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RESUMO

O presente estudo proposto com o titulo: Ferramentas da qualidade: estudo de caso
no processo de usinagem na empresa Nardelli usinagem. Observa-se no setor de
producdo da empresa, a existéncia de varias possibilidades de implantacdo das
ferramentas da qualidade em quase toda a sua totalidade, podendo otimizar a
producdo de forma eficaz, eficiente, tornando o ambiente de trabalho mais
organizado e dinamico. Prevenindo fatores como:superproducdo, gargalos de
processos, retrabalhos em pecas acabadas. Nesse sentido, o estudo busca
responder a referida questdo; Quais acbes devem ser adotadas para identificar as
principais causas das paradas e retrabalho no processo de usinagem? Objetivo
Geral € identificar os principais motivos para os retrabalhos e perdas no setor de
producdo da empresa. Destaca-se que, para um melhor entendimento e
atendimento ao objetivo geral, foram determinados 0s seguintes objetivos
especificos; mapear o processo de producdo, aplicando as ferramentas de
qualidade, propondo um plano de acado global visando otimizar cada etapa do
processo produtivo mencionado. Ressaltando, que a metodologia de estudo vem
sendo acordada com os fins propostos, de maneira a ser; descritiva, explicativa e
exploratdria. Quanto aos meios bibliograficos, documental e de trabalho de campo.
Com a aplicacdo das ferramentas da qualidade, foi possivel evidenciar as causas
para as anomalias de processos e retrabalhos referentes ao processo de usinagem
e na fabricacdo de pecas técnicas. Assim, foi conseguido mapear uma gama de
informacdes, considerando as causas de variacdes de processo e de perdas de
producdo, bem como de pecas produzidas, além de suas referentes consequéncias
necessarias para a montagem de um plano de acao especifico e enxuto.

Palavras chaves: Usinagem. Processo de producdo. Ferramentas da qualidade.
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1 INTRODUCAO

No panorama social da nossa década, existe uma grande tendéncia das
corporacbes na busca por melhores performances de desempenhos, melhores
resultados, impulsionados pela forte concorréncia global, pelos novos mercados
consumidores que cada vez mais exigem um padrao diferenciado de consumo e
atendimento. Nessa visdo, as empresas que nao se adequarem ao novo paradigma
mundial com servicos e produtos diferenciados, com um padrdo de qualidade e
confiabilidade acima dos concorrentes, certamente ndo terdo félego competitivo de
mercado, tendendo conseguintemente a inoperancia operacional.

Em uma visdo atual enxergamos um panorama onde nao € possivel mais
garantir a sobrevivéncia da empresa apenas exigindo que as pessoas facam o
melhor que puderem, ou cobrando apenas resultados.Hoje, sdo necessarios
métodos que possam ser utilizados por todos em direcdo aos objetivos de
sobrevivéncia da empresa, devendo estes serem aprendidos e praticados por todos.

Evidencia-se que as corporacdes estdo cada vez mais atentas no estudo e
desenvolvimento de novos métodos, sistemas que visem otimizar de forma segura e
confiavel os seus processos produtivos. Nesse cenario de extrema competicdo, as
empresas planejam estratégias com metas e prazos definidos, buscando, assim,
atingir metas, objetivos ligados a sobrevivéncia da empresa, muito da base do
planejamento estratégico e do planejamento operacional tem como suporte as
ferramentas da qualidade.

Nesse sentido, as ferramentas da qualidade sdo dispositivos ou
procedimentos, que sao utilizadas, para ter conhecimento analitico do processo e,
entdo, melhora-los.

Entretanto, faz-se cada vez mais necesséria a utilizacdo das ferramentas da
qualidade na resolucdo de problemas e tomadas de decisdes. Utilizadas como uma
ferramenta de gestdo, estando incorporadas no ambiente produtivo, os resultados
positivos de eficiéncia, processabilidade e produtividade certamente serdo agentes

de lucro bem como um diferencial para as empresas.
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1.1 Situacao Problema

Na empresa em estudo, mais especificamente no setor de producédo de pecas
usinadas, observou-se varias oportunidades para a adequacdo das ferramentas da
qualidade, com a reclamacdo dos gestores quanto ao fluxo-produtivo e a
necessidade de procedimentos operacionais no setor. O que, por consequéncia,
geram retrabalhos, perdas produtivas nas operacdes. Desse modo, quais ac¢des
devem ser adotadas para identificar as principais causas das paradas e

retrabalho no processo de usinagem?

1.2 Objetivo geral

Identificar os principais motivos para os retrabalhos e perdas no setor de

producdo da empresa Nardelli usinagem

1.2.1 Objetivos especificos

e Mapear o processo operacional da empresa em estudo;
e Aplicar ferramentas da qualidade no processo de usinagem,;
e Propor um plano de melhoria para o setor de producéo.

e Verificar ganhos com a aplicacéo das ferramentas de qualidade

1.3 Justificativa

Devido a necessidade de melhoria constante, surgiu a demanda de identificar
as principais causas do retrabalho, das perdas no processo de produgéo de pecas
de uma empresa do ramo de usinagem. Todavia, para alcancgar esse objetivo se faz
necessaria a aplicacdo de algumas das ferramentas da qualidade.

A Nardelli Usinagem € uma empresa que busca o aprimoramento das suas
atividades, visando a qualidade e seguranca em suas operacdes, servindo de
interesse para a confec¢do deste relatorio, por ser uma importante empresa em

atuacdo no mercado de usinagem de metais, consolidada pelo seu tempo de vida



16

vem sendo uma grande colaboradora com o desenvolvimento industrial do estado de
Sergipe.

Entretanto, esse trabalho adquire relevancia, por sugerir ferramentas para a
possivel eliminacdo ou reducdo das perdas do setor produtivo, de uma empresa do
ramo de usinagem. O mesmo, também, justifica-se por ser um elemento obrigatério
para obter o grau de bacharel em Engenharia de Producdo pela Faculdade de

Administracdo e Negocios de Sergipe — FANESE.

1.4 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A Nardelli Usinagem teve inicio no ano de 1991, com sede na Avenida
Maranh&o, nimero 1476, esquina com a rua J.G Mendes, Bairro: 18 do forte, Cidade
de Aracaju, Estado de Sergipe visando prestar servicos de usinagem de pecas para
reposicao, manutencao preventiva e corretiva na industria téxtil.

No ano de 2004, investiu em novas tecnologias, capacitacdes técnicas e
ampliagdo de suas estruturas. Logo, ganhou destague no mercado adquirindo
clientes, atuando dentro e fora do estado. Foi aderindo a politica de diversificacdo
dos segmentos, atuando ndo s6 naindustria téxtil, mas também no setor
petroquimico, de minério, plastico, construcdo civil, hidrico, alimenticio, maquinas
pesadas, entre outros. Atualmente, conta com um quadro produtivo de 7 (sete)
colaboradores e seus principais clientes sdo as empresas: Ambev, Vale, Votorantim
e Nacional Gas.

Seus principais concorrentes sdo: RCR- tornearia Ltda, Tormec tornearia,
Mecanica Industrial Ltda e Metalurgica Aces Ltda, todas as Empresas com sede em
Aracaju.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta parte do trabalho, foram abordados os conceitos, as interpretacdes
sobre o tema referente a pesquisa: utilidade das ferramentas de qualidade em uma

empresa do ramo de usinagem de pecas mecanicas.

2.1 Conceito da Qualidade

Para Vascocellos; Lucas (2012, p. 6), a gestao da qualidade em um dos seus
acontecimentos histdricos nos transporta para a época do cédigo de Hamurabi, onde
era determinada a punicdo com morte ao construtor que construisse uma casa e a
mesma viesse a ndo se sustentar, provocando a morte do seu dono. Assim sendo,
nota-se a intencdo de controlar o processo, afim de que a casa possua uma
seguranca de habitacdo em toda a sua vida util. sendo assim um evidente sinal de
gue a sociedade possuia preocupacdo com a qualidade.

De acordo com Mafas (1995 apud MANAS, 2013, p. 27), sabe-se que a
qualidade é um sistema amplo que possui uma abrangéncia significativa,
incorporando partes de um ambiente externo, interligado a um sistema
administrativo, com o intuito da satisfacdo dos clientes, com produtos ou servi¢os
correspondentes as especificacdes.

A qualidade é a parte integrante de um sistema mais amplo acoplado
a um sistema administrativo, que comporta subsistemas produtivos e
informacionais, bem como € parte integrante de um sistema mais
amplo que denominamos rede e que contempla ou inclui todos os
componentes de um ambiente externo a uma organizacdo (MANAS,
1995 apud MANAS, 2013, p. 27).

Dessa forma, entende-se que o0 nascimento e perpetuacdo das
organizacdes, em busca da efetividade, eficiéncia e eficacia, necessitam passar por
um rigoroso controle, por um planejamento em prol da qualidade dos processos e
dos produtos, monitorando todas as etapas do processo.

Santos; Varvakis (2009, p. 46) informam que "[...] a qualidade percebida esta
relacionada com o nivel de satisfacdo do cliente, logo, a satisfacdo do consumidor é
funcéao do desempenho percebido e das expectativas.”

O desempenho qualitativo dos servigos e produtos promovem uma relagdo de
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confiabilidade entre o prestador e o cliente, positivando a imagem da empresa em
relacdo ao consumidor. Dessa forma, entende-se que as empresas que nao
incorporarem a qualidade nos seus processos certamente deixardo de existir em um
proximo futuro, pois os niveis de concorréncia no mercado global estdo fortes,
exigentes e complexos.

Nesse sentido, para Paladini (2009, p. 35), a qualidade “[...] nunca é definida
em termos absolutos, mas em termos relativos. Em qualquer tempo ha um
referencial a considerar para definir a qualidade.” Dessa maneira, 0s conceitos de
qualidade evoluem com muita facilidade e rapidez durante o tempo, tendendo
sempre a se inserirem em contextos sociais e culturais, sofrendo influéncias de
acordo com a necessidade dos consumidores e de mercado.

De acordo com Oliveira (2013, p. 9), “O conceito de qualidade depende do
contexto em que € aplicado, podendo-se considerar diversas percep¢cdes em relacdo
a qualidade, em face da subjetividade e complexidade de seu significado.”

Observa-se, que o aparecimento e continuidades das organizacdes baseiam-
se na busca por niveis de qualidade satisfatérios, com processos eficientes,
eficazes, gerando produtos e servigos que satisfacam as necessidades dos clientes,
respeitando a legislacdo, o meio ambiente e a cultura do ambiente social que as

organizacdes estéo inseridas.

2.2 Método 5W2H

De acordo com Marshall Junior (2006, p.108), 5W2H € uma ferramenta da
qualidade que consiste em um modelo eficiente que auxilia no conhecimento do
processo e suas variagdes, facilitando a tomada de decisdo, ou acdo que deve ser
acatada. E uma ferramenta de simples utilizagdo, normalmente utilizada no
mapeamento e padronizacdo de processos, no ambiente de producdo sempre
relacionada aos indicadores importantes ao processo, aos procedimentos relevantes
nas atividades e na elaboracéo dos planos de acéo.

Para Granville (2010, p.37), o 5W2H é uma ferramenta de qualidade que
busca ajudar na programacédo das atividades que necessitam ser realizadas,
indicando os suportes necessarios para cada agdo que precisa ser implantada,
estipulandoo tempo e os valores para cada acao.

Para Ballestero-Alvarez (2012, p. 165), o plano de acdo é uma ferramenta de

gestdo, que possibilita o tratamento de problemas ou anomalias referentes a um
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departamento, condicdo ou pratica que ndo estejam de acordo aos padrées de
seguranca, de funcionalidade dentro da organizacdo em estudo ou em ambiente
onde esta sendo aplicado. Para a sua confec¢do, é necesséaria uma andlise prévia
do ambiente onde se quer aplica-lo, possibilitando ao gestor oportunidades de
melhorias, de alteracdes de algum fator ou condi¢cdo de um dado setor, que ndo esta
de acordo a produtividade ou padronizacao desejada.

E uma ferramenta que, além de auxiliar nas alteragdes, indica quando fazé-
las, o inicio das atividades, os agentes das acdes e os referidos custos.

De acordo com Ballestero-Alvarez (2012, p. 165),

A técnica é uma ferramenta bastante simples, mas potente para
auxiliar o desenvolvimento da analise e o conhecimento do processo
ou dos problemas a resolver. Essa técnica pode ser usada em trés
momentos diferentes da solu¢éo dos problemas:

¢ Um - no diagnostico da situacdo atual para ampliar o conhecimento;

¢ Dois - no plano de agéo para detalhamento do que deve ser feito;

e Trés - na padronizagdo de procedimento para evitar a recorréncia de
problemas.

Para Carpinetti (2012, p. 136), o 5W2H é uma importante ferramenta de

gualidade que busca mostrar, através do uso de uma tabela, perguntas relacionadas
com a resolugéo de problemas, visando a implantacdo da melhoria.
Quadro 01 Plano de acdo 5W2H

Método dos SW2H

SW What 0 Que? Que acdo sera executada’
Who Quem? Quem 1ra executar/participar da acdo?
Where Onde? Onde sera executada a acdo?

‘ When Quando? Quando a agdo serd executada?

Why Por Que? Por que a acdo serd executada’

H How Como’ Como sera executada a acio’
How much Quanto custa? | Quanto custa para executa a acéo?

Fonte: Lishoa; Godoy (2012, p.37)
Segundo Ballestero-Alvarez (2012, p. 165), o Plano de Acdo deve ser feito

para cada anomalia detectada informando: o que sera feito (What), quando sera feito
When), quem fara (Who), onde sera feito (Where), porque sera feito (Why), como

sera feito (How), quanto ir4 custar(HowMuch), de acordo com o Quadro 01.
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2.3 Diagrama de Causa e Efeito

Segundo Paladini (2012, p. 209), é uma ferramenta também conhecida como
diagrama de Ishikawa ou diagrama espinha de peixe. Ele se prontifica & analise de
solucbes para problemas prioritarios em um processo de producdo. A espinha de
peixe € sua esquematizacao, tendo no eixo principal a representacdo dos conjuntos
de elementos, que sdo as causas principais que direcionam aos defeitose as causas
secundarias estéo localizadas nas espinhas laterais.

Segundo Campos (2004, p. 19), “O primeiro passo no entendimento do
controle de processo € a compreenséao do relacionamento causa-efeito.”

Segundo Ballestero-Alvarez (2012, p. 112):

Ele também é denominado de 6M, pelas iniciais dos fatores que
considera em primeiro lugar: método, matéria prima, mao de obra,
maquinas, medidas, meio ambiente. Esses fatores, por sua vez,
podem ser desdobrados em secundarios; por exemplo, matéria-
prima[sic] € originaria do depdsito, ou de fornecedor, ou interno.

Segundo Paladini (2012, p. 209), essa ferramenta é um valioso instrumento
para 0s apontamentos das provaveis causas que estdo relacionadas a um dado
efeito. E muito vantajosa, pois ha uma grande necessidade de trabalhar de forma
direta e especifica nos problemas, entendendo as suas origens.

De acordo com Rodrigues (2014, p. 131), para aplicar o diagrama de causa e
efeito, € importante seguir etapas. Primeiramente, deve-se determinar o problema
para ser estudado; em seguida, deve-se solicitar a presenca de uma equipe de
individuos que tenham interesse na resolucdo do problema; e, por ultimo, a escolha
da técnica que vai ser trabalhada.

Nesse sentido, Rodrigues (2014, p.131) informa que a préxima parte € a
divisdo do problema em categorias e, posteriormente, colher a maior quantidade
desugestdes informadas pela equipe de colaboradores, com o intuito de identificar
as provaveis causas do problema.

Para Rodrigues (2014, p. 131), o diagrama de Ishikawa contempla uma vasta
extensdo de aplicabilidade nos modos produtivos, sendo um grande suporte nas
decisbes, em ocorréncias que necessitam ser eliminadas ou mantidas. Por isso,
essa ferramenta tem como funcéo além da identificagdo dos problemas, de indicar
as provaveis solugoes. Por intermédio

do diagrama de causa e efeito, € possivel enxergar e distribuir as diversas areas de



21

operacdes que tem grau critico em uma empresa. Na Figura 01, é apresentado um
exemplo do diagrama de causa e efeito.

Figura 1- Diagrama de causa e efeito
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A
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Método Equipamento Pessoas

Espinha
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EFEITO

. Espinha
Pnmana

Ambiente Materiais Medic¢ao

Fonte: Marshall (2008, p.105)
Para Marshall (2008), o diagrama de causa e efeito, busca analisar de forma

direta um dado efeito provocado por um problema, tendo sua resolucdo simplificada
pela adocdo do método dos 6m, em andlise, poderemos relacionar as causas
primarias e sua natureza podendo ser um problema relacionado com as causas

bésicas método, maquina, méo de obra, meio ambiente, material ou medigéo.

2.4 Gréafico de Pareto

Segundo Paladini (2012, p. 211), o grafico de Pareto trabalha com um
panorama global do processo a ser analisado, informando os elementos mais
criticos da atividade, indicando uma escala de preferéncias de problemas a serem
resolvidos. Por exemplo: nas andlises de defeitos as causas de maiores criticas
receberam cuidados mais amplos.

A ideia[sic] basica surgiu a partir do principio de Pareto (Vilfredo
Pareto, economista italiano do século XIX) que foi desenvolvido com
base no estudo sobre desigualdade na distribuicdo de riquezas, cuja
concluséo era de que 20% da populacdo (poucos e vitais) detinham
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80% da riqueza, enquanto o restante da populagdo (muitos e triviais)
detinha apenas 20%. (MARSHALL JUNIOR et al., 2008, p. 110)

O diagrama de Pareto, conforme mostrado na Figura 2, € uma importante
ferramenta da qualidade, que auxilia no tratamento das causas de anomalias de
processos, relacionando-as com a sua repeticdo e seu impacto no processo
produtivo, indicando uma alternativa de melhoria.

Figura 2 - Diagrama de Pareto
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Fonte: Silveira (2012, p.1)

Para Ballestero-Alvarez (2012, p. 111), a anélise de Pareto € uma relacao
entre uma série de problemas criticos e suas priorizacdes, sintetizados em forma de
grafico de barras com uma sequéncia decrescente de dados, sendo classificados do
maior para o menor, quantificando os problemas que mais se repetem e 0s que mais
impactam no processo produtivo.

Seu maior propésito € optar pelas questdes com mais relevancia e destaca-
las entre as outras causas de variacdes, com a andlise, que, em geral, nossa rotina
possui, diversos problemas menores que se somam as questbes ademais
relevantes.

De acordo com Rodrigues (2014, p. 64), as informacgdes estardo orientadas

em barras verticais, indicando a repeticdo dos eventos, em sequéncia decrescente,
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informando dessa maneira as prioridades do problema, e em sequéncia as agcdes
cabiveis para a solucdo das anomalias.

2.5 Folha de Verificacao

Para Vieira (2014, p. 18), em todo fluxo produtivo existe uma enorme gama de
informacbes que sdo produzidas, esses conhecimentos novos necessitam,
separadamente, de uma analise especifica, uma tratativa direcionada e seu registro,
afim de que se tenha um acompanhamento eficaz diante das variacdes indesejadas
de processo.

A folha de verificacdo € uma importante ferramenta de qualidade que visa
quantificar de forma simples, eficiente e eficaz, os motivos das interrup¢gdes no
processo produtivo, proporcionando um acompanhamento mais volumoso dos
registros que impactam diretamente nas prioridades dos utilizadores.

Conforme Vieira (2014, p. 18),

A folha de verificacdo serve para o registro de dados obtidos por
julgamento, medicdo, teste ou observacdo. Também deve ser
registrado em folha de verificagdo: as causas de acidentes de
trabalho, causas de quebra de equipamentos, tempo pra completar
tarefas, erros de funcionarios, reclamacéo de clientes. Na maioria
das vezes, a folha de verificagédo € desenhada pelo proprio usuério, o
gue facilita a posterior interpretacdo dos resultados. Importante é
construir uma planilha na qual a pessoa apenas marque, com
objetividade, o que foi planejado para ser analisado. (VIEIRA,2014, p.
18).

Segundo Toledo (2014, p. 196), a folha de verificagdo tem como fungéo “[...]
registro e agrupamento, logicamente organizado, de dados e informagdes a respeito
de uma tarefa ou processo estudado.”

Segundo Miguel (2001, p. 147), esse método € um conjunto de informacfes
paulatinas capturadas que irdo alimentar um sistema de gerenciamento,
possibilitando uma veloz interpretacdo das variacdes, proporcionando acdes de
blogueio mais eficazes, também evidenciando a visualizacdo e a quantificagdo dos
eventos que venham a provocar uma variagcdo no processo, 0 controle e
visualizacdo do comportamento de uma variavel que deseja controlar. Tendo como
exemplo o controle de produtos danificados em uma linha de producdo
juntamentecom o registro da repeticdo do problema. A Figura 03 é apresentado um
exemplo do diagrama de causa e efeito

De acordo com Vieira (2014, p. 19), deve-se desenhar a folha de verificagao

da seguinte maneira:
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Decidir o que deve ser observado, julgado ou medido.

o Decidir quando os dados devem ser coletados e por quanto
tempo.

e Desenhar a planilha de maneira que os dados possam ser
registrados, quando possivel, por meio de marcacées com um X
ou qualquer outro simbolo.

e Escrever legenda, pondo nomes em linhas e colunas.

e Deixar espaco suficiente para registrar aspectos de interesse da
fonte dos dados, como: maquina, operador, condicbes do
ambiente, material, fornecedor, hora, equipamento ou
instrumento de medicdo, nome do responséavel pela coleta de
dados.

¢ Verificar se o tempo disponivel é suficiente para registrar todos os
dados.

e Fazer um teste, ou seja, experimentar a folha de verificacdo que
foi desenhada em condicdes reais.

Figura 3 - Representacédo da folha de verificacao

FOLHA DE VERIFICAGAO - OPERAGOES DE INSPECAO

Data: 10/03 |dentificacdo: Jane
Periodo: 12:00-24:00

Horas

Produto: MOTOR AH2
Area: MONTAGEM 10

OPERACOES CHECAGEM  TOTAL DEFEITOS  OBSERVACAQ

1. Eixos I 5 0
2. Helices I 6
3, Vibrador Il 3

2
f 1
4, Suporte i | 0

TOTAL 21 3

Fonte: Mariani (2005, p,29)

2.6 Fluxograma de Processo

De acordo com Scatena (2010, p.152), o mapeamento de processo ou

fluxograma é uma importante ferramenta da qualidade, que tem por finalidade a
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demonstracdo de como as atividades de um processo produtivo se ligam de forma
l6gica e sequencial.
Cury (2009, p.340) informa que muitos sdo os ganhoscom essa ferramenta:
» Possibilita a verificacdo do real funcionamento dos processos e suas
naturezas: automatizadas, manuais, mecanicas, entre outras;
» Permite um melhor entendimento dos métodos descritivos;
» Objetiva melhorar a visualizacdo de gargalos no processo;
> E de facil aplicabilidade e compativel com todos os processos produtivos.
Segundo Carvalho; Paladini (2012, p.369), 0 mapeamento de processo ou
fluxograma de producao tem, por finalidade, a demonstracdo dos fluxos desejaveis
ao fluxo produtivo referente a servico ou produto, com o auxilio de uma simbologia,
que remetem as atividades elementares.

A contribuicdo que os fluxogramas conferem a Gestdo de Qualidade
refere-se, principalmente, a énfase que conferem ao planejamento de
atividades. Definindo-se as relacdes entre elas, fica caracterizada a
acdo planejada, na qual existe momento proprio de execucao, pré-
requisitos a atender, elementos que podem ser acionados
simultaneamente, e assim por diante [...]. (PALADINI, 2012, p. 212)

Segundo Paladini (2012, p. 211), essa técnica possibilitou uma melhor anélise
do processo, ajudando na tomada de decisbes em operacdes técnicas e especificas,
detectando setores delicados onde os mesmos necessitem da formulacdo de
instrugéo de trabalho.

De acordo com Carvalho (2012, p. 369), faz-se provavel a identificacao rapida
dos pontos criticos do processo. Na Figura 4, mostra-se a simbologia que pertence
ao fluxograma.

Segundo Carvalho (2012, p. 229), o fluxograma é uma ferramenta de
qualidade que possibilita um melhor entendimento das etapas do processo,
informando o passo a passo da atividade, permitindo a identificacdo de melhorias de
processos, métodos, dinamismos, gargalos, dentre outros.

De acordo com Silveira (2012, p.27), pode-se descrever 0 processo de varias
maneiras. As duas mais utilizadas sao: o fluxograma funcional e o fluxograma linear.

Informa-se na Figura 4, a representacdo grafica dos elementos de um
fluxograma, indicando as etapas do fluxo de atividade de processo informando
algumas caracteristicas da atividade, nota-se que na Figura 5, o fluxograma linear

informa um sequenciamento de informagOes de forma simples e paulatinamente.
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Todavia, essa ferramenta se recomenda para o mapeamento de processos mais
simples e sucintos.

Porém, o fluxograma funcional mostrado na Figura 5destaca o
sequenciamento do fluxo de processos com o0s setores da empresa. Isto é, essa
ferramenta caracteriza — se por ser mais detalhada, visto que, identificam-se na
pratica, linhas horizontais e verticais que limitam, definem os interesses de cada
departamento inserido no processo.

Tomando como exemplo o setor de operacdes que necessita alimentar a
maquina, iniciar a producéo e a confec¢cao de produtos, ja o departamento de
transporte requer levar o produto até o consumidor final.

Figura 4 - Simbologia de Fluxograma

anotag 3o

Fonte: Cruz (1998) apud Seleme; Stdier (2010, p. 46)
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Figura 5 - Fluxogramas linear e funcional
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Fonte: Silveira (2012, p.27)

2.7 Brainstorming

De acordo com Abrantes (2009, p. 313), [...] “o brainstorming ou tempestade
de ideias € mais que uma dinamica de grupo, € uma atividade desenvolvida para
explorar a potencialidade criativa do individuo.” Com o auxilio dessa técnica,
consegue-se escolher as melhores ideias a serem adequadas a uma situacao
indesejavel, também selecionamos as melhores e possiveis solucdes.

Segundo Araujo (2011, p.242), é uma técnica que deve ter regras claras
devendo possuir um indicador de medida, com o intuito de fomentar uma grande

producdo de ideias, de forma rapida, para a analise dos provaveis impasses e
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sequentes solucbes, sabendo-se que essa técnica é o ponto de inicio para a
utilizacao de outras ferramentas. O Brainstorming se aplica de forma clara e objetiva,
pois muitas das informagBes conseguidas durante a aplicacdo da técnica,
possivelmente, serdo aproveitadas posteriormente em outras técnicas como 5W2H,
diagrama de Pareto, diagrama de causa e efeito.

O propésito do Brainstorming é lancar de modo detalhadoideias
originais [sic] com um certo enfoque, em uma atmosfera sem
inibicbes. Busca-se a diversidade de opinides a partir de um
processo de criatividade grupal. Adicionalmente, € uma ferramenta
que contribui para o desenvolvimento de equipes. (MARSHALL
JUNIOR et al., 2008, p. 102)

Segundo Araujo (2011, p.242), o Brainstorming tem por principio estimular a
producdo de ideias e pontos de vista, através de uma criacdo coletiva em um
ambiente agradavel. Uma equipe de colaboradores com facilidade e espontaneidade
€ convocada, para expor suasideias sobre um tema previamente estabelecido. Os
colaboradores devem explanar sem preconceito, inibicdes ou restricdes, porém, com
clareza demonstrando objetividade.

O brainwriting, também conhecido como Brainstorming fechado é
uma variagédo do brainstorming, com a seguinte diferenca bésica: as
opinides e ideias [sic] sdo apresentadas por escrito. Ndo ha
exposicao oral de geracdo e de documentacgéo das ideias [sic], o que
reduz o risco de ocorréncia de criticas e inibicbes. (MARSHALL
JUNIOR et al., 2008, p. 103).

2.8 Programa 5s

Para Matos (2012), com o fim da segunda guerra mundial o Japédo se
encontrava destruido em quase toda a sua extensdo territorial, e com grande
necessidade de uma nova reorganizagao industrial e social. Nesse panorama nasce
0 programa de qualidade 5s, com o intuito de reestruturar as atividades industriais,
melhorando a produtividade e participando de forma competitiva no novo cenario
comercial mundial.

De acordo com Silva (2005), o intuito da metodologia 5s € combater e
extinguir as variagcbes de processo que causem desperdicios ou perdas nas
empresas, consequentemente melhorando a qualidade das praticas industriais e
empresarias, visando uma maior produtividade e confiabilidade nos processos

produtivos. Para chegar nesse objetivo se faz imprescindivel um grande movimento
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de gestdo com o intuito de educar e reeducar todos os colaboradores da empresa,
de modo a criar um novo clima organizacional em todos os ambientes da fabrica.

Os 5S's foram interpretados como “sensos” ndo sé para manter o
nome original do programa, mas porque refletem melhor a ideia de
profunda mudanca comportamental. E preciso “sentir’ a necessidade
de fazer. Assim, adotou-se: senso de utilizacdo, para seiri; senso de
ordenacdo, para seiton; senso de limpeza, para seisou; senso de
salde, para seiketsu e senso de autodisciplina, para shitsuke. Outros
termos encontrados na literatura com certa frequéncia s&o:
organizacdo, arrumacdo ou selecdo, para seiri; ordenacdo,
arrumacdo, organizacdo e sistematizacdo, para seiton; higiene,
asseio ou padronizagdo para seiketsu e disciplina, educagédo e
comprometimento para shitsuke. Limpeza tem sido adotada sem
variagdes para seisou (SILVA,1994, p.14-15).

De acordo com Granda et. al., (2006), o senso de utilizacdo também
conhecido como Seire, destaca-se por saber definir a utilizacdo e separacdo dos
diversos objetos ou documentos da empresa, de forma a ndo gerar desperdicios ou
prejuizos para a fabrica, nem a atividade ou processo em questao, em sua aplicacao
deve-se separar e identificar todos os itens que necessitam permanecer no ambiente
de trabalho de modo a otimizar as atividades e melhor aproveitar 0os espacos,
paralelamente a essa atividade deve-se descartar em local apropriado os itens que
séo desnecessarios ao ambiente.

Para Costa (2008), o Seiton, senso de organizacao, interpreta-se de modo a
ordenacdo, com o intuito de dinamizar o acesso a informacfes, objetos ou
ambientes de modo répido e facil

Nesse sentido Silva(2005), para se ter o senso de organizacdo, necessita
saber a localizacdo previamente definida para cada objeto que necessita ser
estocado, exposto ou guardado de modo que o seu manuseio se torne facil a todos
0S gue necessitam do item, assim deve-se manter cada coisa em seu lugar e um
lugar pra cada coisa.

Para Gavioli et al., (2009), o Seiso, senso de limpeza, em seu sentido
justificasse em retirar todas as sujeiras do ambiente fabril, buscando identificar a
origem e se possivel sanar a fonte provedora da sujeira, de modo a promover uma
melhora na condicdo de trabalho, impactando diretamente na estima operacional,
onde cada colaborador deve ser o responsavel pela limpeza e conservacéo do seu
posto de trabalho, esse senso visa promover o entendimento por todos os
integrantes da empresa que o importante ndo € s6 o ato de limpar e sim a cultura de

nao sujar.
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De acordo com Lapa (1998), o Seiketsu, é o senso de saude, asseio ou
higiene, preocupa-se com a propria saude mental e fisica, para possuir o senso de
asseio, € necessario um cenario industrial sadio limpo e conservado, favoravel a
saude fisica e mental, a nova cultura deve contribuir para uma melhor convivéncia e
manutenc¢do do local de trabalho, cuidando da higiene pessoal e setorial.

Para Correia et. al. (2010), o Shitsuke, 0 senso de autodisciplina, encerra o
ciclo da metodologia 5s, essa préatica esta ligada a manutencdo do programa,
necessario focar em todos o0s colaboradores para o desenvolvimento da
competéncia de autodisciplina, em uma grande movimentacdo coorporativa em

busca de manter o ambiente sadio e produtivo e o programa de 5s.



3 METODOLOGIA

Consoante a Ubirajara (2014, p. 49), quanto ao proposito da metodologia “[...]
trata-se do momento em que o pesquisador especifica 0 método que adotara para
alcancar seus objetivos, optando por um tipo de pesquisa.”

Nessa secdo, sera exposta a sistematica empregada durante a confeccdo do
referido trabalho, por meio da aplicacdo de técnicas embasadas em uma literatura

cientifica, com o intuito de auxiliar a resolver determinado problema.

3.1 Abordagem Metodolégica

De acordo com Lakatos; Marconi (2009, p. 83), o0 método

“[...] € o conjunto das atividades sisteméticas, racionais, que com
maior seguranca e economia, permite alcancar o objetivo —
conhecimentos validos e verdadeiros, tracando o caminho a ser
seguido, detectando erros, desta forma auxiliando as decisdes do
cientista.”

Para Ubirajara (2014, p. 125), trabalham-se métodos cientificos quando se
realiza um estudo de caso, por intermédio de alguma situacdo especial indesejada.
De acordo com esta especificacdo, surge a elaboracdo deste estudo de caso
realizado na empresa Nardelli usinagem, onde viabilizou a utilizagdo de algumas

ferramentas da qualidade.

3.2 Caracterizacdo da Pesquisa

Para Gil (2010, p. 25), para conhecer as diferencas e semelhancas entre as
diversas formas de pesquisa, faz-se necessario a atividade de classificacao.

De acordo com Ubirajara (2014, p. 126), para a confecgdo de uma pesquisa
cientifica é necessario a utilizacdo de meios que guiem o investigador a classificar,
analisar e a idealizar os dados que foram filtrados dos entrevistados, para que o
efeito da pesquisa seja importante e que nenhuma informacao relevante nédo seja
analisada. As pesquisas possuem trés modalidades: quanto a abordagem de dados,

guanto aos objetivos e quanto aos meios. Segundo Ruiz (2008, p. 48), Pesquisa
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cientifica é a realizacdo concreta de uma investigacdo planejada, desenvolvida e
redigida de acordo com as normas da metodologia consagrada pela ciéncia. E o
método de abordagem de um problema em estudo que caracteriza o0 aspecto
cientifico de uma pesquisa.

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Em conformidade com Lakartos; Marconi (2009, p.158), "Toda pesquisa deve
possuir um objetivo determinado, para saber o que sera procurado e 0 que se
pretende alcancar”. Quanto aos objetivos bem como aos fins, as pesquisas podem
adquirir o carater: exploratorio, descritivo e explicativo.

Segundo Ubirajara (2014, p. 49), as pesquisas exploratorias buscam explicitar
de forma genérica a situagcdo em andlise, sugerindo e introduzindo ideias para a
pesquisa. As pesquisas descritivas, informam os atributos de um acontecimento ou
uma ocorréncia relevante para o processo. O presente estudo de caso se classifica
como descritivo pelo intuito de informar o mapeamento do processo com auxilio do
fluxograma de processo.

J& os estudos explicativos, visam informar as causas que estdo ligadas ou
gue contribuem para o acontecimento do problema. O presente estudo de caso se
classifica como explicativo em razdo do interesse em aplicar as ferramentas de
qualidade no de usinagem e propor um plano de acéo ao setor de producéo.

Segundo Ubirajara (2014, p. 49), para a modalidade exploratéria, o
pesquisador necessita de uma intimidade com o objeto de estudo, levantando
informacdes, investigando o processo, é uma abordagem pratica, com a interacao
direta do pesquisador, confeccionando dados importantes para 0 processo e
informando as variaveis; Ja a pesquisa descritiva, possibilita ao observador
descrever o processo ou o fendbmeno estudado, enfatizando os fatos relevantes e
registros significativos para a pesquisa; E por fim, apesquisa explicativa ou
explanatodria possibilita um estudo aprofundado, ligando o conhecimento a realidade,

informando as causas dos referidos efeitos em uma analise processual.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meios
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Para Andrade (2007, p.125), referente ao objetivo ou meios, as pesquisas
tendem a ser consideradas da seguinte maneira: bibliografica, de campo e laboral. O
referido estudo de caso em questdo rotula-se como uma pesquisa bibliografica,
devido a sua construcédo estar baseada na exploracdode livros, dissertacbes de
mestrado, artigos cientificos e teses de doutorado, sondados em ambiente virtual,
em publicacdes eletronicas, embasando teoricamente o tema em questao.

Da mesma forma, também se apresenta com propriedades de pesquisa de
campo, pela interacdo e levantamento de dados no processo de produgao da
referida empresa onde se deseja solucionar o problema.

Segundo Ubirajara (2013, p. 46), pesquisa refere-se “[...] bibliografica,
documental, de campo, experimental, laboratorial, ou ainda de observacao
participante, pesquisa agao [...].” Pesquisa bibliografica é baseada na confecc¢édo de
um levantamento e filtracdo das fontes que relacionam — se com a proposta do
estudo.

Segundo Ubirajara (2013, p. 46), porém, a pesquisa documental se
assemelha a pesquisa bibliogréfica, todavia, se diferenciam nas fontes, sédo
documentos sem cunho cientifico, ndo seguem os procedimentos formais. Ja a
pesquisa experimental, se apresenta como uma alternativa mais compativel a
pesquisa cientifica pela clareza no seu objetivo de analise, informa as variaveis
classificando de acordo com o processo estudado, bem como define as melhores
maneiras de controle.

Segundo Ubirajara (2013, p. 46), para a pesquisa de campo, objetiva-se
informar conceitos a partir de observacoes, isto €, conseguir dados referentes a uma
questdo especifica que necessite de uma resposta com observacdes indiretas:
relatorios, questionarios, entrevistas, formularios. Ou através de observacbes
diretas: com a presenca de pessoas observando o fenbmeno. De acordo com
Marconi e Lakatos (2009, p.188), “Pesquisa de campo, tem por objetivo conseguir
informacgdes sobre o evento indesejavel, seja pelo método de observacédo direta ou

indireta”.

3.2.3 Quanto ao tratamento dos dados

Na opinido de Zanella (2009, p.73), pesquisas podem ser classificadas como:

quantitativas, quando se utilizam dados estatisticos na sua composi¢cdo, com a
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intencAo mensurar as subjetividades contidasno processo. Qualitativas,
caracterizadas pela nao utilizacdo de dados estatisticos, adotam métodos indutivos.

Com isso, as pesquisas quantitativas possibilitam experimentar através de
testes, hipdteses, sabendo-se que os resultados estdo com um risco menor de erros
de interpretacdo. Para as pesquisas qualitativas, ha a possibilidade do observador
realizar pontes entre suas conclusdes, havendo mais confianca que nas informacdes
produzidas de forma a ndo afetarem o processo.

Para Ubirajara (2014, p.51), informa que as pesquisas também podem

assumir o carater quantiqualitativas ou qualiquantitativas, visto que, além da analise
guantitativa, entendeos resultados, tendo como referéncia a fundamentacéo tedrica
ou complementar. Dessa forma, a pesquisa qualiquantitativa possibilita ao
pesquisador fazer o cruzamento entre suas conclusbes, de modo a ter mais
confiabilidade que os indicativos que ndo sdo pertencentes a um formato
caracteristico, ja a pesquisa quantiqualitativa, possibilita experiéncia as hipoteses,
em virtude, que os resultados sdo mais confidveis e estdo menos sujeitos a
equivocos de interpretacao.
De acordo com Ubirajara (2014, p.47), as abordagens mistas quantiqualitativas e
qgualiguantitativas, ndo devem ser ignoradas, agrupadas ou desagregadas em uma
mesma pesquisa, ainda que a pesquisa nao faca s6 mencao aos dados, informando-
0S quantitativamente, em uma andlise estatistica, investigando também,
resumidamente em profundidade, analises qualitativas que alicercam as medidas do
problema ou fenbmeno, estudados ou mensurados isoladamente.

Neste estudo de caso, foi realizada uma abordagem qualitativa e quantitativa,
visto que, os indicadores coletados contém dados estatisticos e informacdes
compreendidas no ambiente de trabalho, para melhor desenvolvimento das

atividades realizadas.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

De acordo com Gil (2010, p.141), para a realizacdo de uma pesquisa sao
necessarios 0s seguintes instrumentos: entrevistas, formularios questionarios, entre
outros.

Para Lakatos; Marconi (2009, p. 197), informa que a pratica de entrevista é

uma sistematica realizada para obter informacfes por meio de indagacgbes
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proferidas pelo entrevistador ao entrevistado com o intuito de adquirir informacdes
referente a um assunto previamente estabelecido, em que muitas vezes ndo estao
disponibilizados em documentos.

De acordo com Lakatos; Marconi (2009, p. 197), afirma que os formularios,
sao instrumentos necessarios na investigacao social, onde o conjunto de captacéo
de informacdes consegue adquirir informacdes diretamente do entrevistado.

Conforme Lakatos; Marconi (2004, p. 201) apud Ubirajara (2014, p.
129),questionario é uma ferramenta fundamental de captacdo de informacdes,
formado por uma sequéncia ordenada de perguntas, que necessitam ser
respondidas sem a necessidade da presenca do entrevistador, sendo o0 baixo custo
e a economia de tempo seus grandes diferenciais, alcangcando ao mesmo tempo um
grande numero de pessoas, adquirido respostas com desenvoltura e com menores
chances de deturpacdo em suas respostas.

Nesse estudo de caso, foram utilizadas informacfes obtidas, por meio de
entrevistas com os responsaveis pelo setor de producao.

Para esse estudo de caso, utilizou-se como instrumento de pesquisa a
observacdo em campo, realizada no setor de producdo da empresa, além da

execucao de entrevistas com 0s responsaveis pelo setor de producao.

3.4 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa

De acordo com Ubirajara (2014, p. 130), o ambiente onde uma pesquisa foi
processada, corresponde a uma unidade de pesquisa. Em concordancia com o
autor, a unidade de pesquisa utilizada para este trabalho foi a empresa Nardelli
usinagem, localizada em Aracaju, Sergipe.

Segundo Kauark; Manhaes; Medeiros (2010, p. 61), a amostra é “...] a parte
da populacdo (universo) que € tomado como objetivo de investigacdo da pesquisa.”

E o universo corresponde a “[...] todos os individuos do campo de interesse
da pesquisa, ou seja, o fenébmeno observado.”

De acordo com Ubirajara (2013, p. 125), “[...] universo ou populagdo € um
conjunto de elementos (empresas, produtos, pessoas, por exemplo) que possuem
as caracteristicas que serdo objeto de estudo; [...]"

Diante do exposto, o universo refere-se a todos os colaboradores da

empresa, totalizados em 8 (oito), e a amostra referente a quantidade de pessoas
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entrevistadas corresponde a 4 (quatro) colaboradores que fazem parte do setor de

producao de pecas usinadas.

3.5 Definicédo das Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Para Gil (2005, p.107) apud Ubirajara (2014, p.131), variavel constitui-se em
uma propriedade ou um valor que pode ser avaliado por intermédio de variados
meios e procedimentos operacionais, onde verificou-se a relagdo entre as causas ou
particularidades.

Por meio do Quadro 2, apresentam-se as variaveis e os indicadores desse
estudo de caso, baseado nos objetivos especificos deste trabalho.

Quadro 2 - Variaveis e indicadores da pesquisa

Varaveis Indicadores
s Mapeamento do processo s Fluxograma
. - -

s Aplicacido das ferramentas
s Folha de verificacéo

s Grafico de Parein

* Diagrama de causa e efeito

de qualidade no setor de

producéo da empresa

s Plano de acéao s  SWZ2H

Fonte: Autor do estudo (2018)

3.6 Plano de Registro e Anélise dos Dados

A coleta dos dados foi realizada através de entrevista com 0s responsaveis
pelo setor de producdo de pecas usinadas da empresa Nardelli usinagem, onde
foram ofertados os dados sobre o histérico, e 0 acompanhamento das operagdes de
producao.

As informagbes quantitativas apuradas foram resultados de documentos,
formularios, cedidos por intermédio do gestor responsavel pela producédo, por meio
de planilha do Excel.

De posse dessas informacgbes, procedeu-se a criacdo de gréficos,

representando os resultados obtidos em forma de percentual. Logo apds, realizou-se
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o estudo critico dos resultados adquiridos, embasando-se na fundamentacéo tedrica,
de maneira narrativa e descritiva.

Foi utilizado programa Excel para na confec¢cdo do fluxograma de processo,
no grafico de Pareto e o diagrama de Ishikawa.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Nesta sec¢éo, serdo apontados os resultados que foram adquiridos por meio
das informag@es obtidas durante a vivéncia do estudo de caso realizado na empresa
Nardelli usinagem, estando embasado na fundamentacédo tedrica e nos objetivos

especificos.

4.1 Mapeamento do Processo de Usinagem

O processo de usinagem na empresa Nardelli, justifica-se pela necessidade
dos clientes externos, que entram em contato através dos meios de comunicacéo
(telefone, correio eletronico: e-mail), informando as suas respectivas demandas por
pecas técnicas, adaptacdo de pecas que ja existem, concerto de pecas com algum
defeito ou ruptura. A Figura 06 representa as entradas de processo (matéria-prima,
informacdes), o seu processamento, (torno, fresa) e a sua respectiva saida (pecas
usinadas).

Figura 06 - Fluxo de processo

TRANSFORMACAO

USINAGEM DE
MATERIAL

ENTRADAS DE

PROCESSO ShilolalPiS

PRODUTO
ACABADO

Matéria prima

Tornearia
fresadoura

Informacéao ( ordem
de servico)

Peca conforme pedido

Fonte: Autor do estudo (2018)
Uma vez solicitado o servico pelo cliente, a equipe técnica da Nardelli

confecciona um or¢camento conjuntamente ao departamento comercial, que se
responsabiliza pelos detalhes da producéo e pelo material a ser transformado.

O processo produtivo tem inicio com o recebimento da ordem de servico,
encaminhada pelo departamento comercial, que entrega ao setor de producao junto
com o0s materiais que irdo ser transformados. De posse do pedido o setor de
producdo planeja a melhor estratégia para a criacdo da peca, tendo o tempo
previamente acordado com o setor comercial, de modo a nao interferir na seguranca
operacional, na integridade do processo ou danificar as maquinas.
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Inicia-se a producédo de acordo com as especificacbes enviadas pelo setor
comercial (desenho da peca, material a ser usinado, técnica a ser utilizada).
Sabendo-se, que todas as informacdes referentes ao trabalho estdo alinhadas e
todos 0s insumos necessarios estao dispostos. Todo inicio de producdo necessita
ser acompanhado pelo cartdo de producdo (relatério de tempos referente a
producao).

Durante a fabricagdo, o supervisor de producdo regularmente realiza
inspecodes de qualidade, a fim de garantir que o produto saia como especificado pelo
setor comercial, para todas as etapas do processo produtivo.

Ao término da atividade, a peca deve ser inspecionada, verificando se esta de
acordo com o pedido solicitado. Em seguida, deve-se encaminhéa-la, junto a ordem
de servigo, ao setor comercial que deve realizar a entrega ao cliente final.

A é&rea de producéo é responsavel por desenvolver produtos ou servicos a
partir de insumos (materiais), através do uso de maquinas (Torno Mecanico, Torno
Cnc, Fresa Universal, Furadeira, Fornos etc), de operacfes técnicas, tecnoldgicas e
automatizadas, de acordo com as praticas modernas de mercado, com o intuito de
transformar a matéria-prima em produto acabado. A Figura 07 representa o
fluxograma do processo de usinagem da empresa.

Figura 07 - Fluxograma do processo de usinagem
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Fonte: Autor do estudo (2018)
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4.2 ldentificacdo das causas para os retrabalhos e perdas produtivas no setor

de producéo

Por meio de uma reunido junto aos supervisores do setor de producdo e o
gestor do departamento comercial, levantou-se o questionamento sobre quais eram
0s problemas com maior relevancia no processo produtivo da empresa.

Dessa forma com a aplicacdo da técnica brainstorming, evidenciou-se (0ito)
problemas no setor de producdo, com maior relevancia tendo relacéo direta com a
produtividade e desempenho operacional, exclamados em ordem de relevancia de
acordo com orientacdo dos gestores e os operadores da empresa, chegamos a
listagem dos problemas com maior impacto no setor de producéo.

Sendo eles, procura de ferramentas, ajuste de processo, ordenacao de
materiais, equipamentos e ferramentas, orientacao técnica e operacional, procura de
materiais, atendimento de telefone pessoal, ida ao banheiro e ao bebedor de 4gua e
quando um evento extra ocorria no ambiente externo a produgéo.

Nesse sentido, buscando melhorar o fluxo produtivo em atendimento as
prazos e metas de producéo, foi indispensavel fazer a coleta de informacdes, por
intermédio de observacao direta das atividades para uma melhor compreensédo do
processo, histéricos de pecas produzidas e pelos relatérios de pecas transformadas,
informando a frequéncia de repeticbes dos problemas (todo o referido material
escrito foi disponibilizado pelo gestor do setor comercial).

4.2.1 Observacao do problema

De acordo com os problemas mencionados, surgiu a necessidade de um
acompanhamento mais especifico dos eventos provocadores das variacdes no
processo, evidenciando assim suas causas e podendo sugerir uma proposta de
melhoria ao setor de producao.

Nessa perspectiva, fez-se imprescindivel a observagéo diaria no ambiente de
trabalho, por intermédio de uma ficha de verificacdo representada pela Tabela 01, no
periodo de 30 horas sendo uma média de 3 horas por dia de observacdes. Foi

realizada a classificacdo dessas causas, de acordo com a Tabela 01.
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Tabela 01 - Levantamento das causas para o retrabalho e perdas produtivas no

setor de usinagem

N°® PROBLEMA TOTAL ACUMULADO|PORCENTAGEM
1 PROCURA DE FERRAMENTAS 1321 3% 1%
2 AJUSTE DE PROCESSO 1100 57% 26%
3 ORDENACAOD 1060 81% 25%
4 ORIENTACAD 250 87% 6%
5 PROCURA DE MATERIAL 100 02% 4%
G TELEFONE 188 06% 4%
7 SAIDAS [ AGUA / BANHEIRQ) 100 08% 2%
& EXTRA 6o 100% 2%
TOTAL 4274

Fonte: Autor do estudo (2018)

Para um melhor entendimento referente a importancia do direcionamento

mais satisfatorio das acdes a serem aplicadas, no Grafico 01 € demonstrado, por

intermédio do diagrama de Pareto, os motivos de parada de maquina no setor de

produtivo.

Gréfico 01 - Levantamento das causas para o retrabalho e perdas produtivas

no setor de usinagem
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Fonte: Autor do estudo (2018)

4.2.2 Andlise de causas
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Por meio da aplicacdo do diagrama de causa e efeito, realizou-se uma
investigacdo das principais causas de interrupcdo no processo produtivo, que
estavam impactando na entrega dos produtos aos clientes.

Algumasinformactes também foram sugeridas pelos operadores do setor de
producdo, sobre quais fatores seriam causadores do mal desempenho no processo
produtivo.

De acordo com os resultados evidenciados e apresentados na segao anterior,
constatou-se que 81% do percentual acumulado das causas de retrabalho no setor
de usinagem estéo ligadas diretamente ao fator de procura de ferramentas, ao fator
de ajuste de processo e ao ordenamento dos materiais, ferramentas e equipamentos
no setor de trabalho.

Perante o panorama, fez-se necesséario aplicar algumas técnicas como o
Brainstorming, com o objetivo de investigar de maneira pratica as causas para as
anomalias, juntamente com a aplicacdo do diagrama de Ishikawa, que também nos
orientou na analise das causas.

De acordo as observacdes feitas em campo, os fatores que mais impactaram
no processo de producao foram: maquina, método e mao de obra. Esse conjunto de
fatores teve maior relevancia diante das causas que possuem maiores taxas na
geracado de problemas.

Consoante a analise realizada no ambiente fabril, o método de trabalho
realizado pela empresa necessita ser aprimorado, participando a todo o operacional
uma nova proposta de melhor forma de disposicdo das ferramentas e dos
equipamentos no setor.

Nas Figuras:8, 9 e 10, sao representadas as causas dos problemas referentes
as paradas para a procura de ferramentas e paradas para ajustes de processo.

Figura 8 - Diagrama de causa e efeito do processo - Procura de Ferramentas

METODO MAO DE OBRA
Falta de estrutura de Mecessidade de
ordenamento das treinamento 55
ferramentas

Mecessidade de

Falta de mais funcionario
procedimentos
operacionais \I S PROCURA DE
FERRAMENMTAS

Fonte: autor do estudo (2018)
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Figura 9 - Diagrama de causa e efeito do processo - Ajuste de processo

MAQUNA METODO
Calibracao Treinamento
Manutengio Acumulo de servigos
B AJUSTE DE
> PROCESSO

Fonte: Autor do estudo (2018)
Figura 10 - Diagrama de causa e efeito do processo - Ordenacéao

Fonte: Autor do estudo (2018)
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4.3 Proposta de melhoria.

De acordo com as causas raizes expostas no presente estudo dirigido,
utilizando-se da ferramenta 5W2H, com o intuito de implantar agbes de melhoria
para o problema de perda de tempo na producédo. Formulou-se um plano de acéao,
pensado depois da colheita dos indicadores, em concordancia com o operacional da

empresa em estudo.
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A metodologia 5W2H é uma importante ferramenta de gestdo de qualidade,
muito utilizada para criar e indicar alternativas de melhorias, nos pontos criticos de
um processo, assim como no mesmo de modo geral.

Foram recomendadas as medidas (a¢Oes, o deve ser executado?); o(Ss)
encarregados(s) (responsavel pela execucédo da tarefa?); Ambiente (local onde vai
ser realizada a tarefa?); razdo da acédo ( qual o motivo da realizacdo da tarefa?);
tempo para a realizacdo ( quando vai ser realizada a tarefa?); qual a sistematica
utilizada( como vai ser feita a tarefa?) e por fim quanto vai custar a implementagao
da melhoria ( qual o custo estimado para melhorar os indicadores?). No Quadro 03,
demonstra-se um plano de acéo atendendo a metodologia 5W2H.

Com esse estudo dirigido, consegue-se apresentar 0 processo de usinagem
de pecas técnicas da empresa em estudo. Considerando, que o intuito desse estudo
era de identificar as principais causas das paradas e retrabalhos no processo de
usinagem, da referida empresa em estudo, por intermédio do uso de algumas
ferramentas da qualidade, conseguiu-se propor agdes de melhorias.

De acordo com as causas encontradas com o referido problema, sugere-se as
seguintes acfes apresentadas no Quadro 03:

Quadro 03 - Planos de melhorias

5w 2h
Qque? Porque? Onde? Quem? (uando? Como?  |Quanto?
1 Comprar chapas de madeira confeccionar quadro de setor dtf Supenisor de at6 3011012018 Afravés de RS 100
compensada ferramentas producdo |producéo orcamentos
. . S : Afravés de lista
) Estabglec_er rofina de calibragem D|m|nU|r as par_adas de setor dtmé supew|?or de at6 301012018 |de verificagio RS 0
das maquinas e equipamentos | ajuste de maquina producdo |producéo
(e processo
3 | Treinamento do programa 5 melhlorar a produnwdade e |setor dzue Estagmnq de 416 301012018 treinamento em RS0
ambiente fisico producdo |engenharia sala reservada
Criar a procedimetos Sanar duidas dos setor de Er?tae?wlha;r?a[i‘e Atraves do uso
4 proc . colaboradores e relacéo a . gen até 30/10/2018 |dos programa R$0
operacionais padrio L producdo |supervisor de
realizacéio do trabalho roducdo do offce

Fonte: Autor do estudo (2018)

Com a utilizagdo das ferramentas da qualidade, junto aos gestores
responsaveis pelo setor de producdo, chegamos a formulacédo do plano de acéo,
apresentado no Quadro 03, informando os principais pontos de melhorias para o

melhor andamento do processo de usinagem no setor de producgéao.
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Dessa forma, afim de melhorar o desempenho referente a perda de tempo e
produtividade relacionada ao problema de procura de ferramentas, foi orientado a o
treinamento do programa 5s e a compra de uma chapa de madeira afim de criar um
quadro de ferramentas, promovendo a gestao visual das ferramentas operacionais
no setor de producao.

Para o problema de ajuste de processo, foi solicitado a confeccdo dos
procedimentos operacionais de producdo e a criacdo de uma rotina de calibracao
das maquinas e equipamentos dispostos no chéo de fabrica.

Visando melhorar as condi¢ces relacionadas aos problemas relacionados a
ordenacdo, orientacdo, procura de ferramentas, atendimento de telefone, saidas e
extras, foi sugerido um treinamento e a adocdo do programa 5s para todos os
operadores do setor de producéo.

4.4 Analise das melhorias

Com a adocdo das sugestdes indicadas no plano de acdo pela empresa
chegamos a um novo panorama de producdo e motivacdo operacional, em nova
analise realizada no chdo de fabrica no periodo de 20 dias entre 13/08/2018 a
10/09/2018, sendo quatro horas por dia, fazendo um total de 4800 horas de
observacdo, conseguindo assim um comparativo entre 0 panorama anterior da
aplicacdo das ferramentas de qualidade e o posterior a sua aplicacdo, ja com a sua
utilizacao pelo operacional, utilizando-se das mesmas ferramentas de analise. Como
mostrado na Tabela 2.

Tabela 02 — Levantamento comparativo das causas para o retrabalho no setor

N® PROBLEMA ANTES DEPOIS | GANHO EM MINUTOS | GANHO %

1| PROCURA DE FERRAMENTAS 1321 378 043 1%

2 AJUSTE DE PROCESSO 1100 352 748 B

3 ORDENACAO 1060 106 954 00

4 ORIENTACAQ 250 150 100 40

5 PROCURA DE MATERIAL 190 40 150 %%

6 TELEFONE 189 75 113 B0

7 SAIDAS ( AGUA / BANHEIRO) 100 25 75 75%

8 EXTRA 65 30 3 345
TOTAL 4274 1196 3118 73%

Fonte: Autor do estudo (2018)



46

De acordo com a Tabela 02, nota-se uma evolucdo positiva referentes aos
problemas identificados no chdo de fabrica durante o periodo de estagio,
evidenciando a eficacia do uso das ferramentas de qualidade no tratamento de
anomalia de processo.

Com as novas referencias podemos correlaciona-las de forma a obter graficos
comparativos como mostrados nos graficos informados em sequéncia. No Grafico 02
explana a comparagdo da soma de minutos do panorama anterior, antes da
aplicacao das ferramentas de qualidade, com o panorama da nova analise com a
aplicacao das ferramentas de qualidade.

Gréafico 02 — Comparativo de ganhos em minutos por anomalia
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Fonte: Autor do estudo (2018)
Percebemos com o gréafico acima o novo panorama relacionado as anomalias

de processos identificadas como causadoras do atraso na producdo, nota- se em
todas as categorias uma sensivel evolucdo com ganhos reais e significativos para a
produtividade da fabrica. Assim de acordo com os dados da tabela 2, conseguimos
esbocar o Gréafico 03, com os respectivos ganhos em minutos para cada causa
indicada.

Gréafico 03 — Comparativo de ganhos em minutos
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Fonte: Autor do estudo (2018)

Nota-se um ganho significativo em todas as causas de anomalias de processo

de acordo com os dados correlacionados no Grafico 03, obtendo um ganho geral de

3118 minutos. Dessa forma podemos também comparar 0os panoramas das causas

de maior relevancia para analise de acordo com os dados informados, evidenciamos

no Gréfico 04 o ganho em minutos referente as paradas de maquina por procura de

ferramentas.
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Grafico 04 — Procura de Ferramentas
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Fonte: Autor do estudo (2018)

Nota-se uma evolugdo positiva no indicador em estudo, fator esse que se

tornou possivel com a aceitacdo pela a empresa da sugestéo indicada no plano de

acao, referente a melhoria da anomalia identificada, a Figura 11, mostra a condicdo
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inicial antes da aplicacdo da sugestdo. compra de chapa de madeira compensada
para confeccdo do quadro de ferramentas, como mostra a Figura 12

Figura 11 — Procura de ferramentas

Fonte: Autor do estudo (2018)
Com a aplicacdo das ferramentas de qualidade, juntamente com o

engajamento dos setores da empresa chegamos a uma melhora em 71% referente

ao tempo de procura de ferramentas, a Figura 12, exemplifica o novo panorama.

Fonte: Autor do estudo (2018)

Chegando a comprovacéao de eficacia do uso das ferramentas de qualidade e

de sua indiscutivel eficiéncia no tratamento da anomalia. Assim, temos também a
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oportunidade de explanar o ganho de 68% na anomalia de ajuste de processo, com
a utilizacdo das praticas de 5s, e com a rotina operacional com foco em melhorias,
visualizou-se uma evolucao positiva no panorama, informada pelo Grafico 5

Grafico 05 — Ajuste de Processo
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Fonte: Autor do estudo (2018)
Com a adocdo dos procedimentos operacionais padrdo desenvolvidos

durante o processo de estagio, em conjunto com as préaticas de 5s, pode-se notar
uma signicativa redugéo no tempo de paradas de produgéo, provocados por ajustes
em maquina. Entretanto, a Figura 13, mostra o panorama encontrado.

Figura 13 — Maquinas de producédo, panorama antigo

Fonte: Autor do estudo (2018)
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Dessa forma a Figura 14, vem nos mostrar o novo panorama referente ao
novo modo de operacdo das maquinas, juntamente com a implementacao da nova

cultura de fabricagéo.

Figura 14 — Maquinas de produc¢édo, novo panorama

Fonte: Autor do estudo (2018)
Como o acordado no plano de acéo, foi realizado o treinamento de 5s com o

operacional da empresa, dessa forma observamos um novo patamar de
produtividade e bem esta no ambiente fabril, sendo assim em nova medi¢cdo pode-se
quantificar referente ao senso de organizacdo uma mudanca nos fatores de estudo,
estando representado no Grafico 06, observando-se um ganho de 90%, referente ao
tempo perdido com a anomalia encontrada,

Grafico 06 — Ordenacéo

ORDENAGAO

1200
1060

1000

800 Ganho de

600 90%

400

200 106

ANTES DEPOIS

Fonte: Autor do estudo (2018)
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Com a adequacdo do senso de utilizacdo representado no Grafico 07,
referente a procura de materiais, nota-se um ganho efetivo de 79%, referente ao
tempo perdido com a anomalia encontrada. Estando assim evidenciado a eficiéncia
e eficicia do uso do senso de organizacdo na resolucdo de anomalias.

Grafico 07 — Procura de matérias

PROCURA DE MATERIAS

200 190
180
160
140 Ganho de
120 79%
100
80
60 40
40
20
0
ANTES DEPOIS

Fonte: Autor do estudo (2018)

Com o grafico 7, mostra-se que a pratica dos sensos de organizacédo e
utilizacdo evidenciaram uma grande evolugdo na ordenacdo, demarcacdo dos
espacos e alocacéo dos materiais, evidenciados nas Figuras 15 e 16.

Figura 15 — Chéao de fabrica antes da aplicacdo das praticas de 5s
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Fonte: Autor do estudo (2018)



Figura 16 — Chao de fabrica com a aplicacéo das praticas de 5s
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Fonte: Autor do estudo (2018)
Com a apresentacao do senso de auto disciplina, consegui-se uma reducao

nas anomalias de saidas, atendimento de telefone, e eventos extras, representadas
nos Graficos 08,09 e 10.
Grafico 08 — Saidas para beber agua e ir ao
banheiro
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Fonte: Autor do estudo (2018)
Entende-se com a utilizagcdo do senso de disciplina uma reorganizacdo da

anomalia de saidas, adquirindo um ganho de 75% entre as analises.Outra reducéo

significativa foi evidenciada quanto ao uso de telefones particulares, como mostrado
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no Grafico 09, estando assim um ganho de 60% referente a paradas de maquina por
essa anomalia de processo.

Gréfico 09 — Paradas para atender ao telefone
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Fonte: Autor do estudo (2018)
Dessa forma, tambem foi evidenciado e informado no Gréfico 10, um ganho

de tempo de 54% referente a eventos extras, estando assim comprovado
quantitativamente a eficiencia e eficacia da aplicacdo das ferramentas de qualidade
e do senso de disciplina.

Gréfico 10 — Paradas extras
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Fonte: Autor do estudo (2018)
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Restando assim a aplicacdo do senso de limpeza e higiene no setor de
producdo da referida empresa, mostrando uma evolucao conceitual evidenciada

pelas Figuras 17 e 18.

Figura 17 — Chéao de fabrica sem a aplicacdo das préticas de 5s

Fonte: Autor do estudo (2018)
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Por fim chegamos a concluséao final, informando a totalidade de 73% de
ganhos referente ao tempo de maquina parada pelas anomalias citadas no referente
estudo.

Gréfico 11 — Comparativo de ganho total em minutos por anomalia
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Fonte: Autor do estudo (2018)

Dessa forma chegamos a conclusdo da satisfacdo do uso das ferramentas de
qualidade no processo de usinagem e sua abrangéncia operacional, demonstrando
assim sua eficiéncia, eficacia na proposta de melhorias de processos industriais,
promovendo um grande movimento sinérgico englobando todos os setores da
empresa impactando de forma satisfatéria no rendimento produtivo da empresa,
evidenciando assim na Figura 19, um novo panorama de fabricagéo.

Figura 19 — Novo panorama com as praticas de 5s

Fonte: Autor do estudo (2018)



5 CONCLUSAO

Tendo como referéncia o presente estudo de caso da empresa Nardelli
usinagem, observou-se a existéncia de problemas que vem impactando no setor de
produgédo, gerando atrasos no momento da entrega dos pedidos, comprometendo a
imagem da empresa junto aos clientes que sdo os principais interessados pela
realizacdo da entrega dos pedidos dentro do prazo acordado.

Diante da problemética exposta, ficou entendido que o objetivo geral foi
concluido pela andlise que buscou, examinar 0s principais motivos para 0S
retrabalhos e perdas no setor de producéo da empresa Nardelli usinagem, ficando
como sugestao a adoc¢ao do plano de melhorias para o setor de producao.

Durante a confeccdo do estudo dirigido, notou-se a facilidade quanto a coleta
dos indicadores e acesso aos setores da empresa, pela assisténcia prestada pelos
gestores, que se mostraram grandes incentivadores; propicios a novas ideias, de
modo que, possam agregar valor ao servico prestado pela empresa, entendendo
gue a confeccdo desta analise foi uma importante oportunidade, para praticar os
ensinamentos angariados no ambiente académico.

Deste modo, essa andlise, mostra de forma nitida o quanto € imprescindivel o
uso das ferramentas de qualidade na resolucdo de problemas de gestao,
proporcionando enxergar oportunidades de melhorias nos processos e a evolucao
dos métodosna prestacéo de servicos, junto a equipe do setor de producao, gerando

com a adocéo do plano de acdo conseguintes ganhos de producéao.
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