processo e no planejamento das modificacées, a fim de alcancar o objetivo final na

redugéo de custos. Sendo os dados em azul s&o os mais significativo.

4.3.1Criar plano de modificagdes

A criacao de plano de modificacbes em moldes metélicos deve passar a ser
mais priorizadas, a fim de obter maiores resultados em sem seu processo produtivo.
Como também atingir o seu principal objetivo a reduc&o dos custos da empresa.

Os planos de modificagdo, ndo deve apenas se prender aos moldes
metélicos, mas também aberturam as novas ideias em todo um contexto da
empresa, pois a producdo ndo depende apenas das modificagbes em moldes
metalicos, existem também outras necessidades, como melhoria do processo

produtivo, diminuir o retrabalho e otimiza¢céo do tempo e do processo.

4.3.2 Planejar as modificagbes necessarias

Como j& mencionando anteriormente, para as modificagcbes nos moldes
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acontecer, depende, exclusivamente do setor da ferramentaria, que ndo esta apenas
preparado para realizar as modificacbes, como também executar outras funcdes
necessarias para um om desenvolvimento da producéo.

Sendo o planejamento destas modificacdes, devem também ser tomados
como prioridades, a fim de atender toda a demanda da empresa, para que ela
consiga alcancar todos os resultados esperado.

Seguindo as criticas apresentadas, apds as discurssfes das propostas, foi
apresentado o plano de acdo 5W2H, como mostra na Figura 13.

Figura 13 — Plano de acdo 5W2H

) Encarecedordg Adependerdsl Nosetorda Observara | Por proprio
Reduzir custos ) ) i )
ferramentaria| necessidade | ferramentaria| necessidade recurso
Rapidez na | Encarecedords O maisbreve | Todo osetordq Eficiéncia na| Por proprio
produgdo ferramentaria possivel fabrica producdo recurso
Novos Setor Melhorias par{ Por proprio
. . Diretoria Imediato o . P prop
investimentos administrativo| o processo recurso
Diretoria junto| - . Melhaorias no -
Novas ] A curto e médig Setor da . Por proprio
. com o . ) caixa da
oportunidades| _ prazo Diretoria recurso
ferramenteiro empresa
A partir de
Obter controle| Diretoria junto p_ .
Setor da planejamenta Por proprio
das como Curto prazo .
S - Ferramentaria para as recurso
modificagoes | ferramenteiro -
modificacoes

Fonte: Préprio Autor (2018)
A Figura 13 mostra o plano de agéo sugerido 5W2H, que se complementam

as causas identificadas, na Figura 10 levantamento do benchmarking, como também

na Figura 11 diagrama de Ishikawa, e por na Figura 12 matriz G.

4.4 Avaliacao do Plano de Acéo

O plano de acéo foi apresentado a empresa com uma determinada resiténcia,
inicilamente, mas depois de apresentado as propostas e as vantagens com a
realizacdo da modificagdo do Corpo Disjuntor Mono®, a modificagéo foi acatada e
implantada na empresa. Devido a partipacdo de a autora estar presente e fazer
parte do processo de implatancdo do plano de acdo houve a possibilidade de



34

acompanhar de perto da modificacdo, sempre sugerindo a melhor forma para o
processo de modificacdo das melhorias que serdo apresentadas a seguir. A entre
vantagens como ja citadas anteriormente que é a otimizagdo do processo, reducéo
de retrabalho, no Quadro 3, que reperesenta a Reducdo de Custo € possivel
observar vanatgens também na parte financeira da empresa, que € a proposta deste

trabalho.

4.4.1 Planejamento da modificagéo

Nessa etapa, conforme descrito na secdo 4.3.2, foi possivel realizar a
modificacdo e demostrar o resultado final da modificacdo realizada, mostando o

Novo Corpo Disjuntor Mono® na Figura 14 e Figura 15.

Figura 14 — Novo Corpo Disjuntor Mono®

Fonte: Préprio Autor (2018)

Figura 15 — Novo Corpo Disjuntor Mono®

Fonte: Préprio Autor (2018)
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Conforme a Figura 14 e a Figura 15 sdo os resutados dos testes das

modificacdes realizada no Corpo Disjuntor Mono®.

Com a realizagcdo da modificagdo no Corpo Disjuntor Mono® pode-se
observar que foi criada duas novas estruturas e u foi realizada uma modificagdo em
umas das estruturas ja existentes, onde a mesma utilizava um parafuso, e com a

modificacdo ficou apenas para o apoio do disjuntou, sem usar o parafuso.

4.4.2 Implantagdo da modificagao

Nesta secdo os resultados do item do plano de agcdo que foi desenvolvido e
acatado pela empresa com a finalidade de desenvolver e modificar o molde metalico
do Corpo Disjuntor Mono® sera apresentado, apds a realizacdo dos testes e seus

respectivos resultados.

Como demonstrado neste estudo na secao 4.2, que identificar as melhorias e
na secao 4.3.1, que aborda criar plano de modificagbes, foi apresentada situacao
antes da modificagdo do Corpo Disjuntor Mono®, 0 que mostrou novas propostas,

mostrando uma nova visdo sobre um mesmo produto.

Na Figura 14 e na Figura 15 é demonstrado o resultado parcial do plano de
modificacdo desenvolvido no Corpo Disjuntor Mono®, demostrando para empresa,

uma reducéo significativa na reducéo de custo da empresa.

Figura 16 - Suporte Disjuntor
TT——

Fonte: Préprio Autor (2018)
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Figura 17 — Parafuso

Fonte: Préprio Autor (2018)

Apos a implantacdo foi possivel obter alguns dados significativo,
juntamente com o setor de compras da empresa, responsavel por realizar
cotacbes de materia-prima, insumos, etc. Como também o pagamento de

contas, como &gua e energia.

Como nao foi possivel obter todos valores financeiros, foi realizado um
guadro onde demosntra algumas das reducdes de custos obtidos a partir desta
modificacdo. Pois a alta direcdo ndo autorizou que o setor de compras,
responsavel pelos custos de producdo empresa, passa todas as despesas da
empresa, como exemplo, salario de funcionarios e outros que poderia mensurar

0 quanto foi significativo a modificagdo do Corpo Disjuntor Mono®.

Mesmo como o apoio da empresa para a modificacdo do Corpo Disjuntor
Mono®, nédo foi possivel obter todas as informacdes financeiras, como ja dito
anteriomente, o que foi obtido foi demonstrado no Quadro 3, mostrando a
reducdo em porcentagem da peca em trabalhada neste estudo. Onde essa
porcentagem foi obtida através de uam regra de trés, onde é o custo antes da
modificacdo representa o 100% e a diferenca desse valor é a reducdo em
porcentagem do custo depois da modificacao.
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Quadro 3 — Reducéo De Custo

Produto Custo Antes Da  Custo Depois Da %Reducéao
Modificacao Modificacao
ENERGIA R$ 94.000,00 R$ 82.000,00 12,76%
AGUA R$ 27.000,00 R$ 24.000,00 11,11%
MATERIA-PRIMA R$ 4.500,00 R$ 3.000,00 33,33%
INSUMOS R$ 3.600,00 R$ 2.400,00 33,33%

Fonte: Préprio Autor (2018)

Os custos demosntrados no Quadro 3, foram apenas dos dados cedidos pela
empresa, pois haviam dados que nao puderam ser passados para ser exposta neste
trabalho. O valores obtidos de custo antes da modificacdo e depois da modificacao,
foram obtidos através de rateio, utilizando apenas o custo para producdo do Corpo

Disjuntor Mono®.

4.4.3 Avaliacdo do resultado da modificacéo

Nessa etapa sugerida no plano de acdo, conforme descrito na secéo 4.2
identificar as melhorias, os itens reduzidos da producdo, depois do teste da
modificacao realizada, juntamente com a secéo 4.4.1 planejamento da modificacao e
a seccdo 4.4.2 implantacdo da modificacdo, podem ser avaliado e comparado o

resultado obitido com a modificagdo do Corpo Disjuntor Mono®.

Obtendo a reducéo do Suporte Duo, identificado na Figura 8, como também a
reducdo de um parafuso que é identificado na Figura 17. Isso sendo possivel com a
criacdo de uma estrurtura no molde metalico, que nao alterou em nada na

funcionalidade do produto, apenas obteve resultados positivos.
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4.4.4 Analise da implantacdo do plano de acao

Analisando o plano de acdo que esta disposto na figura 13 foi possivel obter
100% aceitacdo da modificagdo do molde metalico do Corpo Disjuntor Mono® que
foi desenvolvida na fase de estudo para atingir o objetivo geral do trabalho, o que foi
favoravel a autora deste trabalho, sendo assim obtendo um relevante resultado para
obtencéo do resultado final. Onde esse resultado pode ser verificado na Figura 14 e
na Figura 15, juntamente com 0s seus componentes representados na Figura 16 e
na Figura 17. E também pode ser observado o resultado na situacdo problema
conforme o Quadro 3, que demonstra em dados numéricos a reducao de alguns
custos que possivel obter com a modificacdo do molde metéalico do Corpo Disjuntor

Mono.

4.4.5 Resultado final da modificacao

Apéds o resultado final da acdo implementada foi apresentado, conforme a
figura 14 e a figura 15, o resultado através da modificacdo proposta no ano 2018,
neste periodo ainda ndo haviam sido implementadas as sugestbes do plano de
acdo. Logo apos os testes de modificacdes realiazados no 1° semestre de 2018, o
mesmo o qual iniciou as proposta para eventuais modificaces no Corpo Disjuntor
Mono®, juntamente com o0s testes necessarios para aprovacdao 100% do plano de
acdo sugerido. Sendo possivel demonstra o alcance do objetivo geral, que reduziu o
custo de energia, tempo hora/maquina, mao-de-obra, matéria-prima e insumos.
Assim como os resultados da proposta de modificacdo obitidos, ficou a possiblidade
de eventuais modificacbes em outras pecas, afim de reduzir os custos da empresa.
Com o resultado da proposta observa-se que os resultados obtidos atendem ao

objetivo geral deste estudo.

Como visto na secdo seccao 4.4.2 implantacdo da modificagdo, nao foi
possivel obter todos os custos, porém foi possivel notar a obtencéo da reducéo de
custos, embora a empresa aceitou o plano de acdo e também liberou para
realizacdo deste estudo, ndo foi tanto favoravel a todas informacdes, inclusive as

financeiras.



5 CONCLUSAO

O estudo realizado na Inplast relaciona dificuldades enfrentadas pelo setor de
administrativo com objetivos de reducdo de custo, que impacta diretamente ao setor
produtivo, onde ambos os setores devem atuar de forma estratégica, a fim de reduzir
0S custos para empresa e ndo impacte em sua producao. De tal forma, foi possivel
chegar os objetivos deste estudo sendo aplicadas as possiveis demonstracfes a
partir de ferramentas de gestdo de custos com também ferramentas de qualidade.

A principio foi exposto a ferramenta de gestédo de custo o Benchmarking, a fim
de obter uma reducao de custo significativa e juntamente as ferramentas de gestédo
da qualidade com o auxilio do Diagrama de Ishikwa, e a partir dessa primeira
analise. Foi criado um Fluxograma do Processo para ampliar a visdo do processo,
ainda para um melhor resultado foi utilizado a Matriz Gut e por fim o 5W2H.

A partir das sugestbes oferecidas, se colocadas em pratica, a empresa,
consequentemente, obtera uma reducdo significativa dos custos, ganhara tempo
para novas producdes e também novos projetos.

No desenvolvimento deste trabalho, ocorreram algumas limitacbes quanto a
obtencdo de informacdes por parte da empresa, a fim de se obter um possivel
resultado, ou seja, realizar as comparacdes do antes e de um possivel depois caso
tem aprovacdo do projeto. Mas também nada que impossibilitou a realizacdo do
estudo. Com isso, foi possivel colocar o conhecimento tedrico em pratica, analisar
processos e ainda aplicar ferramentas da qualidade para obtencdo de resultado

proposto com a modificacéo do Corpo Disjuntor Mono®.
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