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| INTRODUGAO

Um dos pressupostos da globalizacao é a padronizagao dos
processos e produtos, (uma TV Samsung, um ténis Nike, um Big
Mac etc..), esta é uma estratégia de marketing, destinada a

ABSTRACT

Competitiveness is the extremely important factor for the success and maintenance of the profits of
the organizations installed in the industrial center of Manaus (PIM), and the implementation of
quality management systems is a differential and an advantage in the search for greater participation
in the market. This article aims to conduct a study of the production process of a company that
supplies in-built TV cabinets (PIM). The production goal was not met due to the large number of
damaged offices in the process. The method used is the PDCA through the process failure collection
sheets, the meeting with the collaborators (Brainstorming) with which it was possible to identify the
problems, the process flow mapping, identifying the stations where the failures occurred and the
"Ishikawa" cause and effect diagram to perform the analysis of possible causes, as well as the
implementation of the action plan to reduce these failures and improve the daily productive capacity
of the injected cabinets. The results of the research are exposed at the conclusion of the case study.

Keywords: Process, inspection, quality score and defective products.

REDUCAO DO INDICE DE GABINETES DANIFICADOS

RESUMO

A competitividade é o fator de extrema importancia para o sucesso e manutencdo dos lucros das
organizagOes instaladas no polo industrial de Manaus (PIM), e a implementacdo de sistemas de
gestdo da qualidade é um diferencial e uma vantagem na busca pela maior participacdo no mercado.
Este artigo tem como objetivo realizar um estudo do processo produtivo de uma empresa
fornecedora de gabinetes injetados para televisores no (PIM). A meta de producdo ndo estava era
atingida em funcéo do grande nimero de gabinetes danificados no processo. O método utilizado é o
PDCA por meio das fichas de coleta de falhas do processo, a reunido com os colaboradores
(Brainstorming) com o qual foi possivel identificar quais os problemas, 0 mapeamento do fluxo do
processo identificando os postos onde ocorriam as falhas e o diagrama de causa e efeito “Ishikawa”
para realizar a analise das possiveis causas, bem como a implementacdo do plano de acdo para
reduzir estas falhas e melhorar a capacidade produtiva diaria dos gabinetes injetados. Os resultados
da pesquisa estdo expostos na conclusdo do estudo de caso.

Keywords: Processo, Ishikawa, Brainstorming, PDCA.

uniformizar a imagem das corporac¢fes junto aos consumidores.
Os mais entusiastas acham que a globalizacdo define uma nova
era da histéria humana. A administracéo cientifica desenvolvida
por Taylor buscava melhorar a eficiéncia das organizacGes,
Taylor acreditava que, para eliminar o desperdicio e as perdas no
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processo, era preciso aplicar técnicas e métodos para aumentar a
produtividade industrial. Desta maneira, concentrou seu estudo de
Tempos e Movimentos, proporcionando ao colaborador executar
a tarefa com o minimo de esforgo e 0 maximo de produtividade.

A Administracdo Cientifica € uma escola classica de
administracdo, tendo recebido outras denominagdes: classica,
americana e tradicionalista[1].

O desperdicio pode ser definido como qualquer atividade
que ndo agrega valor [2]. A Toyota identificou sete tipos de
desperdicios, 0s quais acredita-se serem aplicaveis em varios tipos
de operacgdes diferentes, que geram custo. No sistema Toyota de
Producdo foi proposto que perdas presentes em sistemas
produtivos podem ser classificadas em sete grandes grupos:

Perda por fabricacdo de produtos defeituosos.
Perda por transporte;
Perda por super-producéo;
Perda por espera;
Perda no préprio processamento;
Perda por estoque;
Perda por movimentacéo;
Dos itens acima o que vai ser abordado neste artigo sera o
de perda por fabricagdo de produtos defeituosos.

A perda por fabricacdo de produtos defeituosos resulta na
geracdo de produtos que apresentem algum tipo de mudanca nas
caracteristicas de qualidade que ficardo da especificacdo ou do
padrdo esperado e por esta razdo ndo satisfazem os requisitos de
uso previstos no projeto. Para o Sistema de Producdo, a reducéo
ou eliminacdo das perdas por fabricacdo de produtos defeituosos
estd associada a aplicacdo de métodos de controle na fonte do
problema, ou seja, diretamente ligado a causa-raiz do defeito.

Il REVISAO BIBLIOGRAFICA

Um processo produtivo é um conjunto de atividades que
devem ser realizadas numa sequéncia ldgica, cujo objetivo final é
obter um bem ou um servico que tem uma demanda para um
determinado grupo de clientes.
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Figura 1: Processo produtivo.
Fonte: [3].

Para [4] uma empresa € um processo e dentro dela existem
varios processos: nao s processos de manufaturas como também
processos de servigo

A fabricacdo em série, com linhas de producdo adotadas
nas usinas Ford, ndo € invencdo sua, mais um dos NnuUMerosos
processos cientificos que adotou, com maior éxito. Havendo
velocidade prefixada para andamentos das cadeias [1] (Ribeiro,
2010).

O conceito de linha de producdo utilizada por Henry Ford
mudou a maneira de trabalho, o posto de trabalho, as ferramentas,
0 método, a matéria prima e a mdo de obra tiveram seu
desempenho levado ao méximo, e desta forma foi possivel
estabelecer um novo padrdo de producéo em larga escala [1].

Controlar uma “organizagdo humana” significa detectar
quais foram os fins, efeitos ou resultados alcangados [4].

Como método, o ciclo PDCA é composto de uma
sequéncia de acdes. Basicamente é dividido em quatro partes.
Cada parte esta relacionada a uma letra da sigla PDCA,
decorrente da associacdo com verbos da lingua inglesa: P (plan);
D (do); C (check); A (action).

A figura 2 detalha o ciclo PDCA que foi utilizado para
realizacdo do estudo de caso abordado neste artigo, é possivel
verificar a correspondéncia para a lingua portuguesa:
Planejamento (P); Execucdo (D); Verificacdo (C); Atuacdo
corretiva (A) [4].

Figura 2: O ciclo PDCA
Fonte: [4].

I1l. MATERIAIS E METODOS

O método utilizado é o PDCA por meio das fichas de
coleta de falhas do processo, a reunido com os colaboradores
(Brainstorming) com o qual foi possivel identificar quais os
problemas, o0 mapeamento do fluxo do processo identificando os
postos onde ocorriam as falhas e o diagrama de causa e efeito
“Ishikawa” para realizar a andlise das possiveis causas, bem
como a implementacdo do plano de agdo para reduzir estas
falhas e melhorar a capacidade produtiva didria dos gabinetes
injetados. Os resultados da pesquisa estdo expostos na concluséo
do estudo de caso.

Um dos maiores desafios enfrentados pelas empresas é
manter processos e produtos padronizados, pois a expectativa da
qualidade é a mesma da empresa matriz, para que se possa
atingir o maior indice de qualidade e produtividade com a menor
perda aceitavel. A melhor maneira de conseguir obter estes
indices é por meio da utilizagdo de métodos de melhorias
continuas como o PDCA.

11.1 AS FALHAS IDENTIFICADAS

Apobs uma analise dos dados coletados sobre a producdo e
falhas em gabinetes nos quatro maiores fornecedores de injetados
plasticos foi possivel identificar o que apresentava maior indice
de falhas em ppm. A figura 3 demonstra a estratificacdo de qual é
o fornecedor que apresenta a maior quantidade de falhas.
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Figura 3: Gréfico do Indice de fal

Faretedar |

Formecrder ]
Fomceifor

Fonte: Autores, (2018).

has em ppm dos fornecedores

A proxima etapa realizada foi a estratificacdo das falhas
encontradas durante analise dos dados, registrados nas fichas de
processo. Desta forma é possivel identificar quais sdo as falhas
gue causam 0 maior impacto na producédo dos gabinetes.

A figura 4 apresenta o resultado da estratificacdo, onde é
possivel identificar as maiores falhas: Riscado, Batido Manchas.

RISC BATIDO

MANC

DETR

PINTURA

SERIG

Figura 4 Gréfico da estratificacdo dos defeitos do fornecedor 4
Fonte: Autores, (2018).

Com a

111.2 BRAINSTORMING.

realizagdo de um brainstorming com 0s

colaboradores, foi possivel levantar as possiveis causas dos

problemas com maior

impacto na qualidade do processo

produtivo. As falhas foram divididas nos trés maiores problemas,
conforme esta demonstrado na tabelal.

Tabela 1: Brainstorming.

PROBLEMAS

RISCADO BATIDO MANCHA
MONTADORES SEM MONTADORES SEM
1° TREINAMENTO TREINAMENTO METODO DE TRABALHO
2° ILUMINACAO ILUMINACAO MAQUINAS DAS LINHAS

MAQUINAS DAS LINHAS

MAQUINAS DAS LINHAS

PROCESSO DE PINTURA

PROCESSO DE PINTURA

PROCESSO DE PINTURA

PROCESSO DE PINTURA

5° PROCESSO DE MONTAGEM PROCESSO DE MONTAGEM MANUSEIO
OPERADORES SEM LUVA E
6° PROCESSO DE INSPECAO PROCESSO DE INSPECAO MANGOTE

POSIGAO DE EMBALAGENS

POSIGAO DE EMBALAGENS

CAMADA DE TINTA

METODO DE EMBALAGEM

METODO DE EMBALAGEM

QUALIDADE DA TINTA

QUALIDADE DAS
EMBALAGENS

QUALIDADE DAS
EMBALAGENS

QUALIDADE DO
SOLVENTE

TRANSPORTE DEFICIENTE

TRANSPORTE DEFICIENTE

TIPO DE PISTOLA

OLN3INVavOVv

11°

FALTA DE INSTRUCAO DE
TRABALHO

FALTA DE INSTRUCAO DE
TRABALHO

QUALIDADE DO AR
COMPRIMIDO

12°

FALTA DE CARRINHO

FALTA DE CARRINHO

METODO DE METODO DE
13° ARMAZENAMENTO ARMAZENAMENTO
140 MANUSEIO MANUSEIO

15°

OPERADORES PORTANDO
ACESSORIOS

OPERADORES PORTANDO
ACESSORIOS

16°

CAMADA DE TINTA

CAMADA DE TINTA

i7°

CORREDOR OBSTRUIDO

CORREDOR OBSTRUIDO

18°

METODO DE CUBAGEM

METODO DE CUBAGEM

190

TAMANHO DOS CARROS DE
TRANSPORTE

Fonte: Autores, (2018).

111.3 O MAPEAMENTO DO PROCESSO

O Mapeamento de Processo é uma ferramenta que foi
utilizada para identificar o ponto onde estava ocorrendo a
oportunidade de melhoria para no processo produtivo, para as
falhas sistémicas com maior impacto na qualidade do produto.

LAY - OUT DA LINHA GABINETE CP-29K301

— { PREPARACAO } r—
[ *Batido
\ PINTURA — “Riscado
A TN
; _(PONTOS ONDEPODEM )
ﬁ:ﬁ;ﬁ (" OCORRER A
. [~ OSPROBLEMAS )./
N N .J‘__\ yu—
| SERIGRAFIA(1 | [ Manchaio |
T 1
| ACESSORIOS 01 -
E | ACESSORIOS 12 ‘,7 “Riscado
l | ‘Batido
s | ACESSORIOS 03 | —
{ EMBALAGEM }

Figura 5: Lay-Out do processo produtivo
Fonte: Autores, (2018).

111.4 O DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

Apb6s uma analise com base nas folhas de inspecdo de
processo e no brainstorming, foi utilizado o diagrama de causa e
efeito (Ishikawa) para identificar quais os pontos do 6M deveriam
ser modificados.

Mensuragio Material Mdo de Obra
DEMSIDADE TINTA
YISCOSIDADE LUMASIMANGOTES )\ TREINAMENTO
CAMADA EMBALAGENS
GABINETES DANIFICADOS
w Riscado/Batido [Mancha
PARAFUSADEIRA
JI5G°5 DE MONTAGEM
LUMINARIAS PISTOLA DE PINTURA
CABINE DE PINTURA
MAGLINA DE PIMTURA
Meio Ambiente Métoda Maguinas

Figura 6 Digrama de Causa e Efeito
Fonte: Autores, (2018).
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[11.5 O PLANO DE MELHORIAS PARA O PROCESSO

O plano de acdo de foi implementado com base na
sugestdo dos colaboradores envolvidos diretamente na linha de
producdo, gerando bons resultado ao longo do tempo de estudo e
implementacéo.

Tabela 2: O Plano de ac¢do.

CONTRAMEDIDA PRAZO | RESPONSAVEL | FoLLowup

DEFINICAO LAYOUT DE INSPEGAO ACABAMENTO 5dias

PROBLEMAS

L GABINETERISCADO

EVANDRO 0K

2-GABINETE BATIDO CONFECCAO DE NOVOS CARROS 25 dias MARCOS GEMENTE oK

3-GABINETE MANCHADO ENVIO DE MANTAS SEM USO 5 dias EQMELHORIA oK

METODO DE ARMAZENAMENTO DE EMBALAGEM ROBERTO(PCM) oK

COFECGOES DE EMBALAGENS DEP U, MARCOS GEMENTE 0K

[ADEQUAR LUMINOSIDADE DOS POSTOS 20 dias MARCOS GEMENTE OK

USO DE LUVAS EMANGOTES 5 dias EVANDRO oK

[ADEQUAR OPERADOR GARDEN AO HORARIO LG 5 dias ROBERTO(PCM) oK

FOICRIADOMAIS UM POSTO DE SERIGRAFIA.POIS GARDEN/ LGE 0K

HAVIA DOIS PONTOS A SEREM SERIGRAFADOS E SO

HAVIA UM POSTO PARA EXECUTAR A OPERAGAO

FOICRIADO UM PROCESSO DE AUDITORIA P/ OS PRO 25 dias GARDEN PLAST 0K

DUTOS LGE DEPOS DO PROCESSO DE PRODUGAO

LLIBERACAO DE AREA PARA ARMAZENAGEM DOS dias GARDEN PLAST 0K

PRODUTOS LGE

Fonte: Autores, (2018).

IV RESULTADOS OBTIDOS

Apo6s a implementacdo do plano de melhorias para o
processo, foi estabelecido um comparativo entre o Lay-Out antes
de depois do plano de acéo, a figura 7 ilustra 0 processo antes da
implementacdo das melhorias onde é possivel identificar trés
pontos no processo que deveriam ser melhorados, eram pontos
que proporcionavam ocorrer as falhas identificadas durante a

analise do processo produtivo.
REVISADO APOS O

PINTURA AUTOMATICA|
ESTUFA TERMINO DO PROCESSO

E]
‘ ESTEIRA AUTOMATICA
= (@0 Npg-pg.0 Q-
A SERIGRAFIA 1 INSPECAO
INSPECAO POSTOS DE MONTAGEM 1,2 .3 C.
DE FINAL

PINTURA i,
Ponto critico para

ocorrer mancha no gabinete o

caso o operador errar a gravagio

A

O PRODUTO NAO ERA

PO Z =T
0

Figura 7: lay-Out antes das melhorias.
Fonte: Autores, (2018).

A tabela 3 demonstra uma proje¢do das perdas causadas
em funcdo do uso de uma embalagem reutilizavel chamada
manta.

Tabela 3: Perda do fornecedor em maio com uso da manta.

PRODUGAO | % DEVOLUGAO ANO VALOR DO TOTAL DE
DIARIA DIARIA GABINETE PERDA ANO
1500 0,04 360 R$ 15,30 R$ 330.480,00

Fonte: Autores, (2018).

Com este novo Lay-Out foi possivel obter bons resultados
que podem ser comparados com os resultados antes da mudanga.

A figura 8 ilustra como ficou o novo Lay-Out, com as
melhorias no processo produtivo dos gabinetes.

— FOI CRIADO O DEPARTAMENTO

DA GARANTIA DA QUALIDADE

PARA INSPECIONAR O TRALHA
DAPRODUCAOE C.Q.

PINTURA AUTOMATICA

P

1

N [ e ESTEIRA AUTOMATICA

T ° = ° ®

U — ol ° o
1_‘\ INSPEGAO

SERIGRAFIA 1 SERIGRAFIA INSPECAQ
FINAL

POSTOSDEMONTAGEM 1.2.3
PINTURA

FOI CRIADO MAIS UM POSTO

DE GRAVACAO PARA EVITAR oﬁ‘%ﬁ?’
APOSSIBILIDADE DE ERRO S0
oSO
@Q‘i»”o ?"g'
Rt

Figura 8: Lay-Out apds a implementacdo das melhorias
Fonte: Autores, (2018).

No quinto més é possivel observar a reducdo da devolugao
de gabinetes para 0,49 % o que represe uma reducdo de 3,54 %
nas devolucdes diarias de gabinetes, em funcdo da mudanga na
embalagem para uma outra chama P.U.

Tabela 4 Redugdo na perda do fornecedor com uso da P.U

" %
PRODUGAO < VALOR DO TOTAL DE PERDA
DIARIA DRCLUCAD | AN GABINETE ANO
DIARIA
1500 0,0049 360 R$ 15,30 R$ 40.483,80

Fonte: Autores, (2018).

A figura 8 ilustra como ficou o processo produtivo, onde é
possivel identificar o incremento de mais um posto de serigrafia e
um posto de auditoria do cliente, bem como um local para
armazenamento dos gabinetes de onde somente sdo removidos
quando da entrega ao cliente.

Tabela 5 Comparativo do desempenho entre embalagens.
PERDA DO FORNECEDOR EM MAIO COM USO DA MANTA
PRODUCAO DIA [% DEVDIA] ANO | VALOR DO GABINETE | TOTAL DE PERDA ANO
1500 | 004 | 360 | R§ 15,30 | RS 330.480,00

PERDA DO FORNECEDOR EM AGOSTO COM USO DA EMBALAGEM DE P.U.
PRODUGCAO DIA_[% DEV DIA] ANO | VALOR DO GABINETE | TOTAL DE PERDA ANO
1500 | 00049 | 360 | RS 15,30 [ RS$ 40.483,80

COMPARACAO ENTRE O 1° e 5° MES
ANTES DA MELHORIA [ DEPOIS DA MELHORIA
R$ 330.480,00 | R$ 40.483,80

TOTAL DO GANHO
R$ 289.996,20
87,75%

Fonte: Os autores, (2018).

A tabela 5 apresenta um comparativo entre 1° e 0 5° més
durante a implementacdo do processo de melhoria no fornecedor.

V CONCLUSAO

No primeiro més o fornecedor estava utilizando uma
embalagem chamada manta de poliéster e tinha como resultado
uma devolucéo de gabinetes em torne de 4,03 %.

No quinto més é possivel observar a redugdo da devolugao de
gabinetes para 0,49 % o que represe uma reducdo de 3,54 % nas
devolugBes diarias de gabinetes, em fungdo da mudanga na
embalagem para uma outra chama P.U. Esta redugdo representou
uma economia de R$ 289.996,20.

Neste artigo foi utilizado o método PDCA de forma sistémica,
as ferramentas da qualidade foram empregadas de forma a obter a
reducdo do numero de gabinetes danificados em um processo
produtivo. Os objetivos e metas s6 podem ser alcangcados em sua
plenitude quando a engenharia é utilizada de forma sistémica com
a coleta de dados e sua andlise realizada em tempo habil, o que
torna possivel aos gestores a tomada de decisdo mais adequada.

g INSTITUTO DE
. TECNOLOGIA

JTEGAM

175



Pereira et al., ITEGAM-JETIA. Vol. 04, N° 15, pp 172-176. September, 2018.

IV AGRADECIMENTOS

Agredecimento ao orientador do projeto, a todos o0s
envolvidos no projeto e a instituicdo (UNINORTE) pelo apoio e
incentivo.

V REFERENCIAS

[1] Ribeiro, Antonio de Lima. Teorias da administracdo 2 ed.
Séo Paulo: Saraiva, 2010.

[2] Slack, Nigek. et. al. Administracdo da producédo, edicdo
compacta. Sdo Paulo: Atlas, 2007.

[3]1 Martins, Petrénio  Garcia; LAUGENI,  Fernando
Piero. Administracéo da producéo. Saraiva, 2009.

[4] Campos, Vicente Falconi. TQC: Controle total da
gualidade. 6 ed. Rio de Janeiro Bloch Ed.,1992.

[5] Menezes, Luis C.M. Gestdo de projetos. 2 ed. Sdo Paulo:
Atlas, 2007.

[6] Furasté, Pedro Augusto. Normas técnicas para o trabalho
cientifico: Explicitagdo das Normas da ABNT. 15 ed. Porto
Alegre: s.n., 2009.

[7] Gil, Antonio Carlos. Como elaborar projetos de pesquisa. 4
ed. Sdo Paulo: Atlas, 2007.

[8] Severino, Antonio J. Metodologia do trabalho cientifico. 23
ed. Sdo Paulo: Cortez, 2007.

[9] Pinto, Silvia Helena Boarin. Carvalho, Marly Monteiro. HO.
Linda Lee. Implementacéo de um programa de qualidade: um
survey em empresas de grande porte no Brasil. Gestdo e
Produgdo, v. 13, p. 191- 203, maio-ago 2006. Disponivel em:
Acesso em 25 fev 2008.

176

g INSTITUTO DE
. TECNOLOGIA

JTEGAM



