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RESUMO

Para serem competitivas no mercado as empresas necessitam reduzir a as falhas
gue ocorrem no processo produtivo tornando-o mais eficaz. O presente projeto de
pesquisa de campo apresenta o problema de alto indice de rejeitos gerados por
falhas operacionais durante o processo de fabricacdo em uma empresa de injecéo
de plastico. O objetivo do projeto é analisar o processo produtivo da empresa,
identificar as causas de falhas e propor acdes para minimizar o problema. Para o
desenvolvimento do projeto utilizou-se as seguintes metodologias: pesquisa de
campo, observacdo participante, pesquisa descritiva, formulario, entrevista e
protocolo de analise de pesquisa. A fundamentacéo teorica foi construida com base
no construto falhas operacionais no processo produtivo, qual apresenta os principais
tipos de falhas que ocorrem no processo produtivo, e aborda também a ferramenta
diagrama de causa e efeito como meio para identificar as causas. No decorrer da
pesquisa, as principais causas identificadas foram: qualidade insatisfatoria da
matéria prima, os padrdes ndo sao seguidos, falta de treinamento, falta de
manutencdo, falta de organizacdo, temperatura elevada e falta de calibracdo dos
termostatos. Ja a proposta deste projeto baseia-se em ac¢des que objetivam a
reducdo de falhas operacionais e como consequéncia a reducdo do atual indice de
pecas rejeitadas, contribuindo com a reducdo dos custos e aumento da
produtividade da empresa.

Palavras-chave: Pecas rejeitadas, Falhas operacionais, Processo produtivo.
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1 INTRODUCAO

O presente projeto apresenta o problema de alto indice de pecas rejeitadas
no processo produtivo. Nos ultimos doze meses este problema resultou em uma
perda de 108.156 pecas, que representa 7,42% da producdo total, acarretando
perdas significativas com retrabalhos e perda de matéria prima.

O projeto aborda as principais causas de falhas operacionais no processo
produtivo, que sdo fundamentais para posterior resolucdo do problema. Para o
apontamento das causas foi desenvolvido um formulario e aplicado aos funcionéarios
envolvidos no processo produtivo, além de observacao direta o que possibilitou um
melhor entendimento do processo produtivo.

O processo produtivo tem papel fundamental para uma organizacao, e para
gue o0s objetivos sejam alcancados se faz necessario uma administracdo precisa. E
para que empresa atinja bons resultados é necessario um processo bem definido e
eficaz, pois s6 desta maneira é possivel reduzir as falhas ocorridas no processo.

O foco principal desse projeto e levantar as principais causas do problema, o
gue possibilita desenvolver um plano de acéo cujo objetivo é a reducao das falhas e
consequentemente a reducdo do atual indice de pecas rejeitadas no processo

produtivo.

1.1 IDENTIFICACAO DA UNIDADE CONCEDENTE DO ESTAGIO

Razé&o Social: KNX do Brasil Ltda- Epp

CNPJ: 05.439.311/0001-75

Natureza Juridica: Sociedade empresarial Limitada
Ramo: Fabricacdo de artefatos de material plastico
Localizacdo: Rua Joroslau Sochaki, 1150

Bairro: Ipé

Cidade: sao José dos Pinhais



1.2 CONTEXTO DA SITUACAO NA EMPRESA

A empresa foi fundada no ano de 2002, no bairro Boqueirdo na cidade de
Curitiba, Parand. Iniciou suas atividades como ferramentaria, confec¢cdo de moldes e
matrizes para injetoras e estamparia.

Ficou instalada no local até 2006 e nesse mesmo ano mudou suas instalacdes
para S&o José dos Pinhais, regido metropolitana de Curitiba. A empresa se instalou
em um barracdo de 2.200 m?, e terreno de 23.000 m?, sede propria. Com mais
espaco, entrou para o ramo de injecdo plastica, além dos servicos que ja oferecia.

Durante a sua historia a empresa passou por diversas mudancas e teve que
adaptar-se as condices do mercado para tornar possivel sua permanéncia no
segmento. Até o ano de 2016, a empresa trabalhava apenas com a prestacao de
servigo de mao de obra, os clientes forneciam os moldes e a matéria prima, e a KNX
do Brasil era responsavel apenas pela fabricagcdo das pecas, cobrando de seus
clientes apenas a industrializacdo. Atualmente em um novo cenario, o seu foco
principal € a injecdo de pecas de plastico, produzindo pecas proprias destinadas ao
ramo de energia elétrica e telecomunicacdes, atendendo distribuidores e cliente
final. Suporte dielétrico, esticador de fio e espacadores sdo algumas das pecas
produzidas.

Hoje, para atender a demanda a empresa trabalha 24 horas diarias e conta
com um quadro de 39 funcionédrios, que estdo divididos entre os setores de
producdo e administracdo. Os funcionarios estdo divididos em trés turnos e
trabalham de segunda-feira a sdbado.

Todas as empresas buscam por produtividade e lucratividade, e € quase
impossivel chegar a esses resultados se o processo produtivo for falho. Um dos
problemas enfrentados pela empresa é o alto indice de rejeitos incorridos no
processo de fabricacdo, que atinge um percentual de 7,42% da producédo. Devido a
este problema a empresa tem gastos extras com retrabalho, mé&o de obra e
principalmente a perda de matéria prima, o que gera grande preocupacgao por parte
da gestdo executiva da empresa, ja que esse fator contribui de forma significativa

para o aumento dos custos de producao.



O Gréfico 1 apresenta a quantidade de pecas produzidas bem como a

guantidade de pecas rejeitadas a cada més, durante um periodo de doze meses. Os

dados apresentados correspondem aos meses de abril de 2016 a abril de 2017.

GRAFICO 1- TOTAL DE PECAS PRODUZIDAS X TOTAL DE PECAS REJEITADAS
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Fonte: A autora (2017).

Conforme Gréfico 1, o menor percentual de pecas rejeitadas ocorreu no més

de outubro de 2016, atingindo o percentual de 6,3% do total produzido, enquanto

gue no més de Janeiro de 2017 ocorreu o maior percentual de pecas rejeitadas,

totalizando 8,55% do total de pecas produzidas.

O Gréfico 2 a seqguir apresenta o total de pecas produzida e pecas rejeitadas

entre os meses de abril de 2016 e abril de 2017.




GRAFICO 2- TOTAL DE PECAS PRODUDIDAS X TOTAL DE PECAS REJEITADAS
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1.456.980 108.156 7,42

Conforme o Grafico 2 apresenta, no periodo de doze meses foram produzidas
1.456.980 pecas e desse total foram rejeitadas 108.156 pecas. Transformando
esses dados em percentual conclui-se que 7,42% do total de pecas produzidas no
periodo de doze meses, foram rejeitadas por algum tipo de defeito proveniente de
falhas ocorridas durante o processo de fabricacdo. Em valores significa que a
empresa deixou de gerar R$ 492.109,80 de receita bruta.

Este percentual esta acima do estabelecido pela diretoria da empresa que

estipulou um percentual de 4%.

1.3 OBJETIVOS

O objetivo geral e os objetivos especificos desta proposta estdo descritos a

sequir.

1.3.1 Objetivo geral

Propor ac¢des para a reducéo do atual indice de pecas rejeitadas.



1.3.2 Obijetivos especificos

Para atingir o objetivo geral tém-se os objetivos especificos:

a) analisar o processo produtivo da empresa;

b) identificar as causas que contribuem para o atual indice de pecas
rejeitadas;

c) propor um plano de acdo para a reducdo do atual indice de pecas

rejeitadas.

1.4 JUSTIFICATIVA

No cenério econdmico competitivo a produtividade é fundamental para que as
empresas mantenham-se no mercado. Buscar meios para melhorar a qualidade e ter
um processo produtivo bem definido € um dos pontos que podem contribuir para que
a empresa melhore sua produtividade.

A justificativa desse projeto consiste na necessidade que a empresa tem em
identificar as causas que levam a falhas no processo produtivo, e consequentemente
acarretam no alto indice de pecas rejeitadas, resultando em custo extra para a
empresa, seja do desperdicio de matéria prima, custos extras com retrabalho e
energia elétrica. Toda empresa tem como foco um alto nivel de desempenho, e para
que isSso ocorra é necessario eliminar a ineficiéncia no processo produtivo.

O mercado consumidor esta cada vez mais exigente, e é de suma importancia
gue a empresa esteja engajada em atender tais exigéncias, por essa razao este
apontamento sera de grande relevancia para a organizacdo, pois ao identificar as
causas torna-se possivel desenvolver medidas para minimizar o problema,
aumentando assim, a produtividade bem como a qualidade do produto, de forma que

a organizacdo mostre-se mais competitiva no mercado e aumente seus lucros.

1.5 METODOLOGIA

Na elaboracdo do presente projeto de pesquisa utilizaram-se 0s seguintes

meétodos: pesquisa de campo; observacdo participante; pesquisa descritiva,;
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pesquisa qualitativa; formulario; entrevista e protocolo de andlise de pesquisa. Foi
utilizada também a ferramenta 5W2H.

Conforme Gil (2010), a maior parte do trabalho em uma pesquisa de campo é
realizada pessoalmente, pois é enfatizada a importancia do pesquisador ter tido ele
mesmo experiéncia direta com a situacdo. O estudo de campo aconteceu no
decorrer do trabalho, com o acompanhamento no processo produtivo, desde o inicio
da fabricacdo até o ponto final em que as pecas ficam prontas para serem enviadas
ao cliente.

A observacéo participante segundo Gil (2010) consiste na participagao real do
participante no contexto da organizacdo, em que o observador assume até certo
ponto o papel de membro da equipe. Esta metodologia foi possivel, pois foi permitido
0 acesso as dependéncias da empresa e acompanhamento do processo produtivo.

Ja& a pesquisa qualitativa foi utilizada para descrever o objeto de estudo com
mais profundidade. A pesquisa qualitativa € comum em estudos do comportamento
do individuo ou grupo social, pois os dados séo levantados e analisados ao mesmo
tempo (MASCARENHAS, 2012).

Foi utilizada também a pesquisa descritiva, que foi possivel devido ao acesso
as dependéncias da empresa, possibilitando a observacao, registro e analise do
processo. A pesquisa descritiva, registra, analisa, e correlaciona fatos ou fenémenos
sem manipula-los (CERVO; BERVIAN; SILVA, 2007).

Foi elaborado também, um formuléario baseado no construto abordado na
fundamentacéo tedrica, cujo objetivo principal foi organizar os assuntos a serem
abordados na entrevista para coleta de informacfes. Na concepc¢éo Cervo, Bervian e
Silva (2007, p. 53) “formulario € uma lista informal, catalogo ou inventario, destinado
a coleta de dados resultantes quer de observacBes quer de interrogacdes, e seu
preenchimento é feito pelo préprio investigador”.

Depois de elaborado o formulario, foram realizadas as entrevistas com 0s
colaboradores da empresa. Para Gil (2010), ao conduzir uma entrevista o condutor
deve tomar alguns cuidados, tais como: a definicdo da modalidade de entrevista,
gue pode ser aberta, por pauta, guiada ou ainda informal, bem como a selecdo dos
participantes. A entrevista foi realizada entre os dias 31 de marco de 2017 e 06 de

abril de 2017, com funcionarios do setor de producdo, logistica, qualidade e
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lideranca. O formulario aplicado aos colaboradores consta no Apéndice A desse
trabalho de pesquisa.

Apos realizado a analize foi utilizada a ferramenta 5W2H para a elaboracao
do plano de acédo, que para Cierco et al. (2003), é uma ferramenta utilizada para o
mapeamento e padronizacdo dos processos, para estabelecer procedimentos

associados a indicadores bem como na elaboracéo de planos de acéo.

1.5.1 Protocolo de Andlise de Pesquisa

O protocolo de anadlise da pesquisa € um “documento que trata de todas as
decisbes importantes que foram e ainda deverdo ser tomadas ao longo do processo
de pesquisa” (GIL, 2010, p. 120).

O ponto principal do protocolo de pesquisa, segundo Yin (2001), sdo as
questbes que refletem o0 assunto que € objeto de estudo. Essas questbes
apresentam duas caracteristicas especificas, que séo: o fato das questbes serem
feitas ao proprio pesquisador servindo como lembretes de quais informacdes devem
ser coletadas e o fato das questbes virem acompanhadas das fontes das evidéncias,
como por exemplo, o nome do entrevistador, bem como documentos e observacgdes.

No Quadro 1 apresenta-se o0 protocolo de analise de pesquisa, que esta
dividido da seguinte maneira:

a) variaveis; apresenta o construto do projeto de pesquisa;

b) autores: apresenta os autores que embasaram a fundamentacao teorica;

c) itens analisados: destaca os itens que serdo analisados;

d) estratégia de analise: justifica a importancia da analise dos itens descritos

na coluna itens analisados;

e) questdes: por meio das questbes € possivel coletar os dados,

possibilitando uma melhor compreensdo da situacdo atual, e

posteriormente serve de apoio para a analise dos resultados.



QUADRO 1 — PROTOCOLO DE ANALISE DE PESQUISA

12

2014; WILDAUER,;
WILDAUER, 2015.

Matéria Prima

Variaveis Autores ltens Estratégia de andlise Questdo
analisados
Falhas Os padrbes estabelecidos para o
operacionais no processo produtivo estdo sendo
idos?
processo Verificar se os padrdes seguidos?
produtivo Método estabelecidos estdo sendo | Os métodos estabelecidos estédo
cumpridos. claros para quem executard o
processo?
Os equipamentos de medi¢éo sdo
Verificar se os | calibrados com frequéncia?
ALBERTAZZI; Medica equipamentos estédo L .
SOUZA, 2008: edicao sendo calibrados. A parametrizacdo do sistema das
BARROS: injetoras é feita conforme
BONAFINI, 2014; especificado?
CARPINETTI, — =
2012; Verificar se os operadores Pl(jgseu):etrrceér;amento para a fungéo
CHIAVENATO, de producdo estdo aptos q ’
2014; COSTA para desenvolver a o tabaho que exerce €
JUNIOR, 2012; fungso. adequado a seu porte fisico?
LAS CASAS,
1999; MARTINS; Ma&o de obra Verificar se os operadores . .
MASCARENHAS para exercer a fungéo. pa
) injetoras?
2012; NEUMAN,
PALAZD(I)I%II&ZOOO' Qual a sua experiéncia no ramo
' ! de injecéo de plastico?
PARANHOS jegdodep
FILHO, 2000;
SELEME, 2012; O ambiente fisico apresenta
SELEME; condigbes de higiene
STADLER, 2012; satisfatérias?
SELEME; Meio Analisar se as instalagfes
SELEME; 2013; [ A\ ho e atendem os requisitos [ A temperatura do ambiente esta
SLACK; necessarios. adequada?
CHAMBERS;
JOHNSTON, Em termos organizacionais, o
2009; SLACK ET ambiente de trabalho é saudavel?
AL, 2011,
TOLEDO, 2014; A matéria prima atende aos
VALERIANO, ~ .
2001: XENOS, padroels _ ode qualidade
2014; estabelecidos?
ZACHARIAS, A matéria prima tem boa

Analisar a qualidade na
matéria prima utilizada

procedéncia?

A matéria prima é armazenada
em local adequado?

Maquina

Analisar a metodologia de
manutengdo de maquinas
e equipamentos comum
ao processo produtivo.

Que tipo de manutencéo é feita?

Fonte: A autora (2017).

O protocolo de analise de pesquisa serviu de apoio para toda a

fundamentacdo e desenvolvimento do projeto,

entendimento do que é relevante ser abordado.

pois possibilitou um melhor
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

A fundamentacéao tedrica do presente estudo foca no apontamento de falhas
operacionais no processo produtivo, em que é fundamentado o funcionamento do
processo produtivo, possibilitando um melhor entendimento do assunto, também séo
apresentadas as principais falhas e suas causas, e por fim € levantado a importancia

da ferramenta diagrama de causa e efeito para a solucao das falhas ocorridas.

2.1 PROCESSO PRODUTIVO

Segundo Valeriano (2001, p. 2), processo produtivo € o: “conjunto inter-
relacionado de recursos e atividades que transformam entradas em saidas. As
entradas e saidas sdo também denominadas insumos e produtos”.

O processo produtivo € uma visdo agregada da organizacdo dos processos
de fabricacdo de bens e prestacdo de servicos, e para que uma empresa execute
com eficacia suas operacdes, 0 gestor precisa ter conhecimento conceitual do
processo produtivo desenvolvido nas operacdes, para que possa visualizar o
impacto das suas decisbes, e minimizar as restricbes durante a implantacao,
aumentando as chances de sucessos de suas decisbes (NEUMANN, 2013).

Nesse contexto Paranhos Filho (2012, p. 12) afirma que: “o sistema de
producdo é a parte mais importante do grupo de atividades de uma empresa, que
por esse motivo deve ser administrada para utilizar eficientemente os recursos
disponiveis e atingir o objetivo a que se propde”.

Produzir € um complexo processo de criacdo e entrega de valor, quase tudo
que se produz na sociedade moderna € produzido pelas organizacfes, sendo assim
a producdo € o nucleo fundamental entre todas as atividades desenvolvidas pelas
organizacfes e exige uma convergéncia de recursos e esforcos, principalmente, a
plena utilizacdo das competéncias organizacionais para oferecer produtos e servigos
de alta qualidade (CHIAVENATO, 2014).

Para Seleme (2012), ao determinar 0s processos e operacdes necessarias a
execucdo do produto ou servico, o profissional responséavel deve obrigatoriamente
ter conhecimento do processo de fabricagcéo produto ou de fornecimento do servico.
O responsavel pela gestdo do processo produtivo deve estar atento a requisitos
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como, quantidade a ser produzida, material a ser transformado, tolerancia de
maquinas e produtos, requisitos de maquinario necessario para a producao e o perfil
do cliente que almeja atender.

“A producdo em sua complexidade operacional, devido a muitas variaveis que
agem em conjunto, necessita ser gerida com base na logica para proporcionar
decisdes racionais e nao emotivas ou intuitivas” (PARANHOS FILHO, 2012).

Wildauer e Wildauer (2015) afirmam que producdo é o processo de
combinacéo de diversos insumos de entrada (inputs) e insumos imateriais, a fim de
fazer, por meio do processamento das entradas pela aplicagdo do conhecimento,
algo para o consumo (saida- output), conforme representado na figura 1:

FIGURA 1- ESQUEMA GERAL DE UM PROCESSO DE PRODUCAO

FONTE: WILDAUER; WILDAUER (2015, p. 91).

2.2 FALHAS OPERACIONAIS NO PROCESSO PRODUTIVO

Costa Janior (2012, p. 40) define falhas como o: “efeito do ato de falhar e
pode se caracterizar como uma interrup¢édo do funcionamento normal, um defeito ou
a auséncia de um determinado item no processo produtivo”.

Sempre ha uma probabilidade de que, durante o processo de fabricacao
ocorra falhas, erros sdo inevitaveis, porém o fato de admitir que as coisas falham,
nao quer dizer que deve-se ignora-las, nem que a producdo ndo deva adotar
medidas para minimizar estas falhas. Nem todas as falhar apresentam o mesmo
grau de seriedade, e portanto as organizagdes precisam discriminar as diferentes
falhas e prestar atencéo especial aquelas que sdo por si sO criticas ou que podem
prejudicar o resto da producgao (SLACK et al., 2011).

Na concepcao de Costa Junior (2012), dentre as causas de perdas que

devem ser evitadas estao:
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a) perda por superproducao: pode ser considerada como a principal fonte de
desperdicios para uma organizacdo, pois ajuda a esconder falhas
organizacionais e operacionais que causa que perdas de produtividade e
eficiéncia;

b) desperdicios de materiais em espera no processo: este tipo de perda esta
relacionado ao material que foi adquirido e fica aguardando até o momento
da producdo, ou ainda quanto os materiais ja processados que ficam
aguardanto a disponibilidade de maquinas para a finalizagdo do
processamento;

c) desperdicio de transporte: esta relacionado a todo tipo de movimentacao
durante o processo, e envolve desde a etapa de recebimento e producéo
até a expedicao de produtos acabados;

d) desperdicio de processamento: essas perdas estéo ligadas as atividades
de processamento e de montagem realizados de forma desnecesséria
para que o produto atinja as especificacls, este tipo de perda contribui
para a elevacéo do custo do produto;

e) desperdicio em movimentacdo nas operacdes: correspondem as acodes
consideradas inlteis ao processo e que sao realizadas em linhas de
fabricacdo ou em maquinas;

f) perda por fabricagcdo de produtos defeituosos: resultam de produtos que
nao atendem as especificacdes de qualidade, e consistem em retrabalhos,
refugos ou itens suspeitos €;

g) desperdicios em estoque: ocultam problemas de qualidade, e representam
para a empresa desperdicio de investimento e de espaco.

As falhas na produgéo ocorrem por diferentes razdes, podendo ser resultado
de um projeto malfeito ou porque as instalacdes ou as pessoas envolvidas no
processo falharam. Algumas falhas podem ser resultado do material ou até mesmo
de informacbes fornecidas a operacdo produtiva (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009).

Ainda sobre falha na producédo Slack et al. (2011), afirma que as mesmas
podem ocorrer por diferentes razées. As maquinas podem quebrar, clientes podem
fazer pedidos inesperados, o0 pessoal pode cometer erros simples, os materiais dos

fornecedores podem apresentar defeitos ,entre outros.
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Diante do exposto Slack et al.(2011, p. 479) classificam as falhas de producéo

da seguinte maneira:

aquela que tém sua fonte dentro da producéo, porque seu
projeto global foi mal feito ou porque suas instalacdes
(méaquinas, equipamentos e edificios) ou o pessoal nao
fazem as coisas como deveriam;

aquelas que sdo causadas por falhas no material ou
informacdes fornecidas a operacao;

aquelas por a¢des do cliente.

As falhas incorridas devem ser classificadas, a fim de identificar as prioridades

na alocacdo de recursos, para falhas mais relevantes ou de menor impacto sobre o

produto, pois alguns tipos de falhas devem ser tratados com maior atencao e rapidez
(PALADINI, 2000).
Martins e Laugeni (2012), afirmam que quando tem-se um controle das

falhas, é possivel utilizar a técnica de analise das falhas, esta técnica consiste em

prevenir ou analisar ndo conformidades em projetos, processos e produtos. Esta

metodologia € composta por sete fases.

a)

b)

d)

f)
9)

fase 1: especificar o problema respondendo as seguintes questdes: o que
falhou? Qual é a falha? Onde ocorreu a falha? Quando ocorreu a falha?
Qual a magnetude da falha? O que € e o que ndo € caracteristico da
falha?;

fase 2: apds especificado o problema, deve ser levantado as hipoteses da
falha;

fase 3: cada hipdtese levantada na fase anterior deve serb verificada
conforme a especificacdo do problema, devendo-se iniciar uma
investigacdo da causa pela hipétese que mais esta relacionada ao
problema;

fase 4: nesta fase é realizada a andlise dos controles existentes a fim de
impedir a reincidéncia das falhas;

fase 5: avaliar os indices de ocorréncia das falhas, severidade, e risco
para as falhas

fase 6: desenvolvimento de agbes preventivas e corretivas;

fase 7. acompanhamento das acdes especificadas, sendo que todas as
acOes devem ser monitoradas, verificando se de fato estdo sendo

seguidas.
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J& quando se fala em falha de equipamentos Xenos ( 2014, p. 69) afirma que:
Existem duas condicBes extremas possiveis para um
equipamento falhar: ele pode estar em perfeitas condicées
de funcionamento ou completamente quebrado. Entretanto,
ele pode estar funcionando numa velocidade menor do que
guando era novo ou estar produzindo produtos defeituosos.

Muitas podem ser as causas para as falhas de equipamentos, mas existem
trés categorias principais das causas que sao: falta de resisténcia, uso inadequado
ou ainda manutencéo inadequada (XENOS, 2014).

J& quando fala-se em falhas do pessoal, Slack et al. (2011, p. 480) afirmam
que sdo de dois tipos: erros e violagdes. “Erros sdo enganos de julgamento; a
posteriori, percebe-se que alguém deveria ter feito algo diferente e o resultado é
algum desvio significativo da producdo normal.”

Sendo o fator humano responsavel por um grande percentual de fallhas Las
Casas (1999), afirma que tanto os funcionarios novos como 0s mais antigos devem
ser constantemente treinados para que obtenham resultados positivos. Portanto um
programa de treinamento inicial e até mesmo um programa de reciclagem devem ser
incluidos na programacao das empresas.

Uma das formas de aprimorar o desempenho das operacBes é prevenir as
falhas. As falhas sempre tem alguma importancia, porém em alguns processos a
ocorréncia de falha pode trazer um grau de preocupacdo maior. Ja em situacdes
menos criticas, ter produtos confidveis pode ser uma vantagem competitiva para a
empresa (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

2.2.1 Custos das falhas

Segundo Martins e Laugeni (2012), os principais itens que compdem 0s

custos das falhas séo:

a) custos de prevencdao: relativos as atividades desenvolvidas para manter
em niveis minimos os custos das falhas e de avaliagéo, tais como: analise
de novos produtos, reinamento e educacdo, avaliagdo de qualidade do
fornecedor, emissao de procedimentos de auditoria de inspecéao;

b) custos de avaliacdo: relativo as atividades desenvolvidas para avaliar a

gualidade associadas com a medic¢ao, avaliacao e auditoria dos produtos e
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servigos para garantir que 0os mesmos atenda o0s requisitos especificados
como: inspecao de recebimento, inspecdo no processo, inspecao e testes
finais, afericAo e calibracdo de equipamentos, materiais e servicos
consumidos, inspec¢ao no fornecedor;

c) custos de falhas internas: resultantes de falhas, defeitos ou falta de
conformidade as especificacbes de um produto ou servico antes da
entrega. Como por exemplo, retrabalho de pecas e produtos acabados e
defeituosos, tornando-os adequado ao uso; refugos gerados quando o
material ou o produto ndo podem ser consertado;

d) custos de falhas externas: resultantes de falhas, defeitos ou falta de
conformidade com as especificacbes de um produto e servico apos a
entrega: Por exemplo: assisténcia técnica, garantias e devolugbes, multas
por parada de linha de producao do cliente devido a qualiddae dos itens

fornecidos e custos com recall.

2.2.2 Prevencao das falhas

Os gerentes de producdo devem levar em conta trés conjuntos de atividades
gue se relacionam as falhas. O primeiro esta relacionado a compreender quais tipos
de falhas ocorrem com frequencia na linha de producéo. Apés identificar as falhas,
deve-se analisar as formas de reduzir ou minimizar as consequéncias. E por fim,
deve-se elaborar politicas e procedimentos para que ajude a producdo a se
recuperar das falhas quando estas ocorrerem. Sendo que alguns métodos e

medidas séo relevantes para que se alcance os objetivos (SLACK et al., 2011).

2.2.2.1 Manutencéo

A manutencdo € uma area fundamental dentro de uma empresa, pois
contribui de forma significativa para o alcance dos resultados da organizagéo, além
de significar um ganho para empresa, jA suas atividades esta voltada a garantia
operacional das maquinas, a prevengdo e a manutencdo dos equipamentos e da
prestacao de bens e servicos (COSTA JUNIOR , 2012).
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Quanto a seu significado Costa Junior (2012, p. 131) afirma que, “manutencao

€ 0 termo que indica como as organizacfes trabalham para evitar as paradas néo

programadas (decorrentes de falhas), para conservar e preservar as instalagdes.”

Quando um equipamento para de funcionar por desgaste ou falha no sistema,

ou mesmo quando esse equipamento aquece a ponto de prejudicar 0 processo

produtivo, torna-se evidente a importancia da manutencdo. Existem diversas

vantagens que justificam a realizacdo da manutencao, tanto nas instalacées, como

nos equipamentos. De acordo com Seleme e Seleme (2013) essas vantagens sao:

a)

b)

e)

melhoria na confiabilidade: conduz a um menor tempo perdido, com menor
interrupcéo das atividades normais da producdo, ou seja, 0 equipamento
nao quebra e desajusta com frequéncia menor;

melhoria na seguranca: quando as instalagbes sdo bem conservadas, 0s
riscos de falhas e acidentes de trabalho sdo menores;

aumento na qualidade: equipamentos mal conservados apresentam um
desempenho inferior e podem causar problemas na qualidade de produto
OU Servico;

reducdo dos custos de operacao: elementos de tecnologia de processos
sao eficientes quando recebem manutencéo regularmente;

maior tempo de vida util: cuidado regular, limpeza e lubrificacdo prolongam

a vida util de instalacGes e equipamentos.

As atividades de manutencdo de uma organizacdo consistem em uma

combinacéo de trés abordagens basicas para cuidar de suas intalacdes fisicas que

para Slack, Chambers e Johnston (2009) sdo: manutencao corretiva, preventiva e

preditiva:

a)

b)

manutenc¢ao corretiva: significa deixar as instalagbes continuarem a operar
até que se quebrem. O trabalho de manutencéo é realizado somente apos
a falha ter ocorrido;

manutengao preventiva: visa eliminar ou reduzir a probabilidade de falhas
por falta de manutencdo, como por exemplo, limpeza, lubrificacéo,
substituicéo e verificacao;

manutencao preditiva: visa realizar manutencdo somente quando as
instalacdes precisarem dela, como exemplo, equipamentos de uso

continuo que se forem parados para a manutencao séo retirados do uso
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por um longo periodo, sendo assim a fungcdo da manutencgéo preditiva é
monitorar esses equipamentos e fazer a manutencdo quando realmente
for necessario.

Ainda sobre tipos de manutencdo Costa Junior (2012, p. 135) aborda a

manutenc¢ao produtiva total:
A manutencdo produtiva total é também conhecida como
Total Productive Maintenance, cuja base esta na aplicacédo
de conceitos como 5S’s e housekeeping, preservacdo de
equipamentos e capacitacdo dos colaboradores para
monitoramento, controle e intervengéo de sistemas.

Os objetivos principais da manutencéo produtiva total consistem em: reduzir
0os custos de manutencdo preventiva; diminuir o nivel de planejamento e de
verificacfes realizadas pelo pessoal da manutencdo; elevar a autonomia dos
colaboradores no processo; melhorar a confiabilidade dos operadores no processo;
melhorar a eficiéncia dos equipamentos, melhorar e implementar seguranga no

ambiente de trabalho (COSTA JUNIOR, 2012).

2.2.3 Calibracéo de instrumentos de medicdo

Os métodos de calibracdo sédo procedimentos documentados que devem ser
adotados para cada tipo de instrumentos , de acordo com os padrbes da empresa
(TOLEDO, 2014).

Os sistemas de medicdo sempre apresentam erros, em maior ou menor grau
decorrentes de varias grandezas e influéncias. Para manter a eficiéncia do sistema
de medicdo, é fundamental que os sistemas de medicdo seja verificado
periodicamente (ALBERTAZZI; SOUZA, 2008).

Toledo (2014), afirma que os procedimentos referentes a calibracdo dos
instrumentos de uma empresa devem conter: os padrbes a serem utilizados, o
meétodo requerido para 0 armazenamento € o0 manuseio dos padrdes, as condicbes
ambientais necessarias para executar e a calibracdo bem como a determinacédo do
ponto por escala a ser verificado durante a calibracdo, do niumero de ciclos de
medicdo, da sequencia da medic&o e da forma de registro das leituras.

O resultado da calibracéo permite tanto estabelecer e mensurar valores como

determinar as corre¢cbes a serem aplicadas. Uma calibracdo também pode
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determinar outras grandezas metroldgicas, como exemplo, comportamento
metrologico de sistemas de medicdo em condi¢cdes adversas, como temperaturas
muitos elevadas ou muito baixa. O resultado da calibracdo dever ser registrado em
um documento especifico, denominado certificado de calibragdo. O certificado
apresenta informacdes claras referentes ao procedimento e as condigcdes em que a
calibracao foi efetuada (ALBERTAZZI; SOUZA, 2008).

A importancia das ferramentas para a qualidade, pode ser justificada em sua
efetiva utilizacdo no desenvolvimentos de metodogias que visam a identificacdo e

aeliminacéo de falhas incorridas no processo produtivo (SELEME; STADLER, 2012).

2.2.4 Diagrama Causa e Efeito

A importancia das ferramentas para a qualidade, pode ser justificada em sua
efetiva utilizacdo no desenvolvimentos de metodogias que visam a identificacao e
aeliminacao de falhas incorridas no processo produtivo (SELEME; STADLER, 2012).

Paranhos Filho (2012), afirma que a simples existéncia de um setor de
qualidade na empresa ndo é suficiente para que os produtos tenham qualidade, pois
esta s6 é alcancada quando ha uma perfeita execucdo do processo, sendo assim,
um setor de qualidade bem estruturado ajuda a empresa no sentido de monitorar,
auditar, inspecionar, gerar informacbes e estatisticas de apoio gerencial, e
estabelecendo regara relativas a qualidade.

Dentre as ferramentas da qualidade Seleme e Stadler (2012) citam o
diagrama de causa e efeito, criado em 1953 por Ishikawa, que consolidou estudos
realizados em uma fabrica na forma de um diagrama de causa-efeito. Essa
representacdo permite apdés uma analise, estabelecer quais sdo as causas dos
problemas que fazem com que o efeito ocorra.

O diagrama de causa-efeito € um método efetivo para ajudar a pesquisar as
raizes de um problema, levantando as seguintes questfes: o que, onde, como e por
gue anteriores, acrescentando respostas possiveis. O diagrama causa-efeito
também pode ser utilizado para identificar areas onde sdo necessarios mais dados,
sendo extensivamente utilizados para o melhoramento de processos (SLACK et al.,
2011).
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Seleme e Stadler (2012), afirmam que o diagrama causa-efeito pode ser
ajustado as necessidades da organizacdo, no estabelecimento das
responsabilidades por meio da designacao da autoridade de cada elemento ou acao.

Algumas variaveis sdo comum a qualquer processo produtivo, e devem ser
analisados na sua esséncia toda vez que surge algum problema, essas variaveis
sdo: matéria-prima, maquina, método, meio ambiente, mdo de obra e medicéo,
também conhecidodos por 6 M’'S ( PARANHOS FILHO, 2012):

1. matéria-prima: esta varidvel € de suma importancia e requer muita
atencdo, devendo ser analisados varios aspectos, como por exemplo, a
gualidade do material, especificacbes e condicbes de armazenagem, além
de outros fatores;

2. maquina: dentre todas as variaveis é a mais facil de ser identificada, pois
apresenta sinais visiveis quando ha ocorréncia de problemas, é
necessario verificar se a maquina em questdo atende as necessidades
do processo a que se destina, se possui folgas, se ndo apresenta ruidos
ou vibragbes que ndo sao comuns ao cotidiano;

3. método: nesse item é necessario observar se a sequéncia esta correta,
bem como se os padrbes foram bem estabelecidos, é necessario que o
meétodo esteja correto, também é imprescindivel checar se as tolerancias
foram bem estabelecidas , 0 método garante a eficiéncia do processo, o
espaco fisico foi bem estudado é atende as necessidades , quanto ao
operador é necessario saber se foi bem orientado para o exercicio daquela
tarefa e se os dispositivos estdo em boas condi¢des;

4. meio ambiente: essa variavel por influénciar tanto no aspecto fisico quanto
no aspecto psicolégico de clima organizacional. No aspecto fisico que
esta relacionado ao local onde ocorre o processo situagbes como o frio,
calor, ventilagdo, umidade, sujeira, iluminagédo, entre outros, podem ter
forte influéncia no processo. No aspecto psicologico, pode-se elencar o
clima organizacional, que por muitas vezes passa despercebido. Um
ambiente organizacional desfavoravel, que apresenta injusticas, racismo,
abusa de autoridade por parte da lideranca, podem prejudicar o bom
andamento das atividades, podendo levar a falhas operacionais por parte
dos operadores que estdo sendo afetados por estas situacoes;
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5. mao de obra: essa variavel resulta em grande parte dos erros e falhas
ocorridos no processo, e por essa razao requer um estudo mais detalhado
para que seja possivel identificar as suas causas, que por muitas vezes
podem ser resultado de falta de treinamento, ndo adaptacéo, tipo fisico,
competéncias e habilidades;

6. medida: € motivo de muitas perdas pois é dificil de ser identificada, e
pode resultar tanto em perda de material quanto em perda de tempo para
encontrar a solugéo para o problema . Deve ser analisado se as instrugdes
de uso estdo sendo seguidas, se séo claras e de facil entendimento, se os
equipamentos sdo adequados para a medicdo, e € de suma importancia
gue os equipamentos sejam calibrados periodicamente, e todas as normas
de uso dos equipamentos estejam sendo seguidas.

A Figura 2 representa o modelo do diagrama causa-efeito

FIGURA 2 - OS 6M’S DA CAUSA E EFEITO

Materiais Mao de obra Método
Problema
Maquina Medicao Meio ambiente

FONTE: SELEME; STADLER (2012, p. 151).

Nem sempre € necessario analisar todos os aspectos do diagrama causa-
efeito, pois depende das especificagbes de cada processo. Ao utilizar essa
ferramenta, primeiro deve-se definir o problema a ser analisado e, posteriormente
reproduz-se um diagrama na forma de espinha de peixe, onde escreve-se na cabeca
o efeito, e nas espinhas as possiveis causas do problema (BARROS; BONAFINI,
2014).

Para Zacharias (2010) a partir de uma lista bem definida as causas mais
provaveis sao identificadas e selecionadas para melhor analise. Apds examinar cada

causa, deve ser observados desvios de normas e padroes, devendo-se eliminar as
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causas e ndo os sintomas do problema. Dentre os métodos para elaborar o
diagrama de causa e efeito, 0 mais tipico segue as seguintes etapas:

a) estabelecer de comum acordo uma definicdo que descreva de maneira
mais adequada o problema selecionado baseando-se nos termos: o que &€,
onde ocorre, quando ocorre, e sua extensao;

b) encontrar o maior numero possivel de causas que possam contribuir para
gerar o efeito, nessa etapa pode ser realizado um brainstorming

c) construir um diagrama de causa e efeito no formato de espinha de peixe
colocando o efeito ou problema no lado direito do grafico e as causas a
sua esquerda;

d) interpretar o grafico, no sentido de pesquisar as causas do problema,
verificando se as mesmas ocorrem repetidamente.

O grau de importancia de cada causa do problema relacionado no diagrama

de causa e efeito ndo deve ser estabelecido apenas com base na experiéncia o
gue pode levar a conclusdes equivocadas, para tanto € fundamental basear em
dados de acontecimentos anteriores. Como o grau de importancia de cada causa
deve ser baseada em dados, tanto as causas quanto os efeitos devem ser
mensuraveis (CARPINETTI, 2012).
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3 ANALISE DOS RESULTADOS

Foi elaborado um formulario, embasado no protocolo de analise de pesquisa,
as perguntas abordam as variaveis do item analisado mao de obra, matéria prima,
método, medicdo e maquina. Posteriormente foi elaborado um diagrama de causa e
efeito com o objetivo de identificar as principais causas de falha no processo
produtivo. As questdes levantadas no diagrama serviram de embasamento para o
desenvolvimento de um plano de acgéo para eliminar ou reduzir essas falhas.

Para a analise dos resultados resgatam-se 0s objetivos especificos.

3.1 Analisar o processo produtivo da empresa

O formulario desenvolvido conta com 15 questdes que foram aplicadas aos
funcionéarios do setor de producéo, logistica e qualidade da empresa, entre os dias
31 de marco de 2017 e 06 de abril de 2017, com o objetivo de identificar quais
métodos sdo utilizados na empresa, e se os padrdes estabelecidos estdo sendo
seguidos. O formulario aplicado aos colaboradores consta no Apéndice A deste
trabalho.

Quanto ao item analisado “método”, que consiste em verificar se os padroes
estabelecidos estdo sendo cumpridos, constatou-se que embora os padrbes sejam
pré-estabelecidos e que é de conhecimento de todos os envolvidos, os métodos
nem sempre sao seguidos. Em determinadas circunstancias os funcionarios
executam as atividades conforme convém.

Na concepc¢éo de Paranhos Filho (2012), nesse item é necessario observar a
sequéncia com que € executada a tarefa é correta e se os padrées estabelecidos
sdo seguidos. Sempre ha uma probabilidade de ocorrer falhas durante o processo,
ja que erros sao inevitaveis, porém isto ndo quer dizer que isto deve ser ignorado
(SLACK et al., 2011).

Os métodos sao definidos para certificar que as atividades sejam executadas
da maneira correta, pois garante uma maior eficicia durante os processos. E
necessario que os operadores sejam instruidos a utilizar os equipamentos de
maneira correta, bem como a sequéncia da realizacdo das tarefas, pois quando

deixam de seguir os padrdes a probabilidade de erro € maior, acarretando em falhas
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e reducdo da qualidade e produtividade. O fato dos operadores de producdo nédo
executarem as tarefas da maneira como foi definido, ou até mesmo deixar de
cumprir uma etapa do processo, pode ser um fator de grande relevancia para o
problema atual da empresa.

Quanto ao item analisado “medigcdo” que consiste em, verificar se os
equipamentos estdo sendo calibrados com frequéncia, apurou-se que: 0S
equipamentos de calibracdo utilizados para pesar e medir o didametro das pecas
passa por manutencdo conforme orientagcdo do fabricante, e sdo seguidas as
instrucbes de uso. Porém, em uma conversa informal com um dos lideres foi
possivel constatar que os termostatos que medem a temperatura das maquinas nao
séo calibrados.

O procedimento referente a calibracdo dos equipamentos de uma empresa
deve conter os padrdes a ser utilizado, o método requerido para manuseio e
armazenamento, bem como o numero de ciclos de medi¢cdo (TOLEDO, 2014). Ja
guando se fala em perdas decorrentes de medida é dificil de ser identificada, e
resulta tanto em perda de material quanto em perda de tempo para encontrar a
solucéo de problemas (PARANHOS FILHO, 2012).

Existem documentos que especificam quais medidas devem ser utilizadas
para regular o sistema de injecdo, como exemplo, o ciclo a ser adotado,
temperatura, recalque, pressao, entre outros, de tal maneira que as pecas saiam
com as especificacdes desejadas e pré-definidas pelo setor de qualidade e clientes.
Essas medidas foram determinadas apdés o termino dos testes efetuados, e
deveriam ser adotadas sempre que determinada peca for produzida. O fato dessas
medidas ndo serem seguidas o processo produtivo fica um pouco comprometido, e a
qualidade das pecas acaba por variar de um turno para outro. Quanto a falta de
calibragdo nos termostatos pode comprometer o ajuste correto do sistema de
injecdo, pois a temperatura real pode estar e desacordo com a temperatura medida
pelo termostato.

Quanto ao item analisado “m&o de obra” que consiste em verificar se 0s
operadores estdo aptos para exercer a fungao e se recebem treinamentos, apurou-
se que: os colaboradores possuem porte o fisico necessario para o bom
desempenho da funcéo, e que ndo encontram dificuldades na execucéo das tarefas,

porém em relacdo ao treinamento apurou-se que 0S MESMOS passaram por um
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breve treinamento ao ingressar na empresa, € que ndo passam por treinamento
periodicamente.

Paranhos Filho (2012) afirma que esse fator é grande responsavel por erros e
falhas ocorridos no processo, e que muitas vezes isso ocorre por falta de
treinamento, ndo adaptagéo, porte fisico, competéncias e habilidades. Sendo o fator
humano um grande responsavel por falhas, € necessario que tanto novos
funcionarios, quanto funcionarios que ja estdo na empresa ha mais tempo passem
por constante treinamento, para que os resultados sejam sempre positivos (LAS
CASAS, 1999).

Qualquer ser humano €é passivel de cometer falhas, sendo assim, quanto
mais preparados estiverem 0s colaboradores, menor é a probabilidade de que estas
falhas acontecam. Percebe-se que ha a caréncia de treinamento na organizagao e,
portanto & necessario que a empresa passe a oferecer treinamentos regulares para
os funcionarios que estdo ha mais tempo na empresa, pois apenas o0 treinamento
ofertado no inicio da contratacdo néo é suficiente. A empresa frequentemente passa
por algum processo de mudancga, por exemplo, quando a empresa passa a produzir
um novo tipo de peca, ou quando ha alguma alteracdo no processo de montagem e
acabamento. Por essa razdo € necessario que os funcionarios estejam preparados
para identificar pequenas falhas, e isso s6 € possivel quando conhecem as
caracteristicas da pec¢a bem como quais sdo 0s pontos criticos especificos de cada
tipo de peca.

Quanto item “meio ambiente” que consiste em verificar se as instalacdes
atendem aos requisitos necessarios, apurou-se que: durante o verdo a temperatura
no ambiente € elevada e chega a 40° C, o que causa cansaco e fadiga durante a
execucao das tarefas, ja no periodo do inverno baixa temperatura faz com que a
temperatura das injetoras oscile, dificultando a parametrizacdo. Quanto ao ambiente
organizacional, apurou-se que € necessaria uma comunicacdo melhor entre os
turnos, e a gestdo. Ja no que tange a organizacdo do ambiente apurou-se que
precisa ser melhorado, pois os operadores afirmam que o ambiente por vezes é
desorganizado e que isso atrapalha a execucdo das atividades. Constatou-se
também que ndo ha um profissional adequado para fazer a limpeza e conservacao

do ambiente, e desta forma esta tarefa precisa ser executada pelos operadores de
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injecdo, que deixam de executar suas tarefas por certo periodo para fazer a limpeza
dos ambientes da fabrica.

Essa variavel pode influenciar tanto no aspecto fisico quanto no aspecto
psicolégico. No aspecto fisico, que este relacionado a questdes de temperatura,
higiene e iluminacdo, ja no aspecto psicolégico, pode-se elencar o clima
organizacional, sendo que um ambiente organizacional desfavoravel, com a
presenca de injustica, racismo e abuso se autoridade pode contribuir para uma baixa
na produtividade e qualidade, e levar a erros e falha (PARANHOS FILHO, 2012).

E evidente que um ambiente agradavel impacta diretamente no rendimento
dos colaboradores, as altas temperaturas no ambiente da empresa podem contribuir
para problema de rendimento e qualidade, visto que o cansaco e fadiga podem
reduzir a produtividade. No que tange ao ambiente organizacional, uma melhor
comunicacdo entre 0s setores € fator importante para que as tarefas sejam
executadas de maneira integrada, e que todos recebam as informacbes e
orientacdes pertinentes para uma boa execucao das atividades. No que se refere ao
ambiente fisico da fabrica, € possivel afirmar que pode atrapalhar o bom
desempenho dos colaboradores, pois pode causar desmotivacdo dos colaboradores
por ndo acharem que a limpeza seja parte da funcdo quais foram contratados para
exercer, além disso, a falta de organizacdo pode dificultar a locomocdo e 0 acesso
rapido a ferramentas e embalagens, por exemplo.

Quanto ao item “matéria prima” que consiste em analisar a qualidade da
matéria prima utilizada apurou-se que: a matéria prima utilizada nem sempre atende
aos padrdes de qualidade necessarios, e que sempre ha problema com alguns
fornecedores, pois entregam material com qualidade inferior ao que € esperado, e
nem todos os fornecedores apresentam o certificado de andlise quimica dos
materiais. Em conversa com o profissional responsavel pelo setor de qualidade
constatou-se que o fato de quase a totalidade da matéria prima utilizada ser de
material reciclado, impacta diretamente no problema atual, ainda segundo o
responsavel ndo € possivel saber por quantos processos de moagem o material
utilizado ja passou, e quanto mais vezes 0 material passar por esse processo mais
propriedades sdo perdidas. Quanto a armazenagem apurou-se gue o material é

armazenado de maneira correta.
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As falhas na producdo podem ocorrer por diversas razbes, podendo ser
resultado de um projeto malfeito, por falhas de pessoas envolvidas, e até mesmo
resultado do material utilizado (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009). A variavel
matéria prima é de suma importancia e requer muita atencdo, aspectos como
gualidade e armazenagem devem ser analisados (PARANHOS FILHO, 2012).

Este item requer atencéo especial, pois uma matéria prima de baixa qualidade
pode levar hd uma perda consideravel durante o processo de fabricacéo, elevando
0s custos do produto, e pode gerar reclamacdo por parte do cliente, ja que a
probabilidade do cliente receber um produto com defeito, ou que apresente defeito
no decorrer do uso é bem maior do que quando é utilizado matéria prima de boa
qualidade e de boa procedéncia.

Quanto ao item analisado “maquina” que consiste em analisar a metodologia
de manutencédo utilizada apurou-se que é feito manutencdo preventiva e corretiva,
mas devido a quantidade insuficiente de manutencdo preventiva, a quantidade
manutencao corretiva é significativamente maior, este fator leva ha muitas paradas
nao programadas para resolver problemas ocorridos.

Na concepcao de Xenos (2014) duas condicbes extremas podem fazer o
equipamento falhar, ele pode estar funcionando perfeitamente ou pode estar
completamente quebrado. Pode estar funcionando em uma velocidade abaixo do
que quando era novo ou estar produzindo produtos defeituosos. Dentre todas as
variaveis que levam as falhas, esta é a mais facil de ser identificada, pois apresenta
sinais visiveis quando ha ocorréncia de algum problema (PARANHOS FILHO, 2012).

E evidente a importancia da manutencédo dos equipamentos dentro de uma
organizacao, principalmente quando se fala em manutencao preventiva, pois quando
a manutencdo € realizada de maneira correta melhora a confiabilidade dos
processos, reduz o tempo perdido com paradas nédo programadas decorrentes de
falhas nos equipamentos, melhora a seguranca durante as operacbOes e ainda
melhora a qualidade das pecas produzidas e, sobretudo aumenta a produtividade,
visto que equipamentos bem conservados apresentam um rendimento melhor. Por
todos os resultados positivos que um sistema de manutencdo preventivo traz para
um a empresa, € necessaria uma atencdo maior por parte da gestdo, para que

melhore o desempenho das maquinas e evite problemas futuros.
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3.2 Identificar as causas que contribuem para o atual indice de pecas rejeitadas

ApGs analisar o precesso produtivo, e realizar entrevistas com os funcionarios
da empresa possibilitou chegar as possiveis causas do probrema de alto indice de
pecas rejeitadas durante o processo produtivo.

Na Figura 3 apresenta-se o diagrama de causa e efeito da empresa, o

diagrama apresenta as possiveis causas que contribuem para o problema.

FIGURA 3- DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO DA EMPRESA

Materiais Metodo Mao de obra
Qualidade Padrbes nao sao . Falta de
. P . treinamento dos
insastifatoria seguidos
operadores Problema
ALTO iNDICE
DE PECAS
REJEITADAS
Falta de — NO
Organizagéao no PROCESS0
setor de PRODUTIVO
produgao
Falta de = |—— Temperatura  |—7m— Falta de I
manutengao elevada no setor calibragao dos
preventiva de producao termostatos
Maquina Meio ambiente Medida

Fonte: A autora (2017).

Conforme figura acima, apurou-se que quando se fala em materiais, a
qualidade insatisfatéria da matéria prima, pode ser um fator que contribui para o
atual indice de peca rejeitada. Segundo o setor de qualidade, a matéria prima
adquirida nem sempre apresenta as caracteristicas e especificacbes necessarias pra
um bom resultado.

Na variavel método, € possivel afirmar que embora os métodos existam e
sejam adequados ao processo 0S mesmos nem sempre sdo seguidos, por vezes
cada turno executa as tarefas da maneira como acha melhor aumentando assim a
possibilidade de erros e contribuindo diretamente com o problema atual.

Na varidvel mdo de obra, a falta de treinamento pode contribuir com o

problema atual, segundo os operadores, o0 Unico treinamento por qual passaram
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aconteceu ao iniciarem as atividades na empresa, e que surgem varias duavidas
durante a execucdo das tarefas.

Na variavel maquina, a falta de manutencdo € o que mais contribui com o
problema atual, a falta de manutencgéo preventiva leva a paradas nao programadas,
e até que o sistema seja ajustado novamente a quantidade de pecas rejeitadas €
significativa.

Ja quando se fala na variavel meio ambiente, € possivel afirmar que em
periodo de calor elevado, quando a temperatura chega a atingir 40 °C, o cansaco e
fadiga nos operadores séo evidente, o que pode causar falta de atencéo e contribuir
com o atual problema. J4 a desorganizacdo pode atrapalhar a movimentacdo dos
colaboradores, e causa perda de tempo ja que as vezes as ferramentas de trabalho
ndo estdo em local de facil acesso.

Na variavel medida, a falta de calibracdo dos termostatos que medem a
temperatura do sistema de injecdo, pode prejudicar todo o sistema de injecdo, pois
podem mascarar a temperatura real, dificultando assim a parametrizagdo do sistema

de injegao.
3.3 propor um plano de acéo para a reducao do atual indice de pecas rejeitadas.
Ap6s identificarr as potenciais causas que contribuem para o problema atual,

foi possivel elaborar um plano de acdo para minimizar o atual indice de rejeitos

causados por falhas no processo produtivo.As acfes estdo expostas no Quadro 2.
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O que Como Quem Quando Onde Por que Quanto
Cobrar dos .
Fazer visitas aos
fornecedores
. fornecedores e
atuais para que
estabelecer um
melhorem a dialogo mais Na empresa e no
qualidade da . . Qualidade 01/08/2017 a - Porque a
matéria prima. proximo, delxar (Ana) 30/12/2017 estabelecimento qualidade da R$300,00
.- claro quais néo as dos fornecedores PN
(Materiais) . matéria prima
necessidades e -
oo impacta
exigéncia da .
empresa diretamente na
P ' gualidade do
produto acabado.
Fazer uma Quando a matéria
pesquisa de prima utilizada é
possiveis de boa qualidade e
fornecedores para aliada a uma
fechar novas correta execucao
parcerias, e antes dos processos 0 o
Buscar novos de optar por c percentual de Média de
ompras e
fornecedores. | algum fornecedor Lalidade 01/08 a falhas e perdas R$
devera ser quai Na empresa tende a reduzir. 4.100,00
- . . (Felipe e 30/12/2017
(Materiais) avaliado quesitos Ana) por
€omo: preco, tonelada.
qualidade,
capacidade de
atender a
demanda, prazo e
formas de
pagamento.
O diretor Porque quando os
executivo devera métodos sdo Ci h
desenvolver um seguidos a Inco horas
documento que probabilidade de do i
Elaborar um deixe claro quais que ocorram erros | responsavel
plano que s&o as normas e Gestio da e falhas e pelo setor
estabeleca o métodos da qualidade 01/08/2017 a significativamente qe
cumprimento empresa, e (Ana) 30/09/2017 Na empresa menor, a qualidade.
das normas da devera de gualidade melhora Equivalente
empresa. incumbir de € 0 processo a
decidir quais torna-se mais
medidas devem seguro. R$100,00.
(Método) se tomadas se 0s
métodos nédo
forem seguidos.
Porque apenas a
Passar nos e><JstenC|zz dq Duas horas
setores de método néo é diarias do
producéo e suficiente para que
Monitorar a verificar se os 0 processo seja tra}bslhogo
4 5 i colaborador
equipe para métodos estdo Assistente de feito de acordo L
i sendo seguidos, . com as da area de
certificar que as odera ser PCP e A partir de Na empresa especificagdes, é PCP e
normas estao uﬁilizado um Qualidade 01/08/2017 p ngcessérigo u’e i
sendo ; (Katia e Ana) Sario g qualidade.
: checklist como haja um
cumpridas.
ferramenta de acompanhamento
(Método) apoio. diario para garantir

que as tarefas
sejam executadas
corretamente.
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Porque o
treinamento é fator

determinante para Cinco
Oferecer O treinamento desen? beonn;m das horas .
treinamento sera realizado fun GeSF,J or Meio semestrais
aos semestralmente, do Ereina,lrgento os do trabalho
i ~ do gestor
colaboradores e sempre que Qualidade 01/08/2017 a operadores sdo gesto
da empresa. houver alteracao (Ana e 12/ Na empresa d de
em algum Daiane) 30/12/2017 preparados para ualidade
10CESSO OU qUe detectar pontos q :
irr)licie a produ?;éo criticos de uma O que
% : peca, por exemplo, | equivale R$
(Mao de Obra) | de um novo item. o sabem como 200,00 a0
deverdo proceder ano.
diante de cada
situacdo.
Porque com a
Verificar a manute_ngag
) preventiva é
necessidade de ivel .
manutencao das possivel prevenir
Fazer P problemas futuros,
. maquinas, e . =
manutengao Manutencéo como paradas nao
. elaborar um plano
preventiva nas de manutencio e Compras programadas,
maquinas. eng (Carlos e 01/08/2017 a além disso, quanto | R$4.000,00
preventiva de . Na empresa N P =
Felipe) 30/12/2017 as maquinas estao ao ano
acordo com a -
necessidade, e Empresa funcionando bem
contratar uma contratada as pecas
produzidas
A empresa para
(Mé&quinas) executar os apresentam
servicos melhor qualidade e
§os. a produtividade
também é maior.
Verificando quais
exaustores nao
estao
Fazer funcionando,
manutengao no verificar a
sistema de necessidade de
ventilagéo. contratagéo de Porque o sistema
uma empresa Manutencéo 01/08/2017 a de ventilagdo RS$
especializada (Empresa 30/12/2017 Na empresa melhora a 2100.00
(Meio para realizar o contratada) temperatura : A
ambiente) servico. interna da
empresa,
aumentando o
bem estar dos
colaboradores.
Um local de
trabalho
Contratar um orga_nlzado pode
colaborador Buscar no banco contribuir para um
de curriculos ambiente mais
para fazer a interno da agradavel e
limpeza e a RH 01/08/2017 a fg i
conservacao do empresa um (Aline) 31/08/2017 Na empresa acl |tara~a R$1.600,00
; colaborador com movimentagdo do
ambiente. )
(Meio o perfil adequado operador ao
ambiente) para a funcgéo. executar suas
tarefas.
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Calibrar os
termostatos
de acordo com
as
recomendacgdes
do fabricante.

(Medida)

Fazer cotagbes
com no minimo
trés empresas
especializadas, e
contratar a que
melhor atende as
necessidades da
empresa.

Qualidade
(Ana)
Empresa
contratada

01/08/2017 a
30/12/2017

Na empresa
especializada.

E importante que
0s termostatos
estejam
funcionando
adequadamente,
pois assim é
possivel controlar
0s niveis de
temperatura das
injetoras e quando
necessario fazer
0S ajustes.
Quando os
termostatos néo
estéo funcionando
adequadamente a
temperatura das
injetoras podem
ser ocultadas
dificultando o
ajuste.

R$ 650,00

Fonte: A autora (2017).

As acdes propostas foram baseadas no contexto atual da empresa, séo acdes

de facil execucdo e que se acatadas contribuird para a reducédo do atual indice de

pecas rejeitadas.

O Grafico 3 apresenta a quantidade de pecas rejeitadas periodo estudado,

bem como a estimativa apos a reducao do atual indice de pecas rejeitadas.

GRAFICO 3- QUANTIDADE DE PECAS REJEITADAS X ESTIMATIVA
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Fonte: A autora (2017).

O objetivo inicial com a proposta de acdes é reduzir o percentual de pecas

rejeitas de 7,42% para 4% do total produzido, que é o percentual estipulado pela
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gestdo executiva da empresa. Se 0 objetivo for atingido a quantidade de pecas
rejeitadas passara de 108.156 para 58.278, isso significa que 49.878 pecas
deixardo de ser rejeitadas.

O Quadro 3 apresenta a quantidade de pecas rejeitadas, a quantidade
estimada pelo gestor executivo da empresa, bem como a direrenca entre o que foi

estimado e o que foi de fato rejeitado durante o processo de fabricacéao.

QUADRO 3- DEMONSTRATIVO DE PECAS REJEITADAS

R PECAS PECAS REJEITADAS
MES REJEITADAS ESTIMATIVA A MAIS DO QUE O
ESTIMADO

ABR 3.960 2.248 1.712
MAI 3.510 1.643 1.867
JUN 5.786 2.902 2.884
JUL 8.679 5.056 3.623
AGO 5.899 3.534 2.365
SET 6.987 4.006 2.981
ouT 9.354 5.942 3.412
NOV 12.575 7.378 5.197
DEZ 4.798 2.797 2.001
JAN 13.254 6.037 7.217
FEV 11.352 5.621 5.731
MAR 12.126 5.690 6.436
ABR 9.876 5.424 4.452
TOTAL 108.156 58.278 49.878

Fonte: A autora (2017).

No periodo estudado foram rejeitadas 49.878 pecas a mais do que foi
determinado pela gestao executiva da empresa, e levando em consideragao o preco
médio de venda das pecas que € de R$ 4,55, significa que no perido estudado a

empresa deixou de gerar R$ 226.944,90 de receita bruta.
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4 CONSIDERACOES FINAIS

O objetivo de qualquer empresa € um alto nivel de desempenho, e um setor
produtivo eficaz é um dos fatores para que esse objetivo seja alcancado, portanto é
necessario identificar as falhas do setor produtivo, e por meio de acdes buscar a
reducdo da frequéncia com que essas falhas ocorrem.

O problema abordado nesse trabalho foi o atual indice de pecas rejeitadas,
que resulta em custos extras para a empresa, e justificou-se devido a necessidade
de identificar as causas que contribuem para 0 problema possibilitando o
desenvolver acdes que objetivam a reducédo do atual indice de pecas rejeitadas.

Sabe-se que para que a empresa tenha uma boa produtividade os processos
precisam estar bem definidos, porém apenas definir os processos ndo é o suficiente
para que os resultados sejam alcancados, € necessario que as tarefas sejam
executadas de maneira precisa e de acordo com os métodos estabelecidos pela
organizacao.

Utilizou-se a ferramenta diagrama de causa e efeito para identificar as
causas, e apurou-se que a qualidade insatisfatoria da matéria prima, falta de
cumprimento dos padrbes, falta de treinamento dos operadores, falta de
manuten¢cdo preventiva nas injetoras, falta de organizacdo no setor de producéo,
temperatura elevada no setor de producao e falta de calibracdo dos termostatos séao
causas que resultam em falhas no processo produtivo, impactando diretamente
problema atual.

Apos identificar as potenciais causas que contribuem com o problema, e com
base nos estudos realizados foi possivel elaborar um plano de a¢do por meio da
ferramenta 5W2H, cujo objetivo € minimizar o problema atual, a proposta apresenta
as seguintes acles: orientar e cobrar os colaboradores para que os métodos
estabelecidos sejam seguidos, calibrar os termostatos conforme recomendacéo do
fabricante, oferecer treinamento aos operadores regularmente, fazer manutencao no
sistema de ventilacdo da empresa; contratar um profissional para a limpeza e
conservagao do ambiente, cobrar dos fornecedores que melhorem a qualidade da
matéria prima e se a exigéncia nao for atendida buscar fornecedores que atendam

aos requisitos de qualidade e por fim elaborar um programa de manutencéo
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preventiva. As acfes propostas sdo de facil execucdo, e se acatadas podera
contribuir de forma significativa para um processo produtivo mais eficaz.

Com base na coleta de dados apurou-se que no periodo estudado foram
rejeitadas 49.878 pecas a mais do que foi estipulado pela gestdao executiva da
empresa, isso significa que no periodo estudado a empresa deixou de gerar R$
226.944,90 de receita bruta. Com base nas acdes propostas estima-se que é
possivel reduzir o atual indice de pecas rejeitadas, e como consequéncia aumentara
a lucratividade da empresa.

Sabe-se que 0 objetivo que move uma organizacao € o lucro, e solucionar as
causas de falhas no processo produtivo € um dos fatores que pode contribuir para
um bom desempenho. Dessa forma esse estudo contribui para o alcance desse
objetivo, pois apresentou potenciais causas de falhas no processo produtivo, bem
como agbes que se adotadas podem contribuir e resultar em um processo mais

eficaz.
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APENDICE A- FORMULARIO DE ENTREVISTA

Formulario aplicado aos operadores, auxiliar de logistica, lideres e técnico de
qualidade entre os dias 31 de marco de 2017 e 06 de abril de 2017.

1) Os padrbes estabelecidos para o processo produtivo estdo sendo seguidos?

R1: N&o, tanto na area de injecdo quanto na parte de acabamento.

R2: Os padrdes estao claros e bem definidos, mas nem todos os lideres seguem as recomendacées.

R3: Nao, normalmente os turnos acabam executando as tarefas de maneira diferente. Deixando de executar as tarefas na
ordem estabelecida.

R4: Nem sempre os padrdes sdo seguidos, tudo esta bem definido, mas néo é seguido , as vezes um turno executa uma
tarefa de uma maneira, e quando outro turno assume fica sem saber como de fato tem que ser feito aquela tarefa.

R5: Alguns operadores seguem a risca 0 processo, enquanto outros acabam querendo achar uma maneira mais facil o que
nem sempre traz um resultado positivo.

2) Os métodos estabelecidos estéo claros para quem executara o processo?

R1: Sim, em cada injetora existe um fluxograma contendo todas as informagfes necessarias.

R2: Sim, e é de facil acesso para todos os envolvidos.

R3: Sim, os métodos séo claro tanto para operadores quanto para os lideres de cada turno.

R4: Existem fluxogramas que deixa claro como deve ser feito cada atividade.

R5: Sim, acredito que os funcionarios ndo encontram dificuldade em entender os métodos.

3) Os equipamentos de medic¢ao sdo calibrados com frequéncia?

R1: Sim, conforme especificacdes.

R2: Sim, atende ao que é recomendado.

R3: Sim, s&o calibrados de acordo com as especificacdes do equipamento.

R4: Sim, acredita que esta dentro do recomendado.

R5: Sim, sdo calibrados.

4) A parametrizac8o do sistema das injetoras é feita conforme o especificado?

R1: N&o, cada lider ajusta o pardmetro conforme seus critérios.

R2: Ndo, cada um faz da maneira como acha melhor.

R3: Nao, ajustam da maneira gue acham que vai trazer melhores resultados.

R4: Nao, embora exista um parametro definido para cada injetora e tipo de peca, os padrdes néo sdo seguidos, cada lider
trabalha com o parametro que acha mais correto.

R4: N&o, embora exista um parametro definido para cada injetora e tipo de pe¢a, os padrdes ndo séo seguidos, cada lider
trabalha com o parametro que acha mais correto.

5) Possui treinamento para a fungdo que exerce?

R1: Passou por um treinamento de trés dias ao comecar trabalhar na empresa, esse foi 0 Unico treinamento por qual passou.

R2: Sim, passou por um treinamento de trés dias antes de iniciar na empresa. Mas seria necessario realizar treinamentos
periodicamente.

R3: Teve treinamento de trés dias antes de comecar a trabalhar na empresa, mas acredita que é necessario que a empresa
ofereca treinamento periodicamente.




R4: Além dos trés dias antes de comecar a trabalhar, ndo participou de nenhum outro treinamento.

R5: Sim, mas apenas de trés dias e quando acontece algo ou quando acontece alguma falha recebe apenas uma orientacdo
verbal da inspetora de qualidade.

6) O trabalho que exerce é adequado ao seu porte fisico?

R1: Sim, ndo vejo dificuldades ao realizar as tarefas.

R2: Sim até o momento néo tive problemas ao executar meu trabalho.

R3: O trabalho exige muitos movimentos repetitivos, 0 que se torna uma atividade cansativa, mas ainda assim consigo
desempenhar bem minha funcao.

R4: Sim, embora os movimentos sejam repetitivos o trabalho n&o exige muita forga, apenas habilidade, dessa forma nédo
tenho dificuldades.

R5: Sim, o trabalho ndo requer forca de modo que ndo vejo nada que atrapalhe meu desempenho.

7) Possui conhecimento para parametrizar o sistema das injetoras?

R1: Sim, trabalha ha alguns anos na fungdo e adquiriu conhecimento na pratica e fiz cursos na area.

R2: Sim, trabalha na area ha oito anos, e comecgou na fungao de auxiliar de injetora e ao passar do tempo foi adquirindo
experiéncia e tornou-se lider de equipe.

R3: Sim, adquiriu conhecimento da préatica, pois ja trabalha na area muito tempo, além de ter feito cursos na area de
termoplasticos.

8) Qual sua experiéncia na area?

R1: Trabalho na area ha trés anos.

R2: Trabalho na area héa dois anos e cinco meses.

R3: Tem oito meses que trabalho nessa &rea, anteriormente trabalhava em industria, mas em outro segmento.

R4: Trabalho ha trés anos e quatro meses na funcéo.

R5: E a primeira vez que trabalho na &rea de injecdo de plastico faz seis meses que estou na empresa.

9) O ambiente fisico apresenta condi¢des de higiene satisfatorias?

R1: Nem sempre, quando existia avaliagdo de 5s 0 ambiente era mais limpo e organizado.

R2: Segundos operadores do terceiro turno sempre recebem o setor de trabalho desorganizado.

R3: N&o, falta organizacdo e os operadores nem sempre deixam seu posto de trabalho limpo.

R4: Acredita que precisa ser melhorado, e sempre um turno culpa o outro pela desorganizacao.

R5: Nao, precisa de melhoria.

10) A temperatura do ambiente é adequada?

R1: E bem quente, e as vezes é preciso deixar as portas fechadas, pois o vento pode atrapalhar o processo de injecéo.

R2: E bem quente, e em dias de temperaturas mais elevadas atrapalha o desempenho do operados.

R3: E bem quente, a Gnica ventilagdo é a natural, mas nem sempre pode ser aproveitada.
R4: No verdo é muito quente o que causa cansago, e em dias frios as vezes fica dificil parametrizar as injetoras & uma
temperatura adequada ao processo.

R5: Muito quente, e atrapalha muito na execuc¢édo das atividades.

11) Em termos organizacional, o ambiente de trabalho é saudavel?
R1: Sim, ndo tem problema de relacionamento com os colegas.




R2: Acredita que deveria existir mais comunicac&o entre 0s turnos.

R3: Acredita que poderia melhorar.

R4: Acredita que o responsavel pelo setor trata as pessoas de forma diferente, trata melhor as pessoas com que tem mais
afinidade.

R5: Sim, ndo tem do gue reclamar.

12) A matéria prima atende aos padrdes de qualidade estabelecidos?

R1: Nem sempre, as vezes recebem matéria prima fora da cor padréo e até contaminados por outro tipo de material e
impurezas.

R2: Alguns fornecedores entregam uma matéria prima dentro dos padrdes exigidos, mas ha problemas com outros
fornecedores que acabam entregando um material de qualidade inferior a solicitada.

R3: Nem sempre, mas nem sempre é possivel comprar matéria prima com uma gualidade melhor devido ao prego.

R4: Ndo, acontecem varios problemas devido a qualidade da matéria prima.

R5: N&o, afirma que é preciso melhorar a qualidade.

13) A matéria prima é de boa procedéncia

R1: Alguns fornecedores apresentam certificado de procedéncia da matéria prima fornecida, outros ndo. Como compramos
material reciclado, nem sempre sabemos a procedéncia do mesmo.

R2: Grande parte da matéria prima consumida é de material reciclado, alguns fornecedores classificam o material antes do
processo de moagem de modo que n&do temos problemas, porém nem sempre isso ocorre. Também temos fornecedores que
apresentam certificado de procedéncia da matéria prima.

R3: Acredita que este € um ponto que precisa ser melhorado, nem sempre a matéria prima é de qualidade.

R4: Afirma que alguns dos fornecedores séo confidveis, enquanto outros entregam um material inferior.

R5: Nem todos, alguns fornecedores apresentam certificado de qualidade de seus produtos e outros néo.

14) A matéria prima é armazenada em local adequado?

R1: Sim, ap6s o recebimento a matéria prima é identificada e armazenada em local seco e limpo, até ser levada ao setor de
producéo.

R2: Sim, temos um local especifico para armazenar a matéria prima onde permanece até ser requisitada pelo setor de
producéo.

R3: Sim, é armazenada em local adeguado.

R4: Afirma que sim, esti adequado.

R5: Sim, tem um local especifico para armazenagem de matéria prima.

15) Que tipo de manutencédo é feita?

R1: Preventiva e corretiva, porém a quantidade de manutencao preventiva € insuficiente o que leva a um numero maior de
manutencao corretiva. O que leva a diversas paradas para a resolugéo dos problemas. Isso de fato é preocupante, pois a
cada parada da maquina para uma manutengé&o inesperada o lider de inje¢é@o leva um tempo significativo para estabilizar a
producéo.

R2: Preventiva e corretiva. Com mais frequéncia € feito a mais manutencéo corretiva.
R3: A maioria das vezes é feito manutencao corretiva, quando o equipamento ja apresentou algum tipo de problema.

R4: Corretiva, € por essa razao ocorrem muitas paradas ndo programadas.

R5: E feito mais manutencao corretiva, acredita que é necessario fazer uma programacéo para fazer manutencéo corretiva e
assim evitar maiores transtornos.
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SOLICITAGAO DE AUTORIZAGAO PARA PESQUISA
ACADEMICO-CIENTIFICA

Com o presente instrumento, solicitamos ao Gestor Luis Felipe Zamboni Nicolao
da empresa/organizagdo Knx do Brasil LTDA, autorizagdo para realizagdo da
pesquisado (a) académico (a): Silvana Rodrigues de Oliveira. Orientado pelo professor
(a) Marcio Takeo Funai, tendo como titulo preliminar: Proposta para redugao de refugos
no processo produtivo.

A presente atividade € requisito parcial do curso de Bacharelado em
Administracdo, da Faculdade da Industria, mantida pelo Instituto Euvaldo Lodi (IEL
Parana) do Sistema da Federagéo das Industrias do Parana (FIEP).

Os dados coletados referentes a pesquisa serdo exclusivamente para fins
académicos e havendo interesse nos colocamos a disposigdo para apresenta-los. As
informagées aqui prestadas ndo serdo divulgadas sem a autorizagdo final da
Organizagéo pesquisada.

Sao José dos Pinhais, 03 de Fevereiro de 2017.
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