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RESUMO

A gestdo da qualidade de processos € de grande importancia em qualquer empresa para que
sejam atingidos os resultados necessérios e para que haja constante desenvolvimento no
sistema produtivo. O presente trabalho teve como objetivo a aplicacdo do ciclo PDCA para
promover melhoria continua em uma empresa metal-mecéanica que tem como meta a reducéo
de custos produtivos associados ao aumento da produtividade. Foram realizadas diversas
andlises no processo de producdo de determinada peca, com o intuito da identificagdo de
problemas com mais impacto e que poderiam ser corrigidos. Além do ciclo PDCA foram
utilizadas diversas ferramentas da qualidade como: Estratificacdo, Brainstorming, Diagrama
de Pareto, 5SW1H e Folha de verificacdo. Essas ferramentas serviram para identificacdo das
causas e elaboragcdo do plano de acéo, que ao ser executado tem como intencdo a busca
melhoras na qualidade dos processos atingindo as metas esperadas. Foram analisadas varias
questdes que influenciam no resultado do processo produtivo da peca estudada, dentre elas
foram elencadas as principais e tracados planos de acdo para a solu¢do das mesmas como
sugestéo de trabalhos futuros para a empresa estudada.

Palavras-chave: Ciclo PDCA, Qualidade, Processo produtivo.
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ABSTRACT

The quality management processes have a great importance in any company so that the
required results are achieved and for the constant development in the production system. This
work aims the implementation of the PDCA cycle to promote continuous improvement in a
metalmechanic company, having as a goal the reduction of production costs associated with
increased productivity. Several analyzes were performed in the production process of a given
piece, with the aim of identifying problems with more impact and that could be corrected.
Beyond the PDCA cycle, were used other quality tools, like Diagram of cause and effect,
Brainstorming, Pareto Diagram, Check Sheet and 5W1H. These tools were used to identify
the causes and to develop an action plan that running would bring improvement in quality of
processes reaching the expected goals. Several issues that influence the result of the
production process studied piece, they were listed among the major strokes and action plans
for their solution as a suggestion of future work for the company studied analyze its
implementation.

Keywords: PDCA Cycle, Quality, Production process.
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1 INTRODUCAO

Em um mercado em continuo desenvolvimento, com novas tecnologias € maquinas
automatizadas, torna-se cada vez mais dificil ser competitivo e atender aos requisitos dos
clientes. Geralmente, se demanda produtos com excelente qualidade a precos mais acessiveis.
A partir desse conceito é fundamental a verificacdo do que deve ser feito para adequar-se a
essas solicitaches para que o negdcio possa obter a maior lucratividade com os menores
custos possiveis e maior eficiéncia de acordo com os recursos disponiveis. Sabedores disto, 0s
gestores e estudiosos tém procurado descobrir meios que proporcionem reais retornos ao

processo produtivo em sua totalidade.

A Gestdo da Qualidade é um conjunto de praticas e ferramentas, apoiada em politicas e
normas estabelecidas com o propdsito de assegurar a qualidade de produtos, processos e
servicos em geral. Segundo Carpinetti (2012), para conquistar mercados e se manter
competitivo, é preciso atender tanto aos requisitos dos clientes, quanto a produtos e servicos.
O raciocinio € muito simples: clientes satisfeitos representam faturamento, boa reputacao,
novos pedidos, resultados para a empresa, empregos e remuneracdo para os funcionarios. Ao
contrario, clientes insatisfeitos podem resultar em ma reputacdo, dificuldade de conseguir

novos pedidos, perda de faturamento e dificuldade em se manter no negécio.

Para Paladini (2004), a otimizacdo do processo engloba os esforcos destinados a minimizar
custos, reduzir defeitos, eliminar perdas ou falhas e, enfim, racionalizar as atividades
produtivas. De fato, produtos que mantém suas caracteristicas basicas e sdo comercializados

por menores precos ou sem defeitos possuem, aos olhos do mercado, maior qualidade.

Para uma empresa ser competitiva ela deve ter como objetivo principal a maior produtividade
entre todas as suas concorrentes. E € basicamente esta competitividade que garante a
sobrevivéncia delas (CAMPOS, 2004). Para isso € necessario ter sempre a maior
disponibilidade possivel de maquinas, processos e funcionarios dentro de uma producéo de

bens ou servigos.

Segundo Chiavenato (1993), “administrar” € o processo de planejar, organizar, dirigir e
controlar o uso de recursos a fim de alcancar objetivos. Através desta defini¢do, pode-se dizer

que o método de melhorias PDCA relne os conceitos bésicos da administracdo, apresentado



por uma estrutura simples e clara, que pode ser gerenciada por qualquer organizagédo, na busca
da melhoria para atingir resultados necessarios a sua sobrevivéncia através do Gerenciamento

da Rotina do Dia-a-dia e da Melhoria Continua dos Processos.

Atualmente, é razoavel admitir haver caréncia nas empresas quanto & coordenacdo das
atividades de melhoria dentro de uma viséo sistémica dos processos existentes. As atividades
normalmente focam a solucdo necessaria para se adequar a um ou outro problema mais
impactante e urgente, e ndo estendem a analise para implicacdes em outros processos. Pode-
se, entdo, esperar, como contribuicdo importante deste trabalho, o reconhecimento de alguns
tipos de comportamentos que ja sdo praticados nas empresas e que serviram de base ou
alavanca para iniciar a estruturacdo de uma sistematica de melhoria continua
(ALLIPRANDINI, 2003).

Para Alves (2010), a competitividade nos dias de hoje tornou-se uma das preocupacoes
principais nas mais diversas areas. Em uma indlstria isso também acontece, deve-se saber
reconhecer o que agrega valor em um processo de producgéo e se torna determinante para a
viabilidade do negdcio. A perspectiva estratégica presume crescimento e alcance de novos
resultados para as empresas como fruto da capacidade de inovacdes e adaptacdo as
transformacfes continuas do mercado como um todo. Uma inovacdo leva a outras,

promovendo aperfeicoamentos constantes.

Neste contexto, o estudo realizado em uma indastria do ramo metal-mecénico
especificamente no setor de producdo de artefatos de borracha em Maringa-PR, propdem a
utilizacdo da metodologia PDCA e algumas ferramentas de Gestdo da Qualidade para obter
melhoria continua, que podera trazer beneficios para a empresa prosperar e estar em constante

crescimento.
1.1 Justificativa

Para que uma industria se mantenha competitiva no mercado atual, a melhoria continua tem
papel fundamental, pois far& com que a companhia tenha ganhos em processos, ha
produtividade e nas partes financeira e estratégica. A empresa estudada possui pequeno porte
e tem como concorrentes outras grandes industrias, por isso a necessidade de estar atenta para

poder promover qualquer melhoria que traga reducdo de custos e aumento da produtividade,



0S quais possam aumentar seu poder de investimentos e barganha no mercado, trazendo cada

vez mais o crescimento e poder da mesma.

Um grande paradigma da administracdo constitui a partir de alguns principios que envolvem
duas variaveis de grande relevancia no mundo dos negocios: 0s custos e a qualidade. O que
parecia impossivel no passado hoje ja é uma realidade, apesar das limita¢cBes, aumentar a
qualidade dos produtos e a0 mesmo tempo reduzir os custos para oferecer ao mercado

produtos com precos e qualidade competitivos.

Porém, para que a empresa possa valorizar sua producdo, alinhado a reducdo de tempos
produtivos e custos, faz-se necessario entdo corrigir as falhas de producédo e aplicar novos
métodos que tornem o0s processos mais eficazes, evitando desperdicios de material e
retrabalhos de produtos acabados. Para que isto aconteca, todos os envolvidos no processo,
desde a compra de matéria-prima até o produto acabado devem estar engajados e focados na

maxima qualidade a fim de que ndo afetem os processos da operacao seguinte.

Pelo trabalho realizado, objetivou-se elaborar formas de analisar e solucionar problemas
impactantes a qualidade do produto, visando a necessidade moderna de aumento de
produtividade e qualidade frente a demanda esperada pelo mercado metal-mecénico através

da melhoria continua de processos.
1.2 Definicao e delimitacdo do problema

O problema em questdo teve sua definicdo pelo estudo pratico e através de um formulario de
gerenciamento de ocorréncias que impactam a produtividade e qualidade dos produtos,
preenchido pelo encarregado do setor de borrachas em uma industria metaldrgica de Maringa-
PR entre os dias 1 de Agosto de 2013 a 28 de Fevereiro de 2014. Apds a analise desses dados
foi aplicada a metodologia PDCA e ferramentas da qualidade com foco na melhoria continua
de processos, produtos e procedimentos de acordo com resultados analisados especificamente

no setor de producéo de artefatos de borracha da industria estudada.



1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

O objetivo geral do presente trabalho consiste em avaliar a possibilidade de promover
melhoria continua no setor de borrachas em uma industria do setor metal-mecéanico, utilizando
o ciclo PDCA.

1.3.2 Objetivos especificos
Como objetivos especificos, tem-se:

e Realizar uma revisdo bibliografica dos assuntos pertinentes ao estudo realizado;

e Utilizar a metodologia PDCA auxiliada por ferramentas da qualidade para verificar quais
sd0 0s maiores problemas e poder agir nos mesmos;

e Analisar principais problemas que impactam no aumento de custos e baixa produtividade;

e Analisar processos, buscar falhas, motivos e tracar plano de acdo para resolucdo dos
mesmaos;

e Sugerir o acompanhamento de resultados com a intencdo de promover a melhoria

continua.

1.4 Estrutura do trabalho

Esta trabalho esta estruturado em cinco capitulos, a saber:

O Capitulo 1 apresenta a introdu¢do do documento, exibindo suas justificativas e objetivos de
realizacéo.

O Capitulo 2 define a revisdo de literatura, que insere o conteddo em um contexto e da
embasamento para os capitulos seguintes.

O Capitulo 3 apresenta a metodologia de pesquisa utilizada para a coleta e avaliacdo dos
dados e resultados.

O Capitulo 4 apresenta brevemente a empresa, explica em detalhes como a pesquisa foi
realizada, exibe os resultados e as andlises das suas razées.

O Capitulo 5 finalmente demonstra quais foram as consideragdes finais.



2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 Conceito de Qualidade

Para Paladini (2004), qualidade é um conceito dindmico, ou seja, € uma no¢do que trabalha
com referenciais ao longo do tempo, as vezes, de forma bastante acentuada. Todos tém uma
nocdo intuitiva do que é qualidade e ndo é correto ignora-la. A qualidade é sempre definida
com base no cliente, pois é ele quem usa o produto ou servico. Todos 0s aspectos que
contribuem para adequacdo do produto ao uso sdo relevantes, sendo estes aspectos como
desempenho, praticidade ou facilidade de uso, custo de utilizacdo ou preco de compra,
conformidade, confiabilidade na fabricacéo, e assim por diante.

Ja Campos (2004) sintetiza o conceito de qualidade nos seguintes termos: “um produto ou
servico de qualidade é aquele que atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma
acessivel, de forma segura e no tempo certo as necessidades do cliente”. Isso significa para o
mesmo: um projeto perfeito; sem defeitos; baixo custo; seguranca do cliente, entrega no prazo

certo, no local certo e na quantidade certa.

Para Reeves e Bednar et al. (1994, apud MAINARDES, 2010%) a qualidade, sendo um
assunto fundamental para o crescimento das organizagdes, tanto em produtos quanto em
servicos, mostra-se como um tema altamente importante, afinal vive-se em uma época de alta
concorréncia, e a qualidade revela-se como um dos principais diferenciais competitivos das
empresas da atualidade. A qualidade pode ser definida de diversas formas: Qualidade como
valor; Qualidade como conformacdo de especificacbes; Qualidade como conformacdo a
requisitos prévios; Qualidade como ajustamento do produto/servigo para o usuario; Qualidade
como reducdo de perdas; Qualidade como atendimento e/ou superagdo das expectativas dos

consumidores.

Carpinetti (2012) diz que existe subjetivismos associados a palavra qualidade, pois o termo é

empregado para representar coisas bastante distintas. Assim, para muitos, a qualidade esta

! MAINARDES, LOURENCO, TONTINI, E. W., L., G. Percepctes dos Conceitos de Qualidade e
Gestdo pela Qualidade Total: estudo de caso na universidade. UFPE (Universidade Federal de
Pernambuco), Recife: Publicagdo académica, 2010.



associada a atributos intrinsecos de um bem, como desempenho técnico ou durabilidade. Sob
essa perspectiva, um produto com melhor desempenho teria mais qualidade que um produto

equivalente, mas com desempenho tecnico inferior. Ja, para outros, qualidade esta associada a
satisfagdo dos clientes, ou seja, ao grau com que o produto atende satisfatoriamente as
necessidade do usuario durante o uso. Ainda num terceiro entendimento, a qualidade pode ser
considerada como o atendimento a especificacdes do produto e avaliada pelo grau de

conformidade do produto fabricado com suas especificacdes de projeto.

Garantir a qualidade dos produtos pode significar ainda, conforme Silva (2002) precavermo-
nos contra falhas de origem humana — por inexperiéncia, por falta de formacdo, por mas
condicBes de trabalho — ou de origem material. Neste Ultimo caso, deveremos nos
sensibilizarmos para fatores humanos que, eventualmente, estejam subjacentes a vertente

material das falhas.

A falta de qualidade nos produtos pode trazer entdo custos ndo previstos e que podem
prejudicar o faturamento da empresa. Para Maher (2001), os custos da qualidade s&o

representados pelos investimentos destinados a obtencao da qualidade, sendo de dois tipos:

e TIPO 1: CUSTO DA QUALIDADE que divide-se em custo de prevencdo, sendo 0s
dispéndios investidos para prever falhas nos produtos e custo de detecgéo, que consiste
nos dispéndios investidos para detectar falhas e verificar se o sistema de qualidade esta
funcionando em conformidade;

e TIPO 2: CUSTO DA NAO-QUALIDADE que divide-se em custo interno de ndo
controlar a qualidade sendo os investimentos necessarios para reaver falhas quando os
produtos ainda estdo dentro da empresa e custos externos de ndo controlar a qualidade,
que sdo os gastos realizados para reparar falhas nos produtos quando estes ja se
encontram-se fora da empresa.

A Figura 1 ilustra a divisdo dos custos da qualidade e ndo-qualidade:

U{ Custo da qualidade }@ U{ Custo da nio-qualidade }@

Custo de Custo de Custos internos de ndo Custos externos de ndo
prevencio detecgio controlar a qualidade controlar a qualidade

Figura 1- Custo da Qualidade e N&do-qualidade.
Fonte: Adaptacdo de Maher (2001).



Os custos da qualidade, segundo Juran & Gryna (1991), sdo o0s custos que ndo existiriam se o
produto fosse fabricado de maneira correta, entdo, este gasto esta ligado a falhas no processo

produtivo que conduzem ao desperdicio e reducdo na produtividade.
2.2 Gestdo da Qualidade

O Controle da Qualidade Total é um sistema administrativo aperfeicoado no Japéo, tendo
como base ideias americanas apos a Il Guerra Mundial. O TQC (do inglés, Total Quality
Control) é o controle exercido por todos para a satisfacdo das necessidades de todos, sendo
regido pelos principios de satisfacéo total dos clientes, garantia de sobrevivéncia da empresa,
prevencdo e solucdo de problemas criticos, decisdes baseadas em fatos, gerenciamento por
processos, reducdo de dispersdes, venda de pecas sem defeito, respeito aos colaboradores e
execucdo da Visdo e da Estratégia da alta direcdo (CAMPOQOS, 2004).

Segundo Carpinetti (2012), a gestdo da qualidade como estratégia competitiva parte do
principio que a conquista e manutencdo de mercados dependem de foco no cliente, para se
identificarem requisitos e expectativas e oferecer o melhor valor ao mercado. Para isso, as
empresas ndo s6 necessitam identificar requisitos, mas precisam também se organizar de
forma que esses requisitos identificados na pesquisa de mercado sejam devidamente
transmitidos por todo o ciclo do produto. Dessa necessidade surgiram os conceitos de cliente
interno e visdo sistémica da cadeia interna como um conjunto de processos e atividades inter-
relacionadas, com relacGes de cliente-fornecedor. A gestdo focada em melhorias continuas
requer um esforco de andlise da situacdo atual, visando planejamento e implementacdo para

que elas ocorram.

Por fim, Paladini (2004) resume a gestdo da qualidade no processo produtivo focada em
melhorias pelas seguintes etapas:
e ETAPA 1: Eliminando os defeitos garante-se um produto em condi¢des de ser
efetivamente utilizado;
e ETAPA 2: Eliminando as causas dos defeitos garante-se maior confiabilidade ao
produto;
e ETAPA 3: Otimizando o processo a partir das causas garante-se um produto com

maxima eficacia e eficiéncia.



2.3 PDCA

O ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Action), ciclo de Shewhart ou ciclo de Deming, é um ciclo
de desenvolvimento que tem foco na melhoria continua. Conforme Agostinetto (2006), é um
método que visa controlar e conseguir resultados eficazes e confiaveis nas atividades de uma
organizacdo. E um eficiente modo de apresentar uma melhoria no processo. Padronizam as
informacdes do controle da qualidade, evita erros 16gicos nas analises, e torna as informacdes
mais faceis de entender. Pode também ser usado para facilitar a transicdo para uma cultura de

melhoria continua.

Segundo Carpinetti (2012), em todos os processos acontecem variabilidade devido as
pequenas oscilacbes de maquinas, matérias- primas, pessoas, variaveis de processo, entre
outras. Ela pode ser dividida em duas: variabilidade natural, que sdo aquelas onde nada se
pode fazer para melhorar, e também podem existir as variabilidades especiais que sdo
consideradas perturbacfes maiores, porém com possibilidades de serem corrigidas.

O controle e a melhoria dos processos sdo estabelecidos pelo ciclo PDCA, que é uma
ferramenta gerencial utilizada para a tomada de decisdes e garantia do funcionamento dos
processos, (WERKEMA, 1995).

O PDCA é um método iterativo de melhoria continua que torna o processo sistematico pois
segue-se um conjunto de etapas padrao. Ele possui quatro etapas que sdo descritas na Figura 2
conforme abaixo:
e P (Planejamento): em um ciclo completo, inclui: identificacdo do problema;
investigacdo das causas raizes; proposicao e planejamento de solucdes;
e D (Execucdo): preparacdo (incluindo treinamento) e execucdo das tarefas de acordo
com o planejado;
e C (Verificagédo): coleta de dados e comparacao do resultado com a meta planejada;
e A (Acdo Corretiva): atuacdo sobre os desvios observados para corrigi-los. Se

necessario, replanejamento das acdes de melhoria e reinicio do PDCA.



DEFINIR
METAS

DEFINIR
CORRETIVAMENTE METODOS

EDUCARE

VERIFICAR OS TREINAR

DADOS DA
EXECUCAO

EXECUTAR

Figura 2 — Ciclo PDCA.
Fonte: Adaptacdo de CAMPOS (2004).

Exemplificando a Figura 2, temos que todo o processo inicia-se pelo Plan=Planejar, onde a
organizacdo estabelece a meta a ser alcangada, em paralelo segue com o levantamento de
dados analiticos, identificando oportunidades, estabelecendo indicadores. Nesse momento
existe um publico alvo realizando as analises das despesas. ApOs o inicio do primeiro passo
do ciclo plan com seus sub-passos, é importante iniciar um processo de disseminar o
conhecimento adquirido da analise e lanca-lo para o publico alvo, promovendo o

envolvimento das pessoas e suas respectivas areas (MENDONCA, 2010).

Nessa fase determina-se também o prazo para o alcance dos resultados, portanto, em paralelo,
estabelece-se 0 método que definira quais padrdes de procedimento que permitam atingir 0s
resultados esperados. Ainda no Plan, o objetivo é definir o problema e priorizéa-lo,
investigando suas caracteristicas, sob varios pontos de vista, consultando as pessoas que estao
diretamente envolvidas com o processo e, consequentemente, despertando para construcao da
nova realidade esperada (MENDONCA, 2010).

O segundo passo é a Do=Acao, que indica fazer, quando a organizagéo envida esforgos para a
capacitacdo e educacdo das pessoas, promovendo o grau de capacitagdo delas, para a

efetivacdo das agdes planejadas. Segundo Mendonga (2010), “a partir dessa fase, podemos
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modificar a cultura interna transformando a organizagdo em um espac¢o melhor preparado para

suportar as oscilagdes de demanda com a flexibilidade adquirida e disseminada”.

Conforme Mendonca (2010), na terceira fase, Check=Verificar, onde a organizacdo avalia o

trabalho desenvolvido até aqui, comprovando o resultado em funcdo das agBes tomadas,
sendo essa fase a base que direciona, redireciona ou, mantém os rumos tracados. De forma
estratégica, as informacdes obtidas ao longo dos passos servirdo de informacdes, que
alimentardo o processo decisério da empresa, e, certamente ampliard sua exceléncia

administrativa e operacional, bem como o atingimento de suas metas.

Finalmente, mantendo o ciclo da ferramenta, passa-se para a fase Action=Agir, onde se
padroniza, treina no sucesso e toma acgdes corretivas, quando as praticas podem ser pro-ativas,
ou reativas, conforme, a andlise dos resultados obtidos. Se o resultado foi reativo, a empresa
deverad corrigir o problema e garantir que ele ndo reapareca, por isso, a importancia do
treinamento e orientacdo dos colaboradores da organizacgdo, garantir que estdo executando e
entendendo adequadamente todos os procedimentos, em contrapartida, ao agir com pro-
atividade, garantira uma acdo comprometida na obtencdo da melhoria continua em todos os
processos (MENDONCA, 2010).

Conclui-se que o PDCA é uma importante ferramenta para gestdo e medida de desempenho
da organizacdo, além de que por meio dela as organizacGes em geral, tém a possibilidade de
implementar programas e planos para capacitacdo de pessoas, a fim de que essas possam
desempenhar suas fungdes cotidianas com qualidade e entendimento, visando a melhoria
continua, através do seu comprometimento com as analise de informacGes, sempre em busca

da exceléncia.

2.4 Ferramentas da Qualidade

2.4.1 Folha de Verificacao

A folha de verificagdo nada mais é que um formul&rio especifico para uma coleta de dados.
Segundo Werkema (1995), ela facilita a coleta e mantém o registro dos dados, sendo que o

tipo de folha dependera do objetivo da coleta.
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Rodrigues (2006) afirma que a Lista de Verificacdo € uma ferramenta utilizada para tabular
dados de uma determinada observacdo, identificando e analisando a ocorréncia de fatos

selecionados, dentro de um intervalo de tempo. A Figura 3 abaixo apresenta um exemplo:

REGISTRO E GERENCIAMENTO DE OCORRENCIAS DE MES/AND

IDENTIFICADOR | RESPONSAVEL | TIPO DE PROBLEMA O QUE DOORREUT QUANDO? O TQUE FOI FEITO? REPOMSAVEL oBs

Figura 3 — Folha de verificacéo.
Fonte: Adaptado de Carpinetti (2012).

2.4.2 Estratificacao

A estratificacdo nada mais € que a estruturacdo agrupada de uma informacao de acordo com
varios pontos de vista, buscando dar foco a acdo. Consiste na divisdo de um grupo em
diversos subgrupos com base em caracteristicas distintivas ou de estratificacdo. As principais
causas de variacdo que atuam nos processos produtivos constituem possiveis fatores de

estratificacdo de dados: equipamentos, insumos, pessoas, métodos e medidas sdo alguns deles.

E muito Gtil na fase de analise e observacdo de dados, lembrando que esses devem ser
anotados com preciséo nos dias da semana, quais maquinas estavam em operacao e os lotes da
matéria-prima utilizada, e ainda que esses dados devem ser coletados em periodo de tempo
ndo muito curtos, de forma que se possa analisar também os dados também em funcdo do
tempo (CARPINETTI, 2012).

2.4.3 Brainstorming

O método brainstorming foi desenvolvido por Alex F. Osborn em 1938. Este consiste na
reunido de varias pessoas, sendo uma técnica de ideias em grupo que envolve a contribuicdo
espontanea de todos os participantes para identificar problemas no processo e produzir ideias
de melhoria. E uma ferramenta associada a criatividade e preponderantemente usada na fase
de planejamento (SEBRAE, 2005).
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Segundo Meireles (2001), a palavra brainstorming significa tempestade cerebral ou de
tempestade de idéias e € empregada em varias organizacdes, que a utiliza como um plano de
acao participativo. Com o enfoque a estimular a utilizacdo do potencial criativo dos
envolvidos, para que as pessoas criem o maior nimero de ideias acerca de um tema
previamente selecionado. O brainstorming pode ser utilizado com o objetivo de exercicio da
livre criatividade para a deteccdo de problemas e suas solugdes. Umas das vantagens desta
ferramenta é a possibilidade de ter o mérito das solugdes dos problemas distribuido entre o
grupo, 0 que gera maior comprometimento com a acdo e um sentimento de responsabilidade

compartilhado por todos os participantes.

Esta conceituacdo tem o intuito de expandir e delinear ideias, poréem com um enfoque pré-
estabelecido. As ideias sdo originais de uma atmosfera sem inibi¢des. O brainstorming busca
diversidade de opinides, partindo de um processo baseado na criatividade e da interacdo de

um determinado namero de pessoas (JUNIOR, 2006).
Ainda na teoria do autor, o Brainstorming é dividido em trés fases:

e Clareza e objetividade na apresentacdo do assunto, problema ou situacéo;
e Geragdo e documentacéo das ideias;

e Anadlise e selecdo das ideias.
24.4 5WI1H

O método 5W1H é uma ferramenta que possui como objetivo identificar todas as variaveis de
um processo de maneira clara e simplificada através da elaboracdo de uma tabela, onde em
cada coluna estara disposta uma variavel e em cada linha um problema a ser solucionado. Por
meios do 5W1H é possivel programar as acGes de forma precisa e padronizada, evitando
divagacdes e direcionando para os resultados esperados (MARTINS, 2006).

A ferramenta 5W1H é um documento de forma organizada que identifica as agdes e
responsabilidades na execugdo utilizando um questionamento capaz de orientar as diversas
acOes que serdo implementadas. Por meia dela € possivel analisar as decisdes de cada etapa no
desenvolvimento do processo, responsabilizar pessoas por determinadas atividades e planejar
as acBes que serdo desenvolvidas no decorrer dos trabalhos (CESAR, 2011). E composto por

6 perguntas conforme o Quadro 1:
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Palavra Significado Acgdo

What? O qué? Significa o que deve ser feito
Why? Porque? Significa porque deve ser feito
Who? Quem? Significa por quem deve ser feito
When? Quando? Significado quando deve ser feito

Where? Onde? Significa onde serd feito
How? Como? Significa como sera feito

Quadro 1 - Funcionamento do 5W1H.
Fonte: Adaptado de Cesar (2011).
O plano de acdo 5WI1H permite considerar todas as tarefas a serem executadas ou
selecionadas de forma cuidadosa e objetiva, assegurando sua implementacdo de forma

organizada.

2.4.5 Diagrama de Pareto

Para Werkema (1995) uma forma de evidenciar e visualizar a priorizagdo de problemas e
projetos dentro de um processo € por meio do Grafico de Pareto. Os problemas séo
qualificados como “poucos e vitais” e “muitos e triviais”. Ainda neste contexto, Rodrigues
(2006), afirma que este parametro tem relagcdo 20/80, ou seja, 20% das causas explicam 80%
dos problemas.

Ja Carpinetti (2012) diz que o Principio de Pareto afirma também que entre todas as causas de
um problema, algumas poucas sdo as grandes responsaveis pelos efeitos indesejaveis do
problema. Logo, se forem identificadas as poucas causas vitais dos poucos problemas vitais
enfrentados pela empresa, serd possivel eliminar quase todas as perdas com um menor

namero de acdes. Abaixo na Figura 4 serd ilustrado um exemplo de gréfico de pareto:
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Figura 4 — Exemplo de Grafico de Pareto.
Fonte: Adaptado de Rodrigues (2006).

2.5 Gerenciamento da Rotina do Dia-a-Dia

Para Campos (2004a), em todos os segmentos da nossa sociedade, a sobrevivéncia das
organizacOes estd condicionada a sua capacidade de produzir resultados que atendam as
necessidades de seus clientes de uma maneira superior aos seus concorrentes. O
Gerenciamento da Rotina do Dia-a-Dia (GRD) é a metodologia adequada para habilitar as
pessoas da empresa na obtencdo e manutencdo dos melhores resultados de desempenho nos
processos pelos quais sdo responsaveis, nos aspectos qualidade, custo, entrega, seguranca e

meio ambiente.

Campos (2004a) descreve ainda a padronizacdo nas empresas modernas do mundo como a
mais fundamental das ferramentas gerenciais. No entanto, na préatica a situacdo brasileira
relacionada a padronizacdo ndo € boa, pois faltam educacéo e treinamento das pessoas que
ocupam cargos de chefia. Nas poucas empresas que se consideram padronizadas, este assunto
tem sido deixado como uma responsabilidade técnica, quando de fato é um encargo
essencialmente gerencial. A padronizacao é o caminho para a produtividade e competitividade

em nivel internacional, pois € uma das bases para 0 moderno gerenciamento.
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Na concepgdo de Campos (2004a), o Gerenciamento da Rotina do Trabalho (GRD) é uma
pratica de monitoramento diario que busca estabelecer, manter e melhorar os padrbes de
qualidade, produtividade e seguranca, que dao base a padronizacdo dos procedimentos e no
controle dos processos. O autor também afirma que dentre os principais resultados obtidos no
trabalho de gerenciamento da rotina destacam-se a garantia da qualidade, confiabilidade

operacional e 0 aumento na competitividade.

Dentro do contexto do método PDCA o GRD enquadra-se no cumprimento dos padrdes
especificados pelas engenharias e qualidade. Campos (2004a) diz que no conceito de garantia
da qualidade, o planejamento dos padrBes existentes na organizacdo é realizado através dos
projetos de produto e processos. Também sdo avaliadas na etapa de planejamento as
necessidades dos clientes internos e as necessidades de materiais. O gerenciamento do sistema

de padrdes € conduzido pelo método do ciclo PDCA, como mostra a Figura 5.

A

-¢— Manutencéio ¢— A

Action
rb Plan > Do ‘ Check im-p
Mantém
A * * A T
1 Acompanha >
Action
< Nao J
Remocgao Sintoma Resultado
Idéias
* . 4 J
Action
- \ Melhora
j - Causa
Bloqueio
P e Melhorias —— l

Figura 5 - Método PDCA no Gerenciamento da Rotina do Dia-a-Dia.
Fonte: Adaptado de Campos (2004a).

A Figura 5 contém as 4 grandes partes do ciclo PDCA. No caso dos objetivos ndo serem

atingidos na fase de verificacdo (check) é feita entdo a remoc¢do do sintoma e procurado a
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causa raiz da anomalia. Desta forma evita-se a ocorréncia repetida do mesmo problema,
retornando o ciclo para a fase de planejamento (plan) ou fazer (do). No momento que a
verificacdo (check) identificar que ndo existem anomalias pode-se optar por manter o
procedimento atual. Através do seu acompanhamento, ideias e melhorias podem ser
propostas, remetendo-se o ciclo ao seu inicio na fase de planejamento (plan).

Por fim, Campos (2004a) diz que as atividades de uma empresa sdo descritas por dois tipos

béasicos de padrdes:

o De sistema: para os procedimentos gerenciais;
e  Técnicos: para as especificacBes de produto, processo matéria-prima (ou materiais,

componentes, pecas) e inspecao.

2.6 Melhoria Continua de Processos

A melhoria continua é um tema que, ha muitos anos, vem sendo bastante explorado dentro das
areas de engenharia de producdo e administracdo. Contudo, grande parte desses estudos
focam nos aspectos técnicos, atendo-se a estruturacdo dos programas de melhoria, sem grande

preocupacdo com aspectos culturais que regem as organizacoes (JAGER et al., 2004).

A melhoria de processos € uma necessidade presente na rotina de todas as organizacGes
ocorrendo de forma estruturada ou ndo. Desta forma, é preciso que ocorram melhorias, de
forma continua, para que a organizacdo sobreviva e evolua em um mercado com intensiva
concorréncia (MESQUITA; ALLIPRANDINI, 2003).

De acordo com Carpinetti (2005), os programas de qualidade sdo bastante difundidos e
aplicados nas grandes empresas, 0 que ndo acontece com as menores, uma vez que carecem
de capacitacdo e possuem varias limitacdes com a falta de recursos, baixa qualificacdo da mao
de obra, restricdes de mercado e fornecedores, entre outras, o que, dificulta iniciativas
voltadas ao sistema de producgdo, ao desenvolvimento de produtos, aos custos e a0 meio
ambiente. Enxerga-se ai, portanto, uma grande oportunidade para desenvolvimento de uma
proposta para introducdo de préaticas de melhoria continua e gestdo da qualidade em micro,

pequenas e médias empresas.
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2.7 Industria Metallrgica

O Setor de Metalurgia Bésica designa um conjunto de procedimentos e técnicas para extracao,
fabricagdo, fundicdo e tratamento dos metais e suas ligas. Desde muito cedo, hd mais de dez
mil anos, 0 homem aproveitou os metais para fabricar utensilios. Dentre eles estdo o cobre, 0

chumbo, o bronze, o ferro, 0 ouro e a prata que tiveram amplo uso na antiguidade.

O Setor Metal-Mecanico também compreende uma grande variedade de atividades
relacionadas a transformacdo dos metais, sendo por isso muitas vezes chamado de complexo
metal-mecanico. Este complexo constitui um conjunto amplo e diversificado de setores, cuja
caracteristica principal consiste no fato de que o componente principal dos bens (e servicos)
produzidos contempla tecnologias baseadas em conhecimentos e técnicas relacionados com a
producdo, processamento e utilizagdo de metais, especialmente o ferro, o aluminio e o aco,
entre outros tipos de ligas metalicas (ROSENTHAL, 1999).

As atividades deste complexo estdo compreendidas nos seguintes segmentos industriais: (1)
industria metalrgica; (1) indastria de maquinas e equipamentos; (I11) industria de bens
finais; e (IV) outras atividades como a producéo de ferramentas, ferragens e outros artefatos
metélicos e a industria de material elétrico (ROSENTHAL, 1999).

De acordo com Ferreira (2002), apesar dessa diversidade de atividades industriais, puderam
ser destacadas algumas caracteristicas e tendéncias gerais do complexo de Metal-Mecanica
como um todo. Para atender as novas exigéncias do mercado, as empresas do setor tiveram
que passar por um processo de reorganizacgao para apresentar uma estrutura de custos menores
e qualidade maior, adotando um novo modelo de producédo e de distribuicdo que viabilizasse
ganhos de produtividade. Esse novo modelo baseia-se, essencialmente, em novas técnicas de
gestdo e organizacdo, como programas de qualidade através da certificacdo, melhoria de
sistemas produtivos e terceirizacdo de parte das atividades produtivas, e também na adocéo de

novas tecnologias de producéo.
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2.7.1 A industria metallrgica brasileira

Segundo a Associacdo Brasileira de Metalurgia, Materiais e Mineracdo (2014), atualmente ha
um reconhecimento internacional da seriedade e da eficiéncia da industria metalUrgica
brasileira, por sua competitividade, sua estrutura de producdo, o dominio tecnoldgico e o
baixo custo de fabricacdo de seus produtos. O desenvolvimento das técnicas de operacéo e o
gerenciamento das atividades em busca do dominio da producdo sdao de fundamental
importancia nesse processo crescente. Agrupamentos técnicos, independentes dos 6rgéos
operacionais, surgem com novas alternativas de melhoramentos dos processos industriais, no
momento em que sdo implantados, ou durante sua adaptacdo a producdo local. Enfim, j& com
total dominio sobre as tecnologias conhecidas, desenvolve-se, em um segundo plano, outras
inovacOes. As pesquisas tecnoldgicas assumem sua verdadeira importancia no contexto
empresarial. A insisténcia e os esfor¢os de especialistas no gerenciamento do setor siderurgico
brasileiro e a abertura de novas empresas provocaram um atraso na utilizacdo préatica das
tecnologias de processos e produtos, até o fim da década de 70. Em 1973, outras alternativas
de trabalho passaram a ser utilizadas como consequéncia de uma séria crise energética,
econbmica e de mercado, provocando um novo aperfeicoamento e inovacdo tecnoldgica,
devido, principalmente, a obrigatoriedade de economia de energia. Disso, resulta a introducéo
de iniciativas de aplicacdo do material ja existente, e a criagdo de outros materiais, para suprir

a demanda do mercado.

Macedo (2001) explica que na década de 80, devido a predominancia da instabilidade
macroecondmica em virtude de uma politica contracionista de demanda agregada,
endividamento externo, processo inflacionario, a inddstria brasileira sofreu um atraso
tecnoldgico em relacdo a mundial, que passava por grandes transformacdes tecnoldgicas,
principalmente em relacdo a microeletrénica. Assim, o complexo metal-mecanico foi um dos
que mais sofreu com a crise da "década perdida”, com a reducdo significativa dos

investimentos, além da demanda por seus produtos.

Segundo Hackbarth (2004), ndo bastassem todos os problemas enfrentados na década de 80, o
inicio da seguinte ficou marcado pela forte liberalizacdo econdmica e com mudancgas que
afetaram toda a industria nacional. Com o Estado intervindo menos na economia, abertura
comercial, privatizagdes, politicas monetarias restritivas, eliminacdo da maioria dos subsidios

e incentivos fiscais, o complexo metal-mecanico continuou sofrendo com a perda de
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competitividade. A situagdo se agravou com o processo de elevacdo das importacdes, pela

valorizacdo da moeda nacional em meados dos anos 90.

Além dos problemas internos da economia brasileira, no final do século XX, o mundo passou
por profundas mudangas na organizacdo da producdo. A industria da transformacdo, que é
onde o setor metal-mecénico se insere, parece ter sido a mais afetada pelos impactos do novo
paradigma (HACKBARTH, 2004).

Em relacdo a concorréncia internacional, a industria metal-mecénica ja defasada
tecnologicamente desde a década de 80, enfrentando produtos estrangeiros mais baratos, com
uma elevada diversificacdo juntamente com a forte verticalizacdo contribuiram para que a
crise se intensificasse no final da década de 90 (MACEDO, 2001).

A alternativa encontrada para amenizar os problemas do complexo foi a reestruturacéo
produtiva do parque industrial metal-mecanico brasileiro, Gnica saida para o atraso e perda de
competitividade. 0 caminho tracado foi a retomada da competitividade através de estratégias
empresariais de reducdo de custos e de méo-de-obra, desverticalizagdo da producéo,
terceirizacdo de atividades complementares, além da reducdo da diversificacdo a linha de
produtos. Ou seja, a retomada em direcdo ao novo paradigma tecnolégico mundial
(MACEDO, 2001).

Conforme a Associacdo Brasileira de Metalurgia, Materiais e Mineragdo (2014), no atual
cenario do mercado siderargico nacional, existe a exigéncia do uso de criatividade sem limites
e a capacitacdo técnica em diversos setores. Obrigando-se, ainda, praticar planos opcionais
para atingir um crescimento da produtividade a partir de pesquisas que determinem a reducéo
de custos e melhoria da qualidade dos produtos, facilitando a competitividade com o mercado

estrangeiro.

2.7.2 Aindustria metalurgica com foco na producéo de artefatos de borracha

Conforme Chaves (2009), o termo “borracha” tinha inicialmente por significado, somente
borracha natural ¢ o termo ‘“vulcanizagdo” somente a reticulacdo com enxofre. Face ao
aparecimento de muitas borrachas sintéticas e de novos sistemas de reticulacéo, o alcance
daqueles termos foi alargado, para que passem a ser termos genéricos. As borrachas, matéria-

prima, podem ser transformadas em pecas integralmente de borrachas ou ainda pegas com
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borracha e metal juntos, pela vulcanizagdo. O termo borracha abrange um grande nimero de
compostos macromoleculares que podem ser reticulaveis para formar estruturas
tridimensionais, pretendendo-se assim frisar que, apesar da escolha dos aditivos utilizados e
da quantidade usada de cada um deles num composto poderem originar variagoes
consideraveis nas propriedades do produto final, a caracteristica determinante é dada pela

borracha utilizada nesse composto.

Segundo Barlow (1993), para a fabricacdo de um artefato de borracha, em principio deve-se
seguir uma especificacdo ou norma (ABNT, ASTM, etc.), mas, muitas vezes, informacdes
técnicas sobre o produto e sua aplicacéo, as condi¢des a que vai ser exposta, 0 intemperismo,
uma amostra do produto, enfim, informacBes que possam levar o quimico a formular
adequadamente. Um artefato de borracha é a unido de diversos produtos quimicos, organicos,
inorganicos, minerais, ativos, acidos, basicos, solvente, polares, apolares, etc., ou seja, eles
devem ser escolhidos de modo a serem perfeitamente compativeis e processaveis para que
haja uma interagéo entre os produtos da formulagdo. Todos esses produtos da classificados da
seguinte forma: Elastdmeros, Cargas, Plastificantes, Auxiliares de processo, Corantes,
Agentes de protecdo, Ativadores, Agentes de vulcanizacdo, Aceleradores, Inibidores,

Regenerados e outros.

Com a induastria auto/moto motiva houve uma alavancagem no aparecimento de pecas com
borracha e metal juntas, formando a peca. Era comum revestir tanques, paredes, pecas

grandes, telas barras, mas pecas pequenas vieram mesmo com as autopecas (CHAVES, 2009).

A empresa estudada fabrica tanto pecas de borracha como pecas de borracha com metal e sua
aplicacdo é muito variada podendo ser empregadas para isolamento, vedacdo, amortecedor,

resisténcia a impactos, servir de mancal, batente, entre outros.
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3 METODOLOGIA

De acordo com os conceitos de Gil (2006), o trabalho desenvolvido é uma pesquisa de
natureza aplicada, pois gera conhecimento para aplicacdo pratica na solucdo de problemas e
tem como objetivo investigar, comprovar ou rejeitar hipdteses sugeridas por modelos teoricos.
Ja em relacdo a abordagem, este trabalho é tanto quantitativo como qualitativo, pois além de
serem coletados os dados, serdo analisadas também informacdes pesquisadas em literaturas e

estudos de casos para a efetivacdo de melhorias.

Quanto aos objetivos é exploratéorio, caracterizado por Gil (2006) como uma pesquisa
realizada em cima de um problema especifico com a finalidade de proporcionar uma maior
familiaridade com a questdo abordada, o que leva a explicitacdo deste problema e

possivelmente construcao de hipdteses acerca dele.

Quanto aos procedimentos técnicos, o trabalho é um estudo de caso, pois envolve um estudo
profundo que permite detalhado conhecimento. Gil (2006) descreve estudo de caso como
sendo um estudo de natureza empirica que investiga determinado fendmeno, geralmente
contemporaneo, dentro de um contexto real da vida, quando as fronteiras entre fenémeno e
conceito em que ele se insere ndo sdo claramente definidas. Os passos para a realizacdo do

trabalho sdo:

. Revisdo bibliografica dos conceitos relacionados em livros, artigos, trabalhos
académicos e revistas (conceitos de qualidade, gerenciamento da qualidade, ciclo
PDCA, ferramentas da qualidade, etc.);

o Inicio do ciclo PDCA, com a anélise de como comecar a verificar os problemas
mais impactantes com foco na reducédo de custos e aumento da produtividade;

e  Coleta de dados atraveés de folhas de verificacao;

e  Andlise dos dados coletados, verificagdo de problemas repetitivos e impactantes e

seus motivos;

e  Tracar planos de acdo para resolugdo dos problemas através das ferramentas da

qualidade como sugestéo;

e  Sugerir o acompanhamento de resultados com intuito de promover a melhoria

continua através do ciclo PDCA.
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4 ESTUDO DE CASO

4.1 Caracterizagdo da Empresa

A empresa estudada € uma industria do ramo Metal-Mecéanico que se situa na cidade de
Maringa-PR. Tem como atividades a fabricacdo de pecas e acessoOrios para o sistema de
direcdo e suspencdo de veiculos automotores, a fabricacdo de artefatos de borracha para o
sistema automotivo e agricola, os servicos de tratamento de revestimento em metais e

comeércio por atacado de pecas e acessorios novos para veiculos automotores.

Iniciou suas atividades em Agosto de 2005, com 3 s6cios em um galpdo reduzido comparado
com o atual, realizando a producédo exclusivamente de molas. Devido a uma boa perspectiva
do mercado e rapido crescimento no final de 2006 foi adquirido o espaco atual que fica
préximo a cidade de Paicandu. Depois disso, a partir de meados de 2008 a empresa fez alguns
investimentos e passou a produzir pecas com borrachas para veiculos automotivos, maquinas
e implementos agricolas. No mesmo ano foi iniciado também o setor de galvanoplastia e
pintura que seria apenas para atendimento de demandas internas, os quais além de trazer
economia para 0 processo produtivo atual trariam ainda agilidade e maior produtividade.
Ainda em 2008 houve a automatizacdo de alguns processos com a compra de algumas
maquinas, criacdo da ferramentaria, setor de manutencdo e do setor de pesquisa e
desenvolvimento, esse Ultimo posteriormente possibilitaria a criacdo de novos produtos, a
viabilizacdo de novas ferramentas de trabalho e até mesmo o investimento em novas
tecnologias. Atualmente a empresa conta com o setor de Engenharia e Desenvolvimento que
estd sempre em busca de melhorias em todos os aspectos, visando a lucratividade e

produtividade da melhor maneira possivel.
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A empresa é considerada de pequeno porte, pois conta atualmente com 47 funcionérios ao
todo, com um organograma bem simples, que se inicia com o Diretor e socio da empresa,
abaixo estdo o gerente de producdo e gerente de compras e vendas, abaixo do gerente de
producdo teremos os lideres de setores e seus operadores conforme mostrado no organograma
da funcdo producdo, ja abaixo do gerente de compras e vendas, temos operador de venda,

auxiliar administrativo e secretaria. O organograma € mostrado na Figura 6.

1-
DIRETOR
( ) (3-GERENTE)
2- GERENTE DE
PRODDLEJQAO COMPRAS E
VENDAS
~_ ~—__
1 1 1 1 1 1
4- LIDER DO 5- LIDER DO (6- LIDER DO) 7- LIDER DO 8- LIDER DO 9- (1o ) 11-
SETOR DE SETOR DE SETOR DE SETOR DE SETOR DE OPERADOR AUXILIAR SECRETARI
MOLAS BORRACHA ACABAMEN GALVANOP EXPEDICAO DE VENDAS | | ADMINISTRA A
TO LASTIA TV E
\ ) \EH\II\!\II‘EIny
12- 13- 14- 15- 16—
OPERADOR OPERADOR OPERADOR OPERADOR OPERADOR
ES MOLAS ES ES ES ES
BORRACHA ACABAMEN GALVANOP EXPEDICAO

Figura 6 — Organograma Geral da Empresa Estudada.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).

A producdo da fabrica no geral é empurrada, o sistema de Producdo Empurrada é determinado
a partir do comportamento do mercado. Neste modelo, a producdo em uma empresa comeca
antes da ocorréncia da demanda pelo produto. Ou seja, a producdo depende de uma ordem
anteriormente enviada, geralmente advinda do Planejamento e Controle da Producdo. Apos o
recebimento de tal ordem, € feita a producdo em lotes de tamanho padréo evitando grandes

acumulos de estoque.

Para a previsdo da demanda, existe uma média do que é vendido mensalmente pelos
historicos, porém ela ndo tem como atender de maneira exata aos clientes devido a
sazonalidade ou periodos onde a demanda por pecas especificas aumenta devido ao setor

agropecudario ou de transportes por exemplo. Sendo assim o PCP tenta sempre prever da
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melhor maneira possivel o que deve ser produzido semanalmente e diariamente para atingir o
atendimento da demanda sem uma grande quantidade de sobras para o estoque ou falta de

pecas para atingir os pedidos.

Antes de mostrar os produtos, procedimentos e maquinas temos ainda na Figura 7 o
fluxograma geral do processo produtivo da industria, do seu inicio até o cliente. Ele abrange
0s setores chaves para o processo de fabricacdo, que € o Cliente, o Comercial e a Engenharia,

0 PCP e o processo produtivo geral para uma industria de artefatos de borracha.
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Figura 7 - Fluxograma produtivo de uma industria de artefatos de borracha.

Fonte: Elaborado pelo autor (2014).
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4.1.1 Mix de Produtos

Para o setor estudado, a empresa possui um mix de produtos bem variado, contando com 103
diferentes itens que estdo a disposicdo para compra dos clientes sendo eles artefatos de
borracha e também artefatos de borracha com metal. Nas Figuras 8 e 9, serdo mostrados 0s

principais produtos. Porém para o estudo foi escolhido apenas a pegca KOP718 por motivos

r @

que serdo descritos abaixo.

BARRA TRAVAMENTO 53 RODA Batente da Mola Lonado Batente da Mola Lonado Coxim 5° Roda Jost Reforcada
MAXION - KOP3002/B 18x70x310mm - KOP728 20x85x385mm - KOP727 (Conj. Completo) - KOP708
Batente da Mola Lonado Borracha para 52 Roda Lonado Borracha para 52 Roda Lonado Coxim 5° Roda Maxion (Conj
22x260mm - KOP723 18x95x250mm - KOP726 22x95x250mm - KOP725 Completo) - KOP705

Bucha do Tirante Randon e Noma -  Bucha do Tirante Truck Noma - Bucha Rodoviaria C/ Aba - KOP712 Borracha para Engate Automatico
KOP713 KOP719 - KOP706

Figura 8 - Produtos de borracha.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR(2014).



Bucha do Tirante Carreta Randon
2000 - KOP714

BUCHA DA SUSPENSAO A AR
FACCHINI - KOP738

4

Bucha Conica FNV - KOP724
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Bucha do Tirante da Carreta
Schiffer Moderna - KOP721

Bucha do Tirante da Carreta Noma
Moderna - KOP720

Ce

Bucha ¢/ Pino da Carreta Guerra -
KOP715

Bucha $/ Pino Carreta Noma 2012
- KOP732

BUCHA DO OLHO DA MOLA VW -
DIANTEIRA KOP1000/B

Bucha Coénica Randon Super Leve
(c/ alma de aco) - KOP718

Figura 9 - Produtos de Borracha com Metal.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).

4.1.2 Delimitacao da &rea de trabalho

O estudo foi realizado no setor de borracha como ja descrito anteriormente, a peca escolhida

foi a KOP718 — Bucha Conica Randon Super Leve (c/ alma de aco) por se tratar do produto

gue tem maior saida mensal e maior indice de refugo de pecas comparado a outras pecas que

apresentam bons numeros de vendas. A Figura 10 ilustra a imagem da peca, 0 Quadro 2

apresenta sua venda, producdo mensal e refugo comparada a outas pecas do periodo de Julho

de 2013 a Julho de 2014. J& o0 Quadro 3 mostra um comparativo das médias anuais das pecas.



Figura 10 - Imagem da pe¢a KOP718 — Bucha Conica Randon Super Leve (c/ alma de aco).

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).
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HISTORICO ANUAL KOPT18

HISTORICO ANUAL KOPT13

MES VENDAS PRODUCAD REFUGO REFUGO EM %
jul/13 9068 12360 175400 14.19%
agafl3 S9E0 6650 Q60,00 14.44%
setf13 7430 9800 1475,00 15.05%
outf13 7342 6900 043,00 13.67%
nov/13 5480 67440 OR7,00 14.64%
dez13 4438 4800 678,00 14.13%
jan/14 4876 48040 654,00 13.63%
fev/14 3516 6650 769,00 11.56%
mar/14 11240 12230 1652,00 13.51%
abr/14 5880 7830 978,00 12.49%
mai/14 5282 6800 1023,00 15.04%
jun/14 4926 5000 744,00 14.88%
jul/14 6724 TR00 971,00 12.45%

HISTORICO ANUAL KOP714

MES VENDAS PRODUCAD REFUGO REFUGO EM %
jul/13 2741 2000 142,00 4.90%
agol/l3 2652 2700 124,00 4.59%
set/13 2412 2850 104,00 3.65%
out/13 2048 2490 113,00 4.54%
nov/13 3108 3800 187.00 4.92%
dez/13 2384 2450 108,00 4.41%
jan/14 2815 3020 121,00 4.01%
fev/14 3289 3100 132,00 4.26%
mar/14 3426 3700 174,00 4.70%
abr/14 3741 3800 159,00 4. 18%
mai/14 3253 3480 168,00 4.83%
jun/14 3654 4000 156,00 3.90%
jul/14 3897 4400 198,00 4.50%

MES VENDAS PRODUCAD REFUGD REFUGD EM %
juli13 2078 2330 201,00 8.55%
agofl3 2242 2020 180,00 8.91%
set/13 2380 2980 236,00 7.92%
out/13 2135 2430 204,00 8.40%
novi13 1920 1990 168,00 B.44%
dez/13 2074 2400 212,00 8.83%
jan/14 2410 2300 203,00 8.83%
fev/14 2350 2800 244,00 8.71%
mar/14 2284 2500 207,00 8.28%
abr/14 2656 2980 266,00 8.93%
mai 14 2940 3100 251,00 8.10%
jun/14 2508 2700 198,00 7.33%
juli14 2646 3140 256,00 8.15%

HISTORICO ANUAL KOPT15

MEs VENDAS PRODUCAD REFUGOD REFUGD EM %
julf13 320 3500 112,00 3,20%%
agoll3 3415 3800 107,00 2.82%
set/l3 3026 3000 104,00 3.47%
out/13 3842 3600 98,00 2.72%
nov/ 13 3354 3500 87,00 2.49%
dez/13 2840 3000 84,00 2. 80%
jan/14 3536 3400 91,00 2.68%
fev/14 3878 4200 10700 2.55%
mar/14 4026 4000 79,00 1 O8%
abrf14 3065 4200 85,00 2,024
mai 14 4236 4500 97,00 2 16%
jun/14 4064 4200 94,00 2.24%
jul/14 4588 4500 103,00 2.29%

Quadro 2 - Vendas, Producéo e refugo anual comparativo das principais pecas

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).
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COMPARATIVO DAS MEDIAS DO HISTORICO ANUAL
PECA VENDAS PRODUCAO REFUGO | REFUGO EM %
KOP718 6476 7566 1045 13,82%
KOP713 2356 2592 217 8,41%
KOP714 3102 3284 145 4,41%
KOP715 3684 3800 96 2,57%

Quadro 3 - Comparativo das médias do histdrico anual das pecas.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014)

De acordo com a Quadros 2 e 3, é possivel verificar que o volume de producdo e de refugos
da peca KOP718 é bem superior aos outros, apesar de seu baixo custo produtivo. Para as
pecas KOP714 e KOP715 ja foram feitos trabalhos semelhantes ao presente estudo realizado e
houve melhorias significativas na reducdo de refugos, ambas tem custo produtivo mais
elevado e por isso tiveram prioridade para resolucdo de problemas que geravam refugos.
Dessa maneira a instrucéo de trabalho dada pela alta geréncia da empresa foi manter o foco na
peca KOP718, tendo como meta o aumento da produtividade aliada a reducdo de custos

produtivos. Os gréficos apresentados nas Figuras 11 e 12 tornam essa ideia mais visual.

MEDIA DE PRODUCAO MENSAL DE
jul/2013 a jul/2014

8000

7000

6000

5000

4000 = MEDIA DE PRODUCGAO

MENSAL
3000
2000
1000
0 T T T

KOP718 KOP715 KOP714 KOP713

Figura 11 - Gréfico comparativo da média de producdo anual das principais pe¢as da empresa.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).
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MEDIA DE REFUGO MENSAL DE ju|/2013 a
jul/2014
1200
1000
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600 .
m MEDIA DE REFUGO MEMNSAL
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KOP718 KOP715 KOP714 KOP713

Figura 12- Gréfico comparativo da média de refugos anual das principais pecas da empresa.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR. (2014)

O processo produtivo da peca KOP718 estd descrito na Figura 13 e sera detalhado mais
profundamente abaixo para que haja uma melhor compreenséo.

PREPARACAO DA MATERIA-PRIMA PARA A PRODUCAO DO PRODUTO FINAL

TUBO INTERNO BORRACHA

ETAPA ROTEIRO DE PRODUCAO POSTO ETAPA| ROTEIRO DE PRODUGCAD POSTO

1 ACOMODAR MP NA SERRA OP. MANUAL 1 PREPARAR MATERIAIS OP. MANUAL

2 SERRAR SERRA FITA 2 CONFECCIONAR/ ALISAR | LAMINADORA,/ CILINDRO

3 JATEAR JATEADORA 3 CORTAR/ PESAR BANCADA/ BALANCA

4 PINTAR/ ADESIVAR OP. MANUAL / PINTURA PARA ADERENCIA 4 ACOMODAR P/ PRODU(;EO OP. MANUAL/ CARRINHOS

5 ACOMODAR TUBO P/ PRODU(;EO OP. MANUAL / CARRINHOS

PROCESSO DE FABRICACAO PRODUTO FINAL
(UTILIZA AS MATERIAS-PRIMAS PRODUZIDAS ANTERIORMENTE)

ETAPA ROTEIRO DE PRODUCAO POSTO

1 VULCANIZAR/DESFORMAR VULCANIZADORA /

2 REBARBAR ESCOVADEACO

3 ACOMODAR E TRANSPORTAR CAIXAS/ESTEIRA

4 EMBALAR EESTOCAR EMBALADORA/OP. MANUAL

Figura 13 - Processo produtivo por etapas da peca KOP718.

Fonte: Elaborado pelo autor (2014).

Para a explicacdo do processo de fabricacdo completo sera descrito abaixo inicialmente com o
fluxograma da producéo da borracha, seguida pela preparacdo do tubo interno, ambos séo
materiais que irdo compor a peca final apds seu processamento. O processo de fabricacdo

completo sera descrito passo-a-passo abaixo juntamente com fluxogramas e figuras
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ilustrativas. Na Figura 14 temos o fluxograma Global do processo produtivo que sera descrito

passo-a-passo na sequéncia.
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Figura 14 - Fluxograma do processo produtivo da peca KOP718.
FONTE: Elaborado pelo autor (2014).
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. ETAPA 1 PRODUCAO DA BORRACHA: Primeiramente, para a producdo da
peca em questdo deve-se separar e preparar as matérias primas que irdo compor a pega,
0 primeiro passo é a producdo da borracha, deve-se separar a matéria prima para a
mistura em quantidades pré-determinadas, na Figura 15 temos acima a borracha natural,
na esquerda embaixo o pé de borracha que aumento o rendimento e diminui custos da
producdo de borracha para ser vulcanizada, por ultimo na direita embaixo o enxofre que

é 0 agente de vulcanizacdo da borracha;

Figura 15 - Matéria-prima para preparacéo da borracha.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).

. ETAPA 2 PRODUCAO DA BORRACHA: Depois disso a matéria prima separada
é levada até a maquina para a mistura das matérias primas apresentadas na Figura 15,
também conhecida como Bambury (Figura 16). Os produtos para a mistura sdo

carregados na parte superior e em seguida pressionados por um pistdo, que através de
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aquecimento e movimentagao de rotores deixara a borracha em suas condi¢des para uso.
Apds a borracha sair do Bambury ela ainda passa por um cilindro (Figura 17) que serve

para compactar e a deixar em malhas;

s
. 1
)

Figura 16 - Maquina para mistura de borracha (Bambury).

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).

Figura 17 - Cilindro compressor de borracha.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).
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e ETAPAS 3 e 4 PRODUCAO BORRACHA: Em uma bancada, as malhas sdo
cortadas em tamanhos que se encaixe ao molde, pesadas (Figura 18) e encaminhadas a

maquina de destino.

Figura 18 - Bancada para corte e pesagem de borracha.

Fonte: Empresa estudada em Maringé-PR (2014).

® ETAPAS 1e 2 PRODUCAO DO TUBO INTERNO: Ja para a producdo do tubo
interno que ird compor o produto, deve-se primeiramente selecionar o tubo para a
producdo e levar 0 mesmo a maquina para corte de tubos, também conhecida como
Serra-fita (Figura 19), que realiza o trabalho de dividir a matéria-prima adquirida em

tubos em partes menores com tamanho determinado para cada tipo de pega;
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Figura 19 - Maquina para corte de tubos (Serra-fita).

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).

® ETAPA 3 PRODUCAO DO TUBO INTERNO: Depois de serrar o tubo no
tamanho correto conforme especificacdo do produto, os tubos cortados sao levados até a
Maquina de Jateamento de Pecas (Figura 20) que realiza jateamento de pecas de metal
com granalhas de ago, serve para criar uma camada protetora externa nas pecas de
metal, garante maior resisténcia e maior durabilidade as pecas além de melhorar

visualmente seu aspecto;

Figura 20 - Maquina para jateamento de partes de metal.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).
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® ETAPAS 4 e 5 PRODUCAO DO TUBO INTERNO: Depois de jateado, o tubo através
de pincéis ou jatos de operacdo (Figura 21), recebem pinturas liquidas especiais diluidas
utilizadas para promover a adesdo da borracaha ao metal durante a vulcanizagéo de

forma eficaz.

Figura 21 - Bancada para revestimento e pinturas adesivas em partes de metal.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).

e ETAPA 1 PRODUCAO DA PECA KOP718: A borracha e tubo utilizado para a
producédo da peca sdo acomodados em locais proximos a prensa vulcanizadora (Figura
22);
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Figura 22 - Prensas vulcanizadoras.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).

ETAPAS 2 e 3 PRODUCAO DA PECA KOP718: Depois de vulcanizada a peca sai
da prensa vulcanizadora com rebarbas (sobras de borracha) que devem ser removidas

com a Escova de aco (Figura 23) e depois disso € enviada ao setor de acabamento;

Figura 23 - Escova de aco.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).
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ETAPA 4 PRODUCAO DA PECA KOP718: No setor de acabamento (Figura 24) as
pecas sdo inspecionadas e é verificado se tudo estd de acordo com as especificacdes,
em caso negativo verifica-se a possibilidade de algum retrabalho ou se a peca estiver
de acordo ela é embalada e enviada ao Estoque (Figura 25), onde ficara a disposicao

dos funcionarios da expedi¢do em caso de venda das mesmas;

Figura 24 - Setor de acabamento de pegas.
Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).

Figura 25 - Estoque de pecas acabadas.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).
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Por final, abaixo (Figura 26) ¢é apresentado o organograma da fungéo producao para o setor de

borracha.
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& J
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I I I |
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Figura 26 - Organograma da funcéo producéo setor de borracha.

Fonte: Empresa estudada em Maringa-PR (2014).
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Todo o desenvolvimento foi estruturado a partir do ciclo PDCA com a intencdo de tornar mais

claro quais eram as etapas necessarias para a real busca de solu¢Ges dos problemas ou

melhorias identificadas no processo produtivo da peca KOP718. Foram utilizadas também

algumas ferramentas da engenharia da qualidade para solucéo de problemas, como € o caso do

Diagrama de Causa e Efeito, Grafico de Pareto, 5W1H, Brainstorming e Folha de

Verificacao.

A forma de trabalho e cronograma do estudo completo esté descrito abaixo na Figura 27.

CicLo

FASE DATA ATIVIDADE
Inicio do trabalho Més 08/2013 Vlsue‘ll’lzagao dos proces"sos €
dialogo com operagdo
Mapeamento de processos e procedimentos,
Observagdo Més 08/2013 busca de novas possibilidades a serem
trabalhadas para identificagdo dos problemas
Aplicagdo da folha de verificagdo
Coleta de dados Més 08/2013 3 02/2014| para posterior anélise de principais problemas
encontrados
Analise dos dados e aplicacio ) Aplicagdo da estratificagdo dos dados, grafico de
de ferramentas Més 05/2014 pareto
brainstorming e 5SW1H
A partir da analise dos dados,
Elaboragdo do plano de ac6es Més 06/2014 elaboraz um plano de ag3o ;?ara
solucdo de problemas mais
impactantes
Mostrar proposta para a alta geréncia Apresentagio de todo o trabalho
Més 07/2014 realizado e apresentacdo da

da empresa

proposta de plano de ag¢do para aprovagao

Sugestdes para verificar eficacia
da proposta

De acordo com a
avaliagdo da geréncia
da empresa

Propor o acompanhamento da
produtividade mensal e indice
de refugo para verificar se a
proposta teve o efeito desejado.

Plano de agao caso ocorra outros
problemas encontrados

De acordo com a
avaliagdo da geréncia
da empresa

Caso o plano de acdo nao tenha
efeito, rodar novamente o
ciclo PDCA

Conclusdo do projeto

Més 10/2014

Conclusdo do projeto e
entrega final do relatorio.

Figura 27 - Etapas do PDCA para caso estudado.
Fonte: Elaborado pelo autor (2014).
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4.2.1 PLAN - Planejamento (P)

Nesta primeira etapa foi identificado o problema/ melhoria a ser trabalhado pelo PDCA. Para
a determinacdo desse problema/ melhoria, foram feitas reunies com a alta geréncia da
empresa, além da observacdo de alguns processos da empresa na busca da identificacdo de
algo que fosse impactante e que pudesse trazer significativas melhorias.

Durante a criacdo do Planejamento e Controle de Producdo, foi identificado uma série de
problemas que ocorrem na producdo das pecas, que podem ocasionar o aumento de custos e
reducdo da produtividade devido as interrupcdes em alguma parte do processo produtivo de
montagem da peca. Dessa maneira, foi iniciada a avaliacdo de ferramentas que pudessem

contribuir continuamente com o setor através de melhorias.

A peca KOP718 € considerada de extrema importancia para empresa, pois é muito
representativa nos custos pelo alto volume de vendas, pela producdo mensal e pelo alto indice
de refugos, como apresentado anteriormente (Quadro 2). Assim foi iniciado um estudo de
caso no setor de producdo desse produto para identificar problemas mais impactantes, tendo

como meta o0 aumento da produtividade, da disponibilidade das maquinas e reducéo de custos.

Para a identificacdo desse problema criou-se entdo um formulario de gerenciamento de
ocorréncias com o intuito de verificar quais sdo 0s mais impactantes, na Figura 28 temos o

exemplo do formulério.

REGISTRO E GERENCIAMENTO DE OCORRENCIAS DE MES/ANO

)

IDENTIFICADOR | RESPOMSAVEL | TIPO DE PROBLEMA ‘0 QUE DCORREU? QAN DO? 0 QUE FOI FEMOY REPOMSAVEL oas

Figura 28 - Folha de verificacdo utilizada para obtencéo dos dados.
FONTE: Adaptado de Carpinetti (2012).
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A partir do formul&rio apresentado acima, € possivel verificar quais 0s maiores problemas que
0 processo produtivo apresenta, que causa algum tipo de parada ou interferéncia no processo
produtivo e possa acarretar em perda de produtividade, aumento de refugos ou em elevacao

nos custos produtivos.

A folha de verificagdo teve seu preenchimento de Agosto/2013 a Fevereiro/2014 e estdo
dispostas nos ANEXO A, a partir dos dados coletados foi realizada a estratificacdo dos dados

com o intuito de definir grupos de problemas a serem tratados, dentre eles estdo:

o FALTA DE FUNCIONARIO: falta de algum funcionario que faz parte do
processo produtivo trazendo impacto negativo na produtividade;

o FALTA DE MANUTENCAO: qualquer problema que poderia ser prevenido se
houvesse manutencdo preventiva em alguma ferramenta ou equipamento que faziam
parte do processo produtivo;

. FALTA DE TRAINAMENTO/ ATENCAO: problemas que poderiam ocorrer
devido a falta de informacdo do operador sobre algum processo ou por falta de atencéo
durante sua execucao;

) FALTA DE MATERIA-PRIMA: quando ocorriam problemas com 0 processo
produtivo devido a falta de algum tipo de matéria-prima que seria utilizada no decorrer
da producdo da peca;

o PROBLEMAS ADVERSOQOS/ INESPERADOS: problemas como falta de energia,
acidentes de trabalho, dentre outros que podem surgir e ndo se enquadrem em nenhum

dos demais.

Para a estratificacdo dos dados foram realizadas reuniGes com responsaveis pela manutencao,
encarregado de setor e também com operadores para poder entender o preenchimento de

maneira correta das Folhas de verificacéo.

Os dados estratificados obtidos através das folhas de verificagdo foram extraidos de
Agosto/2013 a Fevereiro/2014 e estardo nos Quadros de 4 a 10 a seguir.



Causas Qtade %
Falta de manutengao 8 53,33
Problemas adversos/ inesperados 2 13,33
Falta de matéria-prima 2 13,33
Falta de treinamento/ atencdo 2 13,33
Falta funcionario 1 6,67
Total 15 100%

Quadro 4 - Estratificado de ocorréncias do Més de Agosto de 2013.

Fonte: Elaborado pelo autor (2014).

Causas Qtade %
Falta de manutengao 9 64,29
Falta funcionario 2 14,29
Problemas adversos/ inesperados 1 7,14
Falta de matéria-prima 1 7,14
Falta de treinamento/ atencdo 1 7,14
Total 14 100%

Quadro 5 - Estratificado de ocorréncias do Més de Setembro de 2013.

Fonte: Elaborado pelo autor (2014).

Causas Qtade %
Falta de manutencao 8 57,14
Falta de treinamento/ atencdo 3 21,43
Falta funcionario 1 7,14
Problemas adversos/ inesperados 1 7,14
Falta de matéria-prima 1 7,14
Total 14 100%

Quadro 6 - Estratificado de ocorréncias do Més de Outubro de 2013.

Fonte: Elaborado pelo autor (2014).

42



Causas Qtade %
Falta de manutengao 6 54,55
Problemas adversos/ inesperados 2 18,18
Falta funcionario 1 9,09
Falta de matéria-prima 1 9,09
Falta de treinamento/ atencdo 1 9,09
Total 11 100%

Quadro 7 - Estratificado de ocorréncias do Més de Novembro de 2013.
Fonte: Elaborado pelo autor (2014).

Causas Qtade %
Falta de manutengao 5 62,50
Falta de treinamento/ atencdo 1 12,50
Falta funcionario 1 12,50
Problemas adversos/ inesperados 1 12,50
Falta de matéria-prima 0 0,00
Total 8 100%

Quadro 8 - Estratificado de ocorréncias do Més de Dezembro de 2013.
Fonte: Elaborado pelo autor (2014).

Causas Qtade %
Falta de manutencdo 10 50,00
Falta de treinamento/ atencdo 4 20,00
Falta funcionario 3 15,00
Problemas adversos/ inesperados 3 15,00
Falta de matéria-prima 0 0,00
Total 20 100%

Quadro 9 - Estratificado de ocorréncias do Més de Janeiro de 2014.

Fonte: Elaborado pelo autor (2014).
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Causas Qtade %
Falta de manutengao 8 61,54
Falta de treinamento/ atencdo 2 15,38
Problemas adversos/ inesperados 1 7,69
Falta funcionario 1 7,69
Falta de matéria-prima 1 7,69
Total 13 100%

Quadro 10 - Estratificado de ocorréncias do Més de Fevereiro de 2014.

Fonte: Elaborado pelo autor (2014).

A partir do acumulado das ocorréncias que € apresentado no Quadro 11 abaixo, pode-se
verificar que os maiores problemas que tiveram impacto sdo Falta de manutencdo e Falta de
treinamento/ atencdo. Sendo assim, criou-se um Diagrama de Pareto que esta representado na

Figura 29 para maior clareza e confirmar que as agOes deveriam ser tomadas nesses

problemas.
| Acumulado de Ocorréncias de Agosto / 2013 4 Fevereiro /2014
Causas Qtade % % Acumulada
Falta de manutencao 54 56,84% 56,84%
Falta de treinamento/ atencdo 14 14,74% 71,58%
Falta funcionario 10 10,53% 82,11%
Problemas adversos/ inesperados 11 11,58% 93,68%
Falta de matéria-prima 6 6,32% 100,00%
Total 95 100%

Quadro 11 - Dados de acumulado de ocorréncias para criacdo do diagrama de pareto.
Fonte:Elaborado pelo autor (2014).
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DIAGRAMA DE PARETO PARA ACUMULADO DE
OCORRENCIAS ESTRATIFICADAS DE AGO/2013 A FEV/2014

£0,00% 100,00%
90,00%
50,00%
BD,00%
70,00%
A0, 0%
£0,00%
30,00% 50,00%
AD, 0%
20,00%
30,009
20,00%
10,00%
D,00% 0,00%
Faltad= Faltade Falta funcionaric Problemas Faha de materia-
manLten;ao treinamentoy adversog prims
atengso inesperados

Figura 29 - Diagrama de pareto para acumulado de ocorréncias estratificadas de Ago/2013 & Fev/2014
Fonte: Elaborado pelo autor (2014).

Pbde-se verificar pelo diagrama acima que a Falta de manutencdo e Falta de treinamento/
atencdo associados chegam no percentual acumulado de 71,54% das causas dos problemas

conforme o histérico de gerenciamento de ocorréncias.

A partir do 5W1H, foi iniciada a analise do préximo passo a ser tomado para a resolucdo dos
problemas encontrados com o Diagrama de Pareto. O desenvolvimento esta especificado no
Quadro 12.
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Palavra Significado Agao

Desenvolver um plano de acdo para
sanar problemas apresentados apds a

What? O qué? L) .
g analise dos dados obtidos no
gerenciamento de ocorréncias.
Para melhorar a produtividade e reduzir
Why? Porque? P .
custos produtivos
Gerente, encarregado, responsavel pela
Who? Quem? N g P V. , p
manutencgao, operador e estagiario
When? Quando? No més de Agosto/2014
Where? Onde? Na empresa estudada neste trabalho

Através de um Brainstorming com os
How? Como? envolvidos serdo definidos quais os
rumos a tomar.

Quadro 12 - 5W1H para plano de agdo nos problemas encontrados.
Fonte: Elaborado pelo autor (2014).

Sendo assim, através da ferramenta de Brainstorming, foram realizadas algumas reunides com
o0 gerente de producdo, responsavel pela manutencao, encarregado de setor, um operador e
estagiario para definir um plano de acdo para solucionar os problemas com mais impacto que
ja foram mostrados.

A decisdo pela criacdo de um plano de manutencdo preventiva foi unanime durante as
reunides, pensou-se ainda em criar futuramente novos treinamentos de reciclagem para todos
os funcionarios envolvidos no processo produtivo para diminuir incidéncia de erros ou falta

de atencdo durante as operagdes.

Sendo assim, consultou-se todos os manuais de maquinas envolvidas no processo para
verificar quais sdo todas as manutengdes necessarias a serem realizadas para se obter
melhorias significativas e atingir a meta definida. A partir dai criou-se um plano de

manutencdo que serd mostrado na etapa abaixo.
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4.2.2 DO - Execucéo (D)

Apds consultas de manuais das maquinas, em conjunto com o responsavel pela manutencéo,
encarregado e estagiario, chegou-se a um consenso em relacdo ao modelo definido para

manutencdes, ele ficaria em cada uma das maquinas envolvidas no processo produtivo.

No plano de manutengdo preventiva, foram consideradas manutengdes semanais ou mensais
que deveriam ser realizadas. Manutencfes semanais ficariam a cargo do encarregado de
producdo, pois sdo manutencbes mais simples e que ocupam menos tempo. Ja as manutencdes

mensais que demandam maior tempo e conhecimento ficariam a cargo do responsavel pelas
manutencgdes.

O modelo de manutencdo é mostrado na Figura 30 e 0 plano de manutencdo para todas as

maquinas envolvidas no processo produtivo estudado estdo no ANEXO B.

PLANO E CRONOGRAMA DE MANUTENGCAO PREVENTIVA

Codigo do Equipamento:
Equipamento / Maquina:
Dia da semana

PLANO CRONOGRAMA
Itens a serem . Periodicidade/ Meses Ano: XXXX
e Responsavel .
verificados Frequéncia
Mes1 Mes2 Mes3 Mesd Mes5
—itNiOiTrT| iD= — iD=
L I e T e T o ) N s N T e I o I (s O o N s O o I N o s s o (s s O o R
e E EE|E EE E|EIEIEIE|EIE EE|E EIEE
@ [:+] @ [:+] @ [:+] @ [:+] @ [:+] @ @ @ @ @ @ @ @ @ @
Wmimiwmim|wimimilo:mimim|l@oiimiolwimin:in

Observagéo: Utilizar os equipamentos adequados e EPIS na realizagdo da manutencgéo.

Legenda Com registro l

Figura 30 - Modelo do plano de manutencao preventiva proposto.

Fonte: Elaborado pelo autor (2014).
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Além do plano de manutencdo, ficaria ainda com os responsaveis pela manutencdo dos
equipamentos uma ficha descritiva dos trabalhos realizados, podendo dessa maneira
identificar ainda manutencgdes corretivas, ou seja, manutencdes que ndo haviam sido previstas
anteriormente, para que futuramente possam ser enquadradas no plano de manutencéo ou para
que seja analisado o motivo que ela tem ocorrido. O exemplo de sugestdo da ficha de

manutencdo é apresentado abaixo na Figura 31.

Ficha de Manutencao
Maquina:
Data |Tipo (C/P) Manutengao Colaborador Observagao

OBS: Esta ficha serve para registrar todas as manutengdes corretivas feitas na maquina, bem como
as manutengdes preventivas ndo especificadas no cronograma anual de manutengdo, estas devem
ser preenchidas no checklist da maquina.

Figura 31 - Modelo de ficha manutencéo proposta.
Fonte: Elaborado pelo autor (2014).

Sendo assim, o plano de acdo definido para o presente estudo foi finalizado e passado para a

alta geréncia, a qual ficaria responsavel pela aprovacéo e implementacdo do mesmo.
4.2.3 CHECK - Checar (C)

Aconselha-se a empresa nessa etapa, acompanhar o andamento da implantagéo e ainda depois
disso verificar e analisar a partir de um histérico, se tudo esta dentro do resultado esperado,
em caso positivo deve-se manter o que foi feito normalizando e padronizando as operagoes.
Esta é a etapa onde é necessario comparar se as metas definidas no Planejamento que foram
reducdo de custos e aumento da produtividade esta sendo atingida de acordo com os dados

obtidos na Execucéo.

A empresa deve dar um treinamento qualificando seus responsaveis por executar as tarefas

descritas no plano de manutencdo e verificar se tudo foi bem entendido. Depois disso,
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verificar se tudo est& sendo executado de maneira correta para poder apurar o resultado apds

alguns meses.

Porém, caso o resultado apresentado apds a implantacédo e analise depois de alguns meses nao
esteja dentro do esperado, a empresa deve analisar quais foram os principais motivos pelos
quais o objetivo ndo foi atingido, reanalisando todas as etapas anteriores para encontrar
possiveis falhas que possam ter ocorrido. Para a partir desse momento, poder agir nessas

falhas na Gltima etapa do ciclo.

4.2.4 ACTION - Acdo (A)

Nesta etapa, dever-se tomar a decisdo final sobre o que foi implementado, e ap6s uma
profunda analise verificar se ird manter e padronizar os procedimentos no caso de bons
resultados, ou se houveram desvios, devem ser resolvidos ja nessa etapa. Motivos de
manutengdes que ndo estdo na lista de manutengGes preventivas e acabaram sendo corretivas,
para caso seja possivel inclui-los na lista de manutencGes para evitar problemas repetitivos,

por exemplo.

No caso do ndo atingimento das metas esperadas, deve-se atacar as causas que impediram que
0 processo ou atividade fosse executado conforme o desejado e tragcar novos planos de agoes
para elimina-las. Sempre que nao-conformidades no processo forem detectadas, € necessario
definir acdes para que o erro ndo ocorra novamente. Definindo assim novos padrdes,

processos ou procedimentos.

No final essa fase j& mostra como o ciclo PDCA funciona pois ela acaba se juntando ao
Planejamento, visto que a mesma tem por objetivo melhorar o sistema de trabalho e os
métodos empregados, continuando o ciclo. Sendo assim, ao implementar o PDCA

corretamente a melhoria continua acaba se tornando consequéncia.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O ciclo PDCA apresenta na Gestdo Estratégica das empresas seu maior potencial de
aplicacdo, pois ele ira trabalhar seus problemas do dia-a-dia e através da utilizacdo de todos os
recursos inerentes ao método, os problemas que prejudicam a sobrevivéncia da empresa seréo
identificados, priorizados pelo seu grau de importancia e pelo impacto negativo que causa ao

negocio, serdo tratados de forma eficaz, com ac¢des que irdo bloquear das causas levantadas.

Em todas as etapas do ciclo PDCA os objetivos do trabalho para o estudo proposto foram
atingidos, j& em relacdo aos resultados ap6s a implantacdo ficard a cargo da empresa para
analisar. Em todas as etapas do trabalho procurou-se aplicar todos os conceitos absorvidos da

melhor maneira possivel para que ndo houvesse falhas.

Pode-se verificar ainda que além do PDCA para a estruturacdo do trabalho realizado, a folha
de verificacdo para a coleta de dados trouxe bons resultados para a busca de problemas a
serem tratados, além de que outras ferramentas da qualidade auxiliaram na analise dos dados e

apoio para tomadas de deciséo.

Para o caso estudado foi verificado que € muito importante a manutencao preventiva dos
equipamentos envolvidos no processo produtivo da peca estudada para prevenir ndo somente
refugos de pecas mas também reduzir os custos produtivos e aumentar significativamente a
produtividade das maquinas envolvidos ja que o tempo de trabalho das mesmas seria

aumentado consideravelmente.

5.1 Dificuldades e Limitacoes

Toda empresa que deseja fazer uma mudanga em seu sistema deve ter em mente que as
motivacdes, 0 apoio, 0s investimentos, e a verdadeira vontade de mudanca, que tem o objetivo
de ter os resultados de melhorias de desperdicio, de velocidade e assim aumento de clientes,

qualidade e lucro da empresa, tem que vir da diretoria. Empresas de pequeno porte como a
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estudada geralmente tem apenas um dono ou no maximo dois sdcios, e eles tem que estar

totalmente empenhados e motivados para que isso ocorra com uma maior facilidade.

Nesta empresa a principal barreira encontrada foi a falta de apoio da diretoria, assim como
blogueios de compra de materiais, a ndo liberacdo de equipamentos e de funcionarios que séo
necessarios para que o sistema funcione. Na parte de producdo existe apenas um encarregado
de producdo, que acaba ficando sobrecarregado, e por falta de apoio da diretoria, alguns
projetos acabam levando um bom tempo para ser implementado e acaba nao funcionando da
maneira correta, ndo desenvolvendo o que era requisitado e as vezes até atrapalhando no fluxo

de implantagdo.

Houve dificuldade com a liberacdo para compra de novas ferramentas e reforma das antigas.
Essa demora acabou tirando a possibilidade de avaliar o grau e melhoria geral que ocorrera na
qualidade das pecas depois que as ferramentas estiverem de acordo com 0 novo padrdo

implantado.

A principal limitacdo encontrada durante o desenvolvimento do estudo de caso foi a falta de
tempo destinado a realizacdo da pesquisa, para obtencdo dos dados e das informacGes. As
tarefas diarias ocupavam todo o tempo que permanecia na fabrica, o que fez com que

precisasse ficar horas a mais da carga horéaria de trabalho.

5.2 Sugestdes para Trabalhos Futuros.

Como proposta para trabalhos futuros, propde-se a aplicacdo do ciclo PDCA e das
ferramentas da qualidade para a eliminacdo de falhas e melhoria continua de processos
produtivos ndo envolvidos neste estudo, como processos produtivos de outras pecas e até

mesmo atendimento do cliente dentro do prazo.

A empresa deve realizar o acompanhamento da implantacéo, checando os pontos de tramites e
as dificuldades e se necessério criar alguma alternativa ou adequagéo ao o que foi proposto. A
empresa também deve acatar a outras inovagoes, implementando o que foi proposto, sempre

buscando uma melhoria continua dos funcionarios e do processo.
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A organizacéo também poderia manter e investir na qualidade dos demais setores da empresa
a fim de conquistar a certificacdo 1SO 9001, que a tornaria mais competitiva. Considerar
ainda o treinamento de funcionarios periodicamente para 0S manter sempre cientes de
qualquer alteracdo no processo ou até mesmo a criagdo de novos processos ou procedimentos.
Além disso, ela deveria definir estratégias para mudanga de cultura interna empresarial e

melhoria do clima organizacional.

Por ultimo, também é necessario que se faca um trabalho sobre uma melhor padronizacdo na
qualidade da matéria prima, a borracha adquirida pela empresa tem uma variancia muito
grande devido a diferentes fornecedores, o que pode trazer com resultado falha nas pecas
devido a diferentes temperaturas necessarias para vulcanizacdo. Se torna assim necessario
padronizar compras de matérias-primas, além de processos produtivos bem definidos para que

0s operadores saibam o que fazer desde o inicio até o final da fabricacdo dos produtos.
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ANEXOS

ANEXO A - FOLHAS DE VERIFICACAO ORIGINAIS PREENCHIDAS PELO

ENCARREGADO DO SETOR DE AGO/2013 A FEV/2014

AGOSTO /2013

n? | Identificado Por | Responsavel Tipo de Problema O gue Aconteceu? Quando 0 que foi feito Observagdes
) . Maquina parada devido a falta de tubo Programacdo refeita e pedido de
1 Juliano Serra Fita Falta tubo 13/ago . 2 hrs parada
programado para corte tubo feito
) . Contato com a copel para
2 Juliano Falta energia Problema na rede Problema copel 15/ago .
solugdo, parado por 1 hr
3 Juliano P03 Vazamento de dleo Maquina perdendo pressdo 19/ago Troca de retentor P03
) . Contato com a copel para
4 Juliano Falta energia Problema na rede Problema copel 21/ago . peip
solugdo, parado por 1 hr
. i . e e i P04, podia solucionar com
5 Juliano Matriz Quebra Matriz KOP718 com problema pistdo 13/ago Torneou o pistdo para solucionar .
manuteng&o semanal
6 Juliano Matriz Matriz com problema Travamento de pistdes 15/ago Retificou pistdo
Jato inutilizado, todas as
) Jato antigo quebrou e esta com problemas, ndo . . pecas que deverdo ser
7 Juliano Teclato01 Jato . 19/ago Ndo solucionado . . .
solucionado jateadas passardo pelo jato
novo
) . . Operador ligou a maquina de maneira errada, . .
8 Juliano P09 Painel energia . . 21/ago Orientacdo ao operador
ocasionando a demora no aguecimento
L. Maquina parada por 3 hrs,
. i Parafuso da luneta quebrou, necessario . .
9 Juliano Matriz Quebra bstitui 23/ago Troca de parafusos podia ter solucionado com
substituir
manutengdo
10 Juliano po7 Vazamento de oleo Vazamento de oleo intensa 26/ago Troca de retentor
) Escova com problemas de fixacdo no esmeril
11 Juliano Escova de Ago Quebra . 26/ago Troca da escova Parou por 6hrs
devido a grande forca para escovar e quebrou
12 luliano Serra Fita Vazamento de dleo Pega com vazamento 26/ago Pega soldada
13 Juliano Falta funcionario Falta funcionario 27/ago
Painel elétrico parou de funcionar, apds desligar
14 Juliano P07 Pane elétrica e ligar voltou, porém operador ndo soube 30/ago Falta de treinamento funcionario
solucionar
15 Juliano P02 Falta tubo Falta tubo peca KOP718 30/ago Pedido realizado 5 dias para chegada
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SETEMBRO / 2013
n? | Identificado Por | Responsavel Tipo de Problema 0 que Aconteceu? Quando 0 que foi feito Observagdes
. .. Maquina continuo

i . Prensa com problemas no timer, necessario . . .

1 luliano P02 Pane elétrica btituica 04/set Compra de novo timer funcionando sem timer por 1
substituicdo
¢ semana, produtividade caiu

i . Vazamento de borracha ao prensar, necessario . L ) o

2 Juliano P03 Matriz com problema i 06/set Manutengdo da matriz realizada 1 dia para realizacdo
soldas e polimento
3 Juliano Falta funcionario Falta funcionario 09/set
4 Juliano Teclato02 Quebra Problema com trava de fechamento da porta 11/set Compra de nova trava 3 dias parada
uebra de fiacdo, necessaria nova fiagdo )
5 Juliano Trifiladeira Problema energia a ¢ i ¢ 12/set Troca realizada 3 hrs parada
elétrica

. ) . .. L Compra de escova errada, Levou 2 dias para voltar a

] Juliano Esmeril Quebra Escova muito gasta, necessario substituir 16/set ..
necessario troca operar

. W Problema com caixa de energia, apenas desligou ) ) Falta de treinamento

7 Juliano P04 Ndo liga ) . 17/set Desligar e ligar resolveu o
e ligou, voltou a funcionar funcionério

i . . Limpeza de toda a maquina como

8 Juliano Manutencdo Jato Limpeza 17/set . 2 hrs
prevencdo a problemas

9 Juliano Falta energia Problema energia Problema copel 19/set Ligou para a copel 1 hora voltou
10 Juliano Rolo compressor |~ Vazamento de dleo Troca de anel de vedacdo 23/set Compra & substituigdo 1dia
11 Juliano P01 Falta tubo Pedido realizado 23/set Levou 2 dias para chegar

. . ) Substituicdo de parafusos de
12 Juliano Matriz Quebra Matriz peca KOP718 27/set ) 6 hrs parada

suporte, matriz frouxa

13 Juliano Falta funcionario Falta funcionario 27/set
14 Juliano Matriz Quebra de solda pistdo Matriz peca KOP718, realizada nova solda 30/set 3 hrs parada
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OUTUBRO / 2013

n? | Identificado Por | Responsavel Tipo de Problema 0 que Aconteceu? Quando 0 que foi feito Observagdes
1 Juliano P02 Pane elétrica Queima de resisténcia, prensa ndo esquenta 03/out Substituicdo de resisténcia Levou 2 dias para troca
Ja estava com vazamento a 3
2 Juliano P09 Vazamento de dleo Vazamento de dleo tubo 04/out Troca de tubo dias, porem situacdo foi
agravada
3 Juliano Falta funcionario Falta funciondrio 07/out
. . . . Fixo foi colocado no lugar .
4 Juliano Matriz Matriz com problema Matriz KOP718, esta torta 08/out : 4 hrs para resolugdo
correto
ueimou a bomba de agua por falta de Falta de trainamento
5 Juliano Matheus Queima homba de agua Q . guap 14/out Consertado
experiéncia no uso operador
. . Timer com mal contato, maquina nao . . Demorou 2 dias, perdeu
b Juliano P07 Pane elétrica 15/out Necessario troca de timer .
esquentava desde cedo produgdo de pecas
. Quebrou cabo de energia, quando foi realizar . Falta de cuidado, levou 4 hrs
7 Juliano P09 Ndo liga 15/out Cabo imendado
troca de molde pra trocar
Ja estava com problemas,
8 Juliano Manutengdo Paingl energia Painel antigo, estava dando problemas 17/out Troca de painel, colocouumnovo | demoraram 1 semana pra
trocar
9 Juliano Tec)ato0? Quebra Quebra de filtro de ar 22/out Troca de filtro
10 Juliano P02 Falta tubo Falta de tubo para corte 23/out Pedido de tubo feito 2 dias para chegar
3 hrs pra resolver, falta de
1 Juliano Matriz Quebra de solda pistdo Solda do pistdo gasta, quebrou 25/out Realizada nova solda ) P .
cuidado e atengdo operador
12 Juliano Matriz Matriz KOP718 Quebra de pino que sustenta os tubos 29/out Necessario retificar pino
uebra de serra de corte, feito pedido para . i
13 Juliano Serra Fita Quebra a ; P P 29/out Pedido de nova serra Demorou 1 dia
rocar
14 Juliano Falta energia Problema na rede Caiu a energia 30/out Copel resolver em 1 hr
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NOVEMBRO /2013
ne | ldentificadoPor | Responsavel | Tipo de Problema 0 que Aconteceu? Quando 0 que foi feito Ohservagdes
Acabou o tuba para continuar produzindo na
1 Juliano P08 Falta tubo i o : 01/nov Aguardou pedido 1dia chegou
maqina
2 Juliano Fsmeril Quebra Funcionario forcou errado & quebrou 04/nov roca de pedra Falta de atencdo funcionario
. . . Levou 3 firs pra trocar, ja
3 Juliano Teclato(? Preumatico Problema com bomba de ar, vazamento 04/nov Troca de mangueira
estava com vazamento
Problema podia ter sido
4 Juliano P4 Painel energia Mal contato eltrico 06/nov Troca de fiacdo encontrado se fosse feito
manutencao
Problema podia ter sido
5 Juliano Matriz Matriz KOP718 Parafusos soltos, estava quase escapando 07/nov Realizado reapertogeral | resolvido sem responsavel
por manutencao
. Deixou esquentar muito e borracha grudou no . Matriz ja estava ruim e
b Juliano P02 Travamento borracha 12/nov Necessario polimento _ _
molde precisava ser polida
1 Juliano Bambury Quebra Peca da engrenagem estragou por desgaste 13/nov Troca de peca Levou 2 dias pra chegar
§ Juliano | Falta funciondrio | Falta funcionario 18/nov
9 Juliano Falta energia Problema na rede Problema da copel 20/nov Resolveu em 30 min
10 Juliano P01 Nao liga Painel elétrico com mau contato 2/nov Interruptor substituido Levou 6 hrs pra trocar
. . . . Proprio operador podia ter
1 Juliano Serra fita Quebra Serra ndo estava mais cortando 26/nov Troca de serra

trocado, falta de treinamento
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DEZEMBRO/ 2013

N |dentificadoPor| Responsavel | Tipo de Problems 0 que Acontecey? Quando 0 quefoi feito Observacdes
_ ) . Demarou 5 s, ficou sem
I | Juiano {Rolocompressor|  Vazamentode oleo Troca de anelde vedacdo 03tz Compra e substiuicdo i
rabalhar
_ - _ Realzado revisgo da matrize
1| luliano 7 Matrizcom problema | Montagem da matriz fivada de meneiraemada | 04/der il 3 s para voltar & rabalhar
solucionado
Maguina jd estava vazando
3| luliano P03 Vazamento de oleo Maguina perdendo pressao 06fder | porem prablema piorou 50 Parou 1 dia
assim pra ser resolvido
b1 liano | Fakaenerga | Problema narede Problema da copel 09/dez 1 hr e meia pra voltr
5| luleno | EstovadeAco (Quetrs Escova muto gasta 19/dez Troca realizada Demorou 3 dias pra chegar
_ _ Vazamento de borracha ao prensar, ecessario L _ L
b | luliano PO3 Matiz com problema Dfter | Manutencio damatrizrealizada | 1 dia pera realzagdo
soldas e polimento
- Ateracao conforme _
T lliano | Teclatol? Pane elétrica Amperagem estava ermada 13tz o 30min parado, fata de man
especificado
) Juiano | Falta funcionario | Falta funcionario 16/dez
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JANEIRO / 2014

n2 Responsavel Tipo de Problema O que Aconteceu? Quando O que foi feito Observagdes
Ret funci
1 Juliano P03 Vazamento de 6leo Retentor com vazamento 06/jan roca de reparo erornou a c:n_wjm_. apenas
em 09/jan
Solucionado em 11/jan,
2 Juliano Serra Fita Queima de motor Bucha de suporte com raxaduras 06/jan Troca de algumas pecgas problema poderia ter sido
resolvido com engraxamento
Troca realizada apenas em
3 Juliano Esmeril Niio liga Problema para :mm: maquina, ndo esta 06/jan n:uw__m_.dm caixa :.mm\n_mm:mm. problema “_.N\_.m_.‘r poderia Z.mﬂammn_o
funcionando ja acontecia a 3 semanas resolvido com revisdo ou
limpeza preventiva
4 Juliano P03 Matriz KOP718 Vazamento de borracha ao prensar 13/jan Polimento matriz Voltou a usar dia 15/01
5 Juliano P02 Alterac3o da voltagem Manuteng8o para alterar voltagem a 380V 14/jan Mudanca para 380V Voltou a usar dia 15/01
6 Juliano P01 Alteracdo da voltagem Manuteng8o para alterar voltagem a 380V 15/jan Mudanca para 380V Voltou a usar dia 16/01
7 Juliano P04 Alteracdo da voltagem Manuteng8o para alterar voltagem a 380V 15/jan Mudanca para 380V Voltou a usar dia 16/01
. . . . Nova soldagem, montou a matriz de "
8 Juliano P03 Quebra de solda pistdo Matriz da KOP718 15/jan . Parou a produc¢do por 4 hrs
maneira errada
. Operador quebrou maquina, pois ndo sabia . N
9 Juliano Bambury Quebra . 15/jan Troca de parafusos Parou a produc¢do por 3 hrs
utilizar corretamente
Matriz da KOP718 d dod
10 Juliano P03 Matriz com problema atrz da ) ENrOSCANdo Na remogso de 17/jan Limpeza de pinos Voltou a usar dia 19/01
pegas
Substituicdo d b
11 Juliano P08 Pane elétrica Mal contato cabos de energia 20/jan ubst c:mm.o 05 ca OM para Voltou depois de 3 dias
normalizar operagio
. L. Manutengdo geral de parte elétrica que poderia . . .
12 Juliano P02 Pane elétrica 21/jan Troca de chave de energia Demora de 2 dias
apresentar problema
13 Juliano Falta funcionario Falta funcionario 27/jan
14 Juliano Falta funcionario Falta funcionario 27/jan
15 Juliano Falta funcionario Falta funcionario 27/jan
bra i da d f d t
16 Juliano Matriz Quebra Quebra inespera .m © _u.u.?u F.._mo € suporte, 28/jan Troca de parafusos Demora de 2 dias
necessario substituir peca
Producdo parada por 2 hrs e
17 Juliano Escova de Ago Pane elétrica Queima de resisténcia elétrica, parou de ligar 29/jan Trocou a resistencia meia, poderia ter sido
detectado com revisdes
Painel elétri defeito, t lizad |
18 Juliano Injetora Quebra amnel eletrico nn.:j,, m.m_ o _.Onm. realizaca pela 30/jan Troca de painel elétrico 1 dia de produg¢do parada
assist&ncia e garantia
Falta de ol b tand dad
19 Juliano P03 Quebra alta de ofeo, aca om acarretando na perda de 30/jan Falta de abastecimento de éleo
muitas pecas
. « - . e . 6 hrs de demora para realizar a
20 Juliano P07 Quebra N3o estava esquentando o suficiente 31/jan Troca de resist&ncia de energia "
manutengio
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FEVEREIRO / 2014
n? | IdentificadoPor| Responsavel Tipo de Problema 0 que Aconteceu? Quando 0 que foi feito Observagdes
. o Funcionario ndo conseguiu ligar maquina para Solucionado, trava de seguranca .
1 Juliano P03 Nao liga 03/fev ) Falta de treinamento
fazer peca precisava ser desligada
2 Juliano Bambury Alteracdo da voltagem Alteracdo para 380V 03/fev Manutencdo
3 Juliano P01 Pane elétrica Manutencdo de fiagdo necessdria 04/fev troca feita, levou 2 hrs
2 dias parada, podia ter
4 Juliano Teclato02 | Queimabomba de dgua Bomba de agua queimou 06/fev Troca de pecas danificadas parata,?
identificado problema antes
Visita de uma pessoa
5 Juliano Serra Fita Quebra Serra ndo estava mais descendo para cortar 10ffev  |especializada, troca de sensorese| 3 dias para solucionar
troca de oleo
b Juliano P03 Problema energia Resisténcia queimou 11/fev Troca de resisténcia 2 hrs para voltar a trabalhar
7 Juliano Falta funcionario | Falta funciondrio 13/fev
] _ o ) Realizado revisdo da matriz e
] Juliano po7 Matriz com problema | Montagem da matriz fixada de maneira errada 14/fev ucionad 2 hrs para voltar a trabalhar
solucionado
mpeza completa por fabricante, problema no )
9 Juliano Teclato02 Néo liga P petay P _ 18/fev Meio periodo (4 hrs)
sensor de abertura automatica
10 Juliano Matriz Quebra Matriz da peca KOP718 Uffe Troca de luneta da matriz 1 semana para resolucdo
1 P04 Falta tubo Falta de tubo da pega KOP718 55/fev Pedido de tubo realizada 3 dias para chegar
1 semana sem a maquing, foi
. Mesma problema do dia 10/fev, maquina foi .. i
12 Serra Fita Quebra . 26/fev necessario pagar a outra empresa
|evada para manutengdo
para corte de tubos
) o ) Necessario nova solda e realizado
i ) .. |Matriz da pega KOP718, matriz antiga & material . i
13 Juliano Matriz Quebra de solda pistéo * 28/fev manutencao para melhora da 3 dias
Taco
matriz
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PLANOS DE MANUTENCAO SUGERIDO PARA AS MAQUINAS

ANEXO B -

PLANO E CRONOGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA

Codigo(s) do Equipamento: BO1
Equipamento / Maquina: Bambury (maquina para misturar borracha)
Dia da semana: Quintas-feiras
PLANO CRONOGRAMA
Itens a serem .| Periodicidade/ Meses Ano: 2014
verificados Responsavel Frequéncia
9 Janeiro Fevereiro Margo Maio Junho Julho Agosto Setembro Qutubro Novembro | Dezembro
Limpeza geral Juliano Semanal
Verficar sistemas de _
Juliano Semanal
seguranca
Checar 6leo, pressdo e _
Juliano Semanal
temperatura
Engraxar pontos Juliano Semanal
Troca de dleo (se
L A Cléber Mensal
necessario)
Revisdo completa
mensal de Cléber Mensal
componentes

Observagéo: Utilizar os equipamentos adequados e EPIS na realizagéo da manutengéo.

Legenda

Com Registro
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PLANO E CRONOGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA

Codigo(s) do Equipamento: C
Equipamento / Maguina: Cilindro compressor
Dia da semana: Quartas-feiras
PLANO CRONOGRAMA
ltens a serem . | Periodicidade/ Meses Ano: 2014
verificados Responsavel Frequéncia
9 ._u_is. _umﬁ-m:c Ei_ . . Maio ._E___o. . .__._:_o .?.Hoao. wm_a.avs P_E_:o zc<m.aa—.o c.mwm.ac_o
Limpeza geral Juliano Semanal
Verficar sistemas de .
Juliano Semanal
seguranca
Checar dleo Juliano Semanal
Checar funcionamento .
, Juliano Semanal
da bomba da agua
Verificar rolamentos e
. ) Cléber Mensal
ruidos anormais
Revisdo completa
mensal de Cléber Mensal
componentes

Observagdo: Utilizar os equipamentos adequados e EPIS na realizagéo da ma

nutengéo.

Legenda

Com Registro
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PLANO E CRONOGRAMA DE MANUTENGCAOQ PREVENTIVA

Cadigo(s) do Equipamento: E01, EQ2
Equipamento / Maquina: Escova de ago e esmeril
Dia da semana: Segundas-feiras
PLANO CRONOGRAMA
Itens a serem . Periodicidade/ Meses Ano: 2014
verificados Responsavel Frequéncia
Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho Agosto Setembro Qutubro Novembro | Dezembro
il dimig|lcicnimig|lcicnionis ool almig|lsiciol i = dimig|lcicnimig|lcicnionis ool
oioio oioio o:ioio o:i0io oi0oi0o oioio o (=] oioio o:ioio o:i0io oi0oi0o
EEIE EIEIE E EIE EEIE EIEIE EIEIE £ E E EIEIE E EIE EEIE EIEIE
L] @ L] L] L] o @ L] @ L] o L] L] @ L] o L] @ @ @ L] L] L] o @ L] @ L] o L] L] @ L]
nimin winin Wminimn nimin mim 0 mimim ] HoR) winin o) nimin mim 0
Desgaste da escova Juliano Semanal
Desgaste do esmeril Juliano Semanal
Verificar tenstes da .
. Juliano Semanal
correia
Teste de acionamento .
L Juliano Semanal
por pedal e automatico
Limpeza completa Juliano Semanal
Engraxar rolamentos Cléber Mensal
Revisdo completa Cléber Mensal

Observagéo: Utilizar os equipamentos adequados e EPIS na realizagdo da mal

nutengéo.

Legenda

Com Registro -
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PLANO E CRONOGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA

Caodigo(s) do Equipamento: TecJato01, TecJato(2

Equipamento / Maquina: Magquina de jateamento
Dia da semana: Quartas-feiras
PLANO CRONOGRAMA
Itens a seram .| Periodicidade/ Meses Ano: 2014
verificados Responsavel Frequéncia
q ,_m=m=o. mmﬁ-m:c i -.._m.ﬂc. >_.== ,__m.:o .>u38. m._mﬂm.a bro o__EEc z.o<m_=c-.c cmmm.a bro

Limpeza geral da

Junho Julho

L Juliano Semanal
maquina e filtros
Verficar sistemas de .
Juliano Semanal
seguranca
Checar dleo, pressdo e .
Juliano Semanal
amperagem
Checar funcionamento .
Juliano Semanal
da bomba da ar
Eliminar ruidos e
vibragBes anormais ou Cléber Mensal
programar corretiva.
Revisdo completa
mensal de Cléber Mensal
componentes
Efetuar reaperto geral

de todas as conexdes

Trocar filtro (se
necessario)

Observagéo: Utilizar os equipamentos adequados e EPIS na realizagido da manutengéo.

Legenda Com Registro -
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PLANO E CRONOGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA

Coadigo(s) do Equipamento:

KOPT18

Equipamento / Maquina:

Matrizes da KOP718 (molde)

Dia da semana:

Tercas-feiras

PLANO

CRONOGRAMA

Itens a serem
verificados

Responsavel

Periodicidade/
Frequéncia

Meses

Ano: 2014

Janeiro Fevereiro

Junho Julho

Agosto

Setembro

Qutubro

Novembro Dezembro

Reaperto de todos os

parafusos de conexdo e Juliano Sermmanal
fixacdo
Verificagdo de eixo Juliano Sernanal
Teste de nivelamento Juliano Sermanal
Andlise superficial para
conferir integridade de Juliano Semanal
componentes
Polimento Cléber Mensal
Revisdo completa
mensal de Cléber Mensal
componentes

Observagédo: Utilizar os equipamentos adequados e EPIS na realizagdo da manutengéo.

Legenda

Com Registro
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PLANO E CRONOGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA

Cadigo(s) do Equipamento: P01, P02, P03, P04, P05, P06, P07, P08, P09
Equipamento / Maguina: Prensas vulcanizadoras
Dia da semana: Sextas-feiras
PLANO CRONOGRAMA
Itens a serem . Periodicidade/ Meses Ano: 2014
verificados Responsavel Frequéncia
9 Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho Agosto Setembro QOutubro Novembro Dezembro

Pressdo de fechamento :  Juliano Semanal
Oleo hidratlico Juliano Semanal
Limpeza completa Juliano Semanal

Reaperto de parafusos
da matriz que esta Juliano Semanal
sendo utilizada

Verificacdo do

. Juliano Semanal
funcionamento geral
Verificar anéis de ,
. Cléber Mensal
vedacdo
Engraxar colunas Cléber Mensal
Revisdo completa de
resisténcias e parte Cléber Mensal
elétrica

Eliminar ruidos e
vibragdes anormais ou Cléber Mensal
programar corretiva.

Efetuar reaperto geral

. Cléber Mensal
de todas as conexdes

Verificar fixagdo da ,

Cléber Mensal
prensa ao solo

Verificar acuracidade do ,

Cléber Mensal
termostato

Observagdo: Utilizar os equipamentos adequados e EPIS na realizagdo da manutengéo.

Legenda Com Registro -
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PLANO E CRONOGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA

Caodigo(s) do Equipamento:

S0

Equipamento / Maquina: Serra fita Mega
Dia da semana: Quintas-feiras
PLANO CRONOGRAMA
Itens a serem . Periodicidade/ Meses Ano: 2014
verificados Responsavel Frequéncia
q Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho Agosto Setembro Qutubro Novembro Dezembro
H H T T I T T
Limpeza geral Juliano Semanal
Verficar sistemas de .
Juliano Semanal
seguranca
Checar dleo, pressdo e
i P . Juliano Semanal
nivel de reducio
Checar estado da serra .
Juliano Semanal
de corte
Verificar sensores e
} R Cléber Mensal
ruidos anormais
Revisdo completa
mensal de Cléber Mensal
componentes

Observacgéo: Utilizar os equipamentos adequados e EPIS na realizagdo da manutengéo.

Legenda

Com Regqistro -




Reticulacao

Feedback

GLOSSARIO

A reticulacdo é um processo que ocorre quando cadeias poliméricas
lineares ou ramificadas sdo interligadas por ligacbes covalentes, um
processo conhecido como ligagcdo cruzada, ou seja, ligacbGes entre
moléculas lineares produzindo polimeros tridimensionais com alta massa
molar. Com o aumento da reticulacdo, a estrutura se torna mais rigida. A
vulcanizacao da borracha é um exemplo de ligacéo cruzada.

Feedback é uma palavra inglesa que significa realimentar ou dar resposta
a uma determinado pedido ou acontecimento. O termo é utilizado em
areas como Administracdo de Empresas, Psicologia ou Engenharia
Elétrica. Em alguns contextos a palavra feedback pode significar resposta
ou reacdo. Neste caso, o feedback pode ser positivo ou negativo.
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