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APRESENTACAO

A obra “A Engenharia de Produgdo na Contemporaneidade” aborda uma série de
livros de publicacdo da Atena Editora. O volume |l apresenta, em seus 27 capitulos,
0s novos conhecimentos para a engenharia de produ¢do nas areas de gestao da
qualidade, conhecimento e inovagéo.

As areas tematicas de gestao da qualidade, conhecimento e inovacéo, tratam de
temas relevantes para otimizac&o dos recursos organizacionais. A constante mutacao
neste cenario torna necessaria a inovagao na forma de pensar e fazer gestao, planejar
e controlar as organizagOes, para que estas tornem-se agentes de desenvolvimento
técnico-cientifico, econémico e social.

A gestdo da qualidade e inovagao estédo intimamente ligadas. Para atender os
requisitos do mercado as organizagdes precisam inovar e gerenciar conhecimentos,
sejam eles do mercado ou do préprio ambiente interno, tornando-a mais competitiva e
focada no desenvolvimento sustentavel.

Este volume dedicado a gestdo da qualidade, conhecimento e inovacgéao,
traz artigos que tratam de temas emergentes sobre o0 papel da gestdo e aplicacao
de ferramentas da qualidade, gestdao do conhecimento e informacao, inovacéo e
desenvolvimentos de novos produtos.

Aos autores dos capitulos, ficam registrados os agradecimentos do Organizador
e da Atena Editora, pela dedicagao e empenho sem limites que tornaram realidade
esta obra, que retrata os recentes avancgos cientificos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de novos
conhecimentos e inovagdes, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imerséao em
novas reflexdes acerca dos tépicos relevantes na area de engenharia de producao.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado
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CAPITULO 11

APLICACAO DE FERRAMENTAS DE QUALIDADE:
ESTUDO DE CASO EM UMA MICROEMPRESA DO

Deborah Oliveira Candeias
Pontificia Universidade Catolica de Minas Gerais,

Departamento de. Engenharia de Producao,

Belo Horizonte- Minas Gerais.

Gabriella Santana Pinto

Pontificia Universidade Catélica de Minas Gerais,
Departamento de. Engenharia de Producao,

Belo Horizonte- Minas Gerais.

Fernanda Guimaraes e Silva

Pontificia Universidade Catoélica de Minas Gerais,
Departamento de. Engenharia de Producao,

Belo Horizonte- Minas Gerais.

Alessandra Lopes Carvalho

Pontificia Universidade Catélica de Minas Gerais,
Departamento de. Engenharia de Producao,

Belo Horizonte- Minas Gerais.

RESUMO: O mercado (globalizado &
caracterizado por alta competitividade,
necessidade de inovacgbes tecnoldgicas e
rapidas mudancas. A industria cal¢adista esta
inserida neste contexto sendo um ramo que
ocupa grande espaco na atual conjuntura
brasileiira. Sabendo-se da variacdo na
demanda inerente ao mercado alvo e a falta de
padronizacao, este trabalho analisa, a partir de
teorias e métodos da qualidade, a atual situacao
de uma empresa do ramo calcadista. Objetiva-
se determinar as variaveis influentes do sistema

Engenharia de Producao na Contemporaneidade 2

RAMO CALCADISTA

de forma a otimizar os custos de producgao
através da reducéo de falhas e desperdicios
no processo produtivo. Os resultados obtidos
demonstram a eficiéncia e o impacto positivo
provocado pelas ferramentas da qualidade.
Observou-se ainda reducao de custos com o
controle de estoque, diminuicdo de falhas e
aumento da produtividade.

PALAVRAS-CHAVE: Qualidade; FMEA,;
Microempresa.
ABSTRACT: The (globalized market is

characterized by high competitiveness, the
need for technological innovations and rapid
changes. The footwear industry is inserted in
this context being a branch that occupies great
space in the current Brazilian conjuncture.
Knowing the variation in the demand inherent in
the target market and the lack of standardization,
this work analyzes, from theories and methods
of quality, the current situation of a footwear
company. The objective is to determine the
influential variables of the system in order to
optimize production costs through the reduction
of failures and wastes in the production process.
The results obtained demonstrate the efficiency
and positive impact of quality tools. It was also
observed a reduction of costs with the control of
inventory, reduction of failures and increase of
productivity.

KEY WORDS: Quality; FMEA; Micro enterprise.
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11 INTRODUCAO

O atual contexto do mercado globalizado é caracterizado por dinamismo e
inovacgdes tecnoldgicas que elevam o patamar de competitividade mundial e obrigam
as empresas a adotarem alternativas que diferenciem seus produtos e servicos.
(HOLANDA; SOUZA; DE FRANCISCO, 2013). Portanto, para que qualquer empresa
possa garantir sua sobrevivéncia a médio e longo prazo torna-se crucial a adequacéo
de seus processos produtivos a novos padroes de qualidade visando desenvolvimento
de produtos melhores e reducao de perdas (MONTEIRO; TOLEDO, 2009).

Os métodos de melhoria da qualidade existentes sdo amplamente utilizados
em empresas de todos os portes e ramos, como também dentro de qualquer area,
incluindo planejamento de engenharia, manufatura, financas, contabilidade, marketing
e assisténcia técnica. (MONTGOMERY, 2016).

Considerando o mercado brasileiro, o ramo calgcadista ocupa um espaco
consideravel e vem crescendo nos Ultimos anos apesar de todas as dificuldades.
Este ramo €& segmentado em trés grupos: i) Empresas de grande porte, atuantes
principalmente em mercados internos, com forte presenca na producéo de ténis, com
tecnologia mais sofisticada e maiores despesas de marketing; ii) Empresas de médio
porte, com atuacao voltada especialmente para o mercado externo com sua producao
subcontratada por grandes distribuidores externos, e em geral ndo atuam com marcas
proprias; e iii) Micro e pequenas empresas, que se utilizam preponderantemente de
processos artesanais e estdo mais sujeitas as variagdes conjunturais da economia.

A empresa foco deste estudo integra o setor calgadista e se enquadra no terceiro
grupo anteriormente citado. Assim, seu processo produtivo é essencialmente artesanal
e todas as etapas operacionais sdao pouco automatizadas.

Sabendo-se da variacdo de demanda dos produtos no mercado alvo e a falta de
padronizacéo, este trabalho objetiva, a partir das ferramentas da qualidade, encontrar
possibilidades de reducao de falhas e desperdicios em geral no processo produtivo de
uma microempresa calcadista.

2 | REFERENCIAL TEORICO

Sabe-se que a qualidade de um produto ou servico interfere diretamente na
decisdo de compra e satisfagcdo do consumidor. Sendo assim, é sabido que a qualidade,
desde os primordios, assumiu um importante papel em varios processos produtivos
(MONTGOMERY, 2016).

Apo6s arevolucao industrial os maquinarios que possibilitaram a produgcéo em série
trouxeram a necessidade de padronizacédo e uniformidade de produtos e processos
(RODRIGUES, 2014). Assim, a partir do século XIX, com a qualidade evoluiu até os
dias atuais passando por quatro eras desde a inspecéao até a gestao estratégica.

Engenharia de Producao na Contemporaneidade 2 Capitulo 11




Neste contexto, o Controle Estatistico de Processo (CEP) apresenta um conjunto
de ferramentas que tém por objetivo a reducéo da variabilidade de processos fazendo
com que a apuracado de defeitos ou ndo conformidades ocorra de forma mais &gil
(MONTGOMERY, 2016). Varias aplicacées sao encontradas na literatura dentre elas
Staino et al (2013), Teixeira et al (2014), Souza, Milani e Gambi ( 2016), Silva, Matheus
e Silva (2016).

As sete ferramentas do CEP sdo Histograma, Folha de Verificacdo, Grafico
de Pareto, Diagrama de Causa e Eefeito, Diagrama de Concentracédo de Defeitos,
Diagrama de Dispersao e Grafico de Controle (TOLEDO et al, 2013; RODRIGUES,
2014). Neste trabalho foram utilizadas, dentre as ferramentas classicas, Gréafico de
Pareto e Diagrama de Causa e Efeito.

O Grafico de Pareto € um grafico de barras verticais baseado na regra 80/20. Esta
regra parte do pressuposto que na maioria dos casos, 80% dos defeitos correspondem
somente a 20% das causas, ou seja, poucas causas esclarecem a maioria dos defeitos.
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009; LIMA; GARCIA; BRITO, 2014).

O Diagrama de Causa e Efeito (ou Diagrama de Ishikawa) € uma das ferramentas
mais citadas na literatura para analise de problemas, na qual se organizam as possiveis
causas que geram um efeito. Uma vez que um defeito, falha ou problema é identificado,
inicia-se a analise das causas potenciais desse efeito indesejavel. (MONTGOMERY,
2016). As causas sao agrupadas em 6 categorias: matéria prima, méo de obra, método,
maquina, material e meio ambiente

Além das ferramentas classicas do CEP surgiram ao longo do tempo varias
outras ferramentas e métodos para melhoria da qualidade e produtividade. Foram
desenvolvidas neste estudo analises e implementacdo de melhorias utilizando-
se a ferramenta FMEA (Analise de Modos e Efeitos de Falhas) e o Programa 58S,
respectivamente.

A FMEA consiste em um método desenvolvido para identificar, avaliar e prevenir
que potenciais falhas. Entretanto, devido sua grande funcionalidade, o FMEA passou
a ser aplicado também para processos e produtos ja em operacédo. (TOLEDO et al.
2013).

Segundo Rech et al. (2013), geralmente a FMEA é classificada em dois tipos para
analise de produtos ou de processo. O procedimento geral da FMEA é normalmente
conduzido das seguintes etapas: (i) identificacdo dos possiveis modos de falha; (ii)
identificacdo dos efeitos e da severidade de cada modo de falha encontrado; (iii)
identificacdo das possiveis causas e possibilidade de ocorréncia para cada modo
de falha; (iv) identificacdo e sua probabilidade de deteccdo dos modos de falha; e
(v) definicdo do potencial de risco de cada modo de falha juntamente com medidas
corretivas para sua eliminac&o ou reducéo. (TOLEDO et al. 2013 ; FRANK et al. 2014)

A avaliacao e priorizacdo de cada modo de falha é realizada atravées dos indices
de Ocorréncia (O), Severidade ou Gravidade (S) e Deteccao (D). O produto dos trés
indices resulta no indice de Risco associado a cada modo de falha levantado.

129
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O programa 5S, de acordo com Pertence e Melleiro (2010) e Mira e Brisot (2014)
citados por Turbano et al. (2016), refere-se as iniciais de cinco palavras japonesas,
gue ao serem trazidas ao Brasil tiveram sua adaptacao no formato de cinco sensos.

Os cinco sensos sao descritos na literatura como Seiri (Senso de utilizagcéo),
Seiton (Senso de organizacao), Seiso (Senso de limpeza), Seiketsu (Senso de saude
e higiene) e Shitsuke (Senso de autodisciplina). A implementacdo do Programa 5S
busca aumentar a qualidade, desempenho, reducé&o de desperdicios e promover um
ambiente mais adequado e agradavel para a realizagdo do trabalho. Como citam
Pertence e Melleiro (2010), Correia et al (2010) e Carvalho (2011) o Programa 5S
possui a finalidade de modificar o comportamento organizacional, reestruturar o modo
de pensar e agir das pessoas e reorganizar 0 ambiente de trabalho.

31 METODOLOGIA

A metodologia abordada por este trabalho pode ser definida quanto a natureza,
abordagem do problema, objetivos e procedimentos.

Quanto a sua natureza, essa pesquisa sera de carater aplicado, pois buscara
através daaplicacéo pratica de ferramentas, uma solugéo para os problemas especificos
encontrados em ambiente de estudo real, que envolvem verdades e interesses locais.
(MATIAS-PEREIRA, 2012).

O método de abordagem do problema do estudo em questao sera primordialmente
qualitativo, com uma pequena coleta de dados quantitativos primarios. Os dados
coletados serdo utilizados como insumo para inicio de uma pesquisa-acéo. Do ponto
de vista dos objetivos, a pesquisa sera de carater descritivo.

O método adotado para os procedimentos sera a de estudo de caso que, segundo
Yin (2015) e Cauchick Miguel (2012), engloba parametros de pesquisa ja definidos,
ou seja, € um método de carater empirico, que tem por objetivo responder perguntas
sobre fenbmenos observados.

Cauchick Miguel (2012) propde uma sequéncia de etapas para formulagédo e
conducao de um estudo de caso: (i) definir uma estrutura conceitual tedrica, (ii) planejar
0 (s) caso (s), (iii) conduzir teste piloto, (iv) coletar os dados, (v) analisar os dados e
(vi) gerar relatério.

Ainda segundo Cauchick Miguel (2012) a definicao da estrutura conceitual teérico,
devera fazer um mapeamento da literatura sobre o assunto contribuindo na obtencéo
de informagdes, publicacbes ja existentes e aspectos ja abordados. Matias-Pereira
(2012), ainda complementa que a revisdo da literatura servird como fundamentacéo
para tratar o problema da pesquisa.

Na etapa de coleta de dados deve-se determinar quais instrumentos e métodos
serao utilizados. Segundo Yin (2015) podem ser utilizadas mdultiplas fontes como
entrevistas, observacdo de fatos e coleta de documentos. Cauchick Miguel (2012),
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ainda complementa que esse € um dos principais beneficios do estudo que caso, por
possibilitar o entendimento de eventos através da utilizacdo de mdultiplas fontes de
evidéncias.

4 | DESENVOLVIMENTO

4.1 Descricao do processo produtivo foco do estudo

O objeto de estudo deste trabalho € uma empresa familiar do ramo calcadista
e por questbes de confidencialidade terd seu nome preservado. Localizada em
Contagem, regido metropolitana de Belo Horizonte, a microempresa foi fundada ha
25 anos e atua nos seguimentos atacadista e varejista disponibilizando diversos
modelos de calcados femininos de couro. A empresa conta com um espaco fisico
de aproximadamente 100 m?, incluindo a area de producéao, o escritério e o estoque.
Atualmente o corpo de funcionarios da empresa € formado apenas pelos préprios
proprietarios. Para a realizagcdo deste estudo foram realizadas visitas técnicas,
entrevistas com os colaboradores e coleta de dados. A analise dos dados possibilitou
a elaboracao de sugestdes de melhorias que foram implementadas em um periodo de
aproximadamente sete meses.

Inicialmente foi elaborado um fluxograma a fim de demonstrar o fluxo de valor
dentro da linha de producdo, desde a chegada da matéria prima até o produto
acabado (Vide APENDICE A). E importante ressaltar que nesse processo produtivo os
procedimentos sao fortemente artesanais.

O processo em estudo é composto por varias etapas, nas quais a aquisicao de
matéria-prima e o pesponto sao terceirizadas. No primeiro estagio é feito o recebimento
do couro. Na etapa “Corte” sao feitos os cortes do couro e do forro através de uma faca
molde, para adequa-los conforme o modelo e numeragéao fabricados no momento.
A etapa seguinte € o processo de “Chanfro” onde a espessura do couro é diminuida
para um melhor acabamento na cobertura que serd costurada. Com o couro e o
forro prontos para dar continuidade a producéo, eles sao enviados ao processo de
“Pesponto”, mais conhecido como costura. Esse processo é terceirizado e tem-se
como produto final o cabedal.

De volta a empresa, inicia-se a “Montagem”. Ha uma férma com cada numeracao
de calcado e nela é anexada a palmilha correspondente. Posteriormente o cabedal
€ unido a palmilha para obtencdo da forma do sapato em constru¢do. Em seguida,
0 sapato ja montado é levado para a etapa de “Lixar” na qual a parte inferior da
montagem ¢€ lixada para remover a pintura a fim de se obter uma melhor ades&o com
a cola. No processo de “Solagem”, o sapato montado e lixado é finalmente colado
a sola, resultando no produto final que € enviado a etapa “Acabamento”. Na ultima
etapa de “Inspecéo” o sapato é inspecionado quanto a limpeza da cola e linhas que
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ficaram expostos no produto final. Uma vez realizadas todas as etapas, o calgcado
esta pronto para ser embalado e posteriormente entregue aos consumidores finais. A
interdependéncia das etapas demonstra que cada etapa é deciséria para 0 sucesso
ao final da linha de montagem.

4.2 Coleta de dados e aplicacao das ferramentas da qualidade

A empresa em analise nunca teve um histérico de dados documentados e por
isso foi imprescindivel que dados primarios fossem coletados para o prosseguimento
do estudo. O processo de coleta de dados foi executado durante 18 semanas. Apos
finalizacdo dessa etapa foi possivel construir uma planilha para registro dos dados,
utilizando-se o software Excel®. O Quadro 1 apresenta uma amostra do banco de
dados gerado.

Semana Qtde Fabricada (Pares) Qtde Defeito (Pares) Tipo de Defeito Descricio

5° 87 12 Costura A linha soltou e o forro foram queimados na hora do acabamento

6° 112 3 Enfeite Enfeite descolou na hora da solagem

6° 112 13 Enfeite Enfeite quebrou

™ 92 15 Operador Foai passado cola no solado de referéncia diferente da fabricada no momento
& 63 5 Couro Couro com defeito depais de costurado

® 98 11 Cutros Quando o salto foi pregado o prego vazou

o 98 7 Maquina Migquina de dividir desregulada estragou o couro

100 137 5 Maquina Maquina de conformar desregulada (no maximo) queimou o tal 3o do sapato
100 137 - Operador Operador esbarrou no vidro de al ogenante atrasando a producio

Quadro 1: Amostra do banco de dados gerado

Fonte: Elaborado pelas autoras.

Posteriormente foi elaborado um Grafico de Pareto conforme Figura 1. As causas
“Operador”, “Maquina” e “Costura” representam 71% das ocorréncias, demonstrando
necessidade de priorizacao.

Pareto - Defeitos no processo de fabricacao
8 120%

100%
96% 100%

83%

80%

71%

60%

40%
20%
0%

Operador Maquina Costura Qutros Couro Solado

Tipa de defeito

Ocorréncia
% de defeitas

0

Figura 1: Grafico de Pareto dos dados coletados durante 18 semanas




Fonte: Elaborado pelas autoras.

Os proximos passos objetivaram testar a veracidade, com relacdo a criticidade,

dos eventos com maior frequéncia.. Utilizou-se para esta finalidade a ferramenta

FMEA. Inicialmente a equipe conduziu um brainstorming entre os colaboradores para

adequar os indices de severidade, ocorréncia e deteccao, de acordo com o0 processo

da empresa. Os valores atribuidos ao indice de ocorréncia foram classificados

tomando como base uma amostragem padrdo de cem itens, condizente com a taxa de

producdo da empresa. O indice de Deteccéo foi estratificado de acordo com o relato

dos colaboradores. Foi acordada a seguir uma forma de intervencéo para qualquer

falha encontrada no processo, de acordo com os resultados do RPN (numero de

prioridade de risco), conforme Quadro 2.

0ATE 20

RPN

MENOR: NENHUMA ACAO SERA TOMADA (OU TOMADA A LONGO PRAZ0 COM A OTICA DE MELHORIA CONTINUA).

21 ATE 50

MODERADO: ACAODE VE SER TOMADA - ME DIO PRAZO.

51 ATE 100

ALTO: ACAO DE VE SER TOMADA, VALIDACAO SELETIVA E AVALIACAO DE TALHADA DE VEM SER REALIZADAS - CURTOPRAZO.

= 100

CRITICO: ACAO DEVE SER TOMADA, MUDANCAS ABRANGENTE 5 SAOQ NECESSARIAS.

Quadro 2: Sugestao de Intervencéo de acordo com o RPN.

Fonte: Elaborado pelas autoras.

Apos a definicdo de todos os indices verificou-se o maior risco associado a etapa
de corte. O Quadro 3 apresenta uma amostra da FMEA desenvolvida considerando

0s maiores indices de risco.

) EFEITO || & é gl 2
ltgggngr MODO DE e 2l cavsam Zl| costroLE | conTmOLE ||| =2 Acio
FPROTETOY FALHA g =|[| POTENcIAL [=|| ATUAL DE atvaL oE (5| o PREVENTIVA
PROCESS 0 POTENCIAL POTEN- f; DAFALHA Doi FREVENCAOQ (| DETECCAD E 5 RECOMENDADA
car |2 = =
Observar o couro
Trica na flor . . antes de iniciar o
do couro g:s c::;te 8 Ldﬂacqn:ma.hi:de 2 | Ndopossui Visual 8§ | 128 | corte e comunicar
{parte lisa) P os fornecedores
s A S S ! E | _|.___fsobreasfalhas |
Desnivelamen
-to na Descarte Ohservar o couro
espessurado | dapeca Mi quakidad antes de iniciar o
carnal do ou 7 2 q:m e | 1 | Nio possui VisualTato | 8 | 56 | corte e comunicar
couro (parte | retraba- focurtume os fornecedores
SEm Tho sobreas falhas
CORTE Acabamento) | __ B T e e SR IR I E
Descarte N "::;?3 o a Ajusteda pressdo
Danificacio dapeca Ea]a.ncim Verificacio da do halancim,
dapeca no ou E (Pressio 1 | pressdodo Visual 2| 10 | padronizacioda
corte retraba- halancin operagdo e teste
Tho menor queo L
__________________ | recomendado)) | | ] |Ee ]
Amﬁ:}}gﬂ 2 Ajuste da pressdo
Danificacio | RetTaba- { Tonci Verificagio da do balancim,
d a.}] “ai] Tho da 8 (P ancim 1 | pressdodo Visual 2| 16 | padronizagioda
ataca moe | fica cisao halangin operacdo e teste
maior que o imicial
recomendada)
Quadro 3: Amostra da FMEA desenvolvida
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Fonte: Elaborado pelas autoras.

Apls a anélise comparativa entre os resultados apresentados pelos indices de
risco foi possivel identificar quatro modos de falha prioritarios. Dois modos de falha
criticos foram identificados na etapa corte: “Trinca na Flor do Couro” (indice de risco
128) e “Desnivelamento na Espessura do Carnal do Couro” (indice de risco 56). Na
etapa pesposto foi identificado como critico o modo de falha “Linha Solta” (indice de
risco 60). Finalmente na etapa montagem foi identificado como critico o modo de falha
“Cabedal Sujo de Cola” (indice de risco 56).

ApoOs a analise do indice de risco foi elaborado um Diagrama de Ishikawa
considerando-se como efeito a ser analisado cada um dos modos de falha considerados
prioritarios. As Figuras 2 e 3 apresentam como exemplo o resultado obtido para os
modos de falha “Trinca na Flor do Couro” e “Linha Solta”, respectivamente.

Técnica errada de remogdo da pele do
animal
Processo de conservagao ineficaz Falta de atengao
Operagdo ribeira mal executada \ Falta de cuidado na execugdo

Quantidades erradas de produtos
quimicos (cal, dcidos,etc)

. Operagéo de re-curtimento ineficaz na " 1
LaceragBes e marcas na pele pele Fadiga
N N X . | Tricanaflor do
rd "
couro (parte lisa)
Magquinas desreguladas Aspéctos ergondmicos inadequados

/ Utensilios fora do padrdo Layout ineficiente da fabrica

Operagdo curtimento mal executada \ N&o conhecimento do processo

Exagero de produtos quimicos

(W, Ambinte

Figura 2: Diagrama de Ishikawa para modo de falha “ Trinca na flor do couro”

Fonte: Elaborado pelas autoras.

[ wétodos |

Acabamento
%%0‘ Falta de atengdo
% %
Y
%5 % Falta de cuidado na execugdo
A
%%,
E Ojv/ N&o conhecimento da atividade
Linha fora do padréo (fraca) Néo padronizagdo das atividades Fadiga

3 > Linhasolta
Aspéctos ergonémicos inadequados

Desempenho da costura Espago Inadequado

N

Méquina desregulada

2
"%
e

]
;"é
&
3
&

M. Ambiente

Figura 3: Diagrama de Ishikawa para modo de falha “Linha Solta”.

Fonte: Elaborado pelas autoras.
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A andlise das causas secundarias relacionadas ao método possibilitou a
identificacéo de préticas e procedimentos executados com baixo desempenho ou de
forma errGnea, correlacionadas com a falta de padronizag¢ao das atividades. As causas
secundarias relacionadas a mao de obra se enquadraram na falta de conhecimento
e preparacao. As causas relacionadas a maquinas e equipamentos demonstram a
existéncia de problemas mecanicos, manuseios incorretos e falta de manutencao.
Finalmente foram identificadas como causas relacionadas a meio ambiente espacgo
inadequado, falta de ventilagéo, ruidos, iluminagao insuficiente e odor desagradavel.
A andlise dos varios Diagramas de Ishikawa elaborados resultou em uma proposta de
plano de ac&o descrito no item 4.3.

4.3 Plano de acao

Como o objetivo de reduzir as falhas e aumentar a produtividade do processo
foi implementado o Programa 5S na empresa. O propésito foi atuar, mesmo que
minimamente, em todos os problemas encontrados.

O primeiro contato com planta produtiva demonstrou o porqué de muitas falhas,
principalmente as falhas humanas. Havia a falta de organizagcao tanto dos setores de
trabalho, das maquinas e utensilios, como também na forma como os procedimentos
eram executados.

Inicialmente foi realizada uma reunido para explicacdo do programa aos
colaboradores, intensificando a sua importancia para a producéo e o bem-estar no
ambiente de trabalho. Foi ressaltado que os resultados poderiam nao aparecer a curto
prazo, uma vez que o Programa 5S trabalha com mudancas de pensamento dentro
da organizacao, o que necessita de uma rotineira aplicacdo do programa. Esta atitude
proporcionou que o senso de autodisciplina comegasse a ser implantado.

Uma vez que todos entenderam o objetivo da aplicacdo da metodologia, iniciou-
se a execuc¢ao pratica dos cincos sensos. Todos os envolvidos realizaram uma limpeza
do local, utensilios e maquinarios. Foi descartado tudo aquilo que néo fazia parte do
processo ou nao era utilizado naquele momento, acompanhado da organizagcédo dos
utensilios e matérias-primas no seu devido setor.

Por meio dessa atividade foi possivel delimitar cada setor de atuacao dentro do
processo produtivo, como também incluir uma reparticdo destinada ao estoque, que
antes ndo existia. No espacgo destinado ao estoque todos os itens foram identificados
por meio de etiquetas de forma a facilitar a utilizagéo e o acesso.

Foi sugerida aempresa ainda a elaboracéo de um POP (Procedimento operacional
Padréo) para cada atividade, bem como o treinamento dos operadores que tenham
contato direto a esta linha de producéo.

A partir da percepcao que os modos de falha “Trinca na Flor do Couro” e
“Desnivelamento na Espessura do Carnal do Couro” estdo relacionados aos
fornecedores foram descritas especifica¢cdes a serem exigidas em contatos futuros.
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Foram adquiridos ainda moveis e equipamentos de baixo custo, bem como os EPI’s
(Equipamentos de Protecao Individual) indicados para cada etapa do processo.

51 CONCLUSOES

O estudo pdde constatar a eficiéncia das ferramentas da qualidade para
monitoramento e controle de processos produtivos. Constatou-se que a analise
detalhada do processo, resultante da FMEA, agregou muitas informacdes as respostas
fornecidas pelo Grafico de Pareto.

Verificou-se uma grande influéncia dos fatores humanos nas falhas de processo
fortemente influenciadas pela cultura organizacional. Observou-se manuseio
inadequado das maquinas, execucéo errbnea de procedimentos,

A implementacédo do Programa 5S favoreceu o layout da planta de forma a
organizar, ganhar espaco, facilitar a limpeza e a manutenc¢do. Espera-se que a longo
prazo o aumento de produtividade seja mais evidente embora resultados positivos ja
tenham sido observados. Percebeu-se em um curto espaco de tempo a reducao de
desperdicios e a economia de tempo, considerando-se inclusive maior facilidade na
localizac&o de utensilios e insumos.

A implementacao de POPs (Procedimentos Operacionais Padréo) ficou a cargo
da empresa, tendo sido ressaltada sua importancia. Do ponto de vista gerencial a
empresa nunca havia sofrido quaisquer intervencdes. Estima-se, portanto, que o
estudo realizado tenha sido de grande valia.

ApOs as andlises e observacdes realizadas pode-se considerar que os objetivos
do trabalho foram plenamente alcang¢ados.
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APENDICE A - FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE FABRICACAO
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