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Resumo

Este artigo apresenta uma metodologia de aplicacdo das ferramentas tradicionais e gerenciais
da qualidade em uma empresa produtora de artigos pldsticos de médio porte que atende a
demanda dos estados de Pernambuco, Alagoas, Rio Grande do Norte e Sergipe. O
desenvolvimento do processo de pesquisa se deu através da técnica de pesquisa-acdo, onde se
buscou a adequacao de métodos de aplicabilidade das ferramentas propostas de acordo com a
realidade da empresa. A proposta de aplicacdo consiste no emprego das ferramentas da
qualidade: Fluxograma, Diagrama de Pareto, Folha de Verificacdo, Estratificacdo, Diagrama de
Ishikawa, Diagrama de Relacdo, Diagrama de Afinidades, Diagrama de Arvore e Matriz de
Priorizag@o visando o estudo do processo e a formulagdo de melhorias para sanar o problema
de fabricacdo de pecas defeituosas ou fora das especificacdes. As ferramentas da qualidade sdao
grandes aliadas na identificacdo das causas de um problema, além de auxiliarem na estruturacao

das acoes de resolucdo a serem tomadas.

Palavras-Chaves: (Gerenciamento da Qualidade, Ferramentas Tradicionais da Qualidade,

Ferramentas Gerenciais da Qualidade)

1. Introducao

Na busca por mais competitividade as empresas procuram se adequar as novas exigéncias de
mercado com processos mais econdmicos, produtivos e seguros, de forma a evitar desperdicios
e retrabalhos. Esse posicionamento garante a reducdo de custos de produ¢do ao minimo

possivel, com maior rendimento, ndo existindo espago para desperdicios e perdas.

Segundo Zanin e Mancini (2004), a crescente utilizacdo de materiais pldsticos a partir da
segunda metade do século XX, tanto pela melhoria de suas propriedades e caracteristicas quanto
da ampliacdo de suas aplicagdes, tem levado a um aumento expressivo da quantidade de

produtos produzidos e disponibilizados ao mercado. Sendo assim, a avaliacdo continua da
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qualidade € um fator estratégico fundamental para a organizacgdo, pois da plena aceitacdo pelo

mercado de seus produtos e servicos depende sua propria sobrevivéncia (PALADINI, 2002).

De acordo com Antunes e Trevizan (2000), o gerenciamento da qualidade faz com que as
empresas sejam proativas as mudancas, buscando a melhoria continua dos produtos e servicos
oferecidos, utilizando um controle de dados que auxiliam na tomada de decisdes. A gestdo
eficiente da qualidade da lugar, natural e inevitavelmente, a um aumento de produtividade e,

por consequéncia, na lucratividade das organizacdes (DEMING, 1990).

Assim sendo, o objetivo deste trabalho foi analisar o processo produtivo de uma empresa
fabricante de artigos plésticos utilizando a metodologia de aplicacdo das ferramentas

tradicionais e gerenciais da qualidade, visando o aumento da produtividade e da qualidade

2. Referencial Teoérico

A qualidade € um conjunto de atributos que tornam um servi¢o plenamente adequado ao uso,
esta satisfacdo envolve preco, disponibilidade, seguranca e durabilidade (MAICZUK e
ANDRADE, 2013). Yuki (1998), afirma ainda que a definicdo de qualidade € a adequacao ao
uso do produto considerando o ponto de vista do cliente em cinco dimensdes: qualidade

intrinseca, custo, entrega, moral e seguranca.

E possivel afirmar que em todas as visdes de qualidade o foco é direcionado principalmente
satisfacdo dos clientes e mercados e, consecutivamente, a melhora dos resultados empresariais.
Palladini (2002), menciona que a avaliacio da qualidade sempre teve um espago no
gerenciamento das organizacdes, a fim de se obter um ambiente competitivo para desenvolver

estratégias que viabilizem o processo de avaliacdo.
2.1. Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade sdo técnicas utilizadas nos procedimentos e no gerenciamento da
Gestao da Qualidade, que permitem a andlises de fatos e dados estruturados para a tomada de

decisd@o com maior probabilidade de adequacio a situacdo analisada (DIGROCCO, 2008).

As ferramentas da qualidade t€m a finalidade de organizar e estruturar o processo produtivo
através de coleta de dados e de técnicas estatisticas de analise auxiliando os controles internos

de processos no atendimento da qualidade nos produtos produzidos (PALADINI, 1997).

A anélise dos dados colhidos em campo pelas ferramentas da qualidade permite encontrar as

inter-relacdes entre as varidveis que compdem os processos de fabricacdo, incluindo-se a
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andlise das causas, o tratamento e minimizagcdo de rejeitos em busca da solucdo adequada

(MURRAY, 1978).

Com a andlise de evidencias de descontroles, a elaboracdo tendéncias e as relacdes de causa e
efeito proporcionadas através das ferramentas da qualidade, acessiveis a qualquer participante
do processo produtivo envolvido, podem basear a tomada de decisio em até 95% das

ocorréncias (CAMPOS, 2008).
2.2. Ferramentas tradicionais da qualidade

Ferramentas da Qualidade sdo técnicas que se podem utilizar com a finalidade de definir,
mensurar, analisar e propor solugdes para problemas que eventualmente sdo encontrados e
interferem no bom desempenho dos processos de trabalho. As ferramentas da qualidade foram
estruturadas, principalmente, a partir da década de 50, com base em conceitos e praticas

existentes.

Desde entdo, o uso das ferramentas tem sido de grande valia para os sistemas de gestdo, sendo
um conjunto de ferramentas estatisticas de uso consagrado para melhoria de produtos, servigos

e processos. As 7 Ferramentas do Controle de Qualidade sdo:

Fluxograma;

— Diagrama Ishikawa (Espinha-de-Peixe);
— Folha de Verificagao;

— Diagrama de Pareto;

— Histograma;

— Diagrama de Dispersio;

— Cartas de Controle.

Estas sete ferramentas fazem parte de um grupo de métodos estatisticos elementares, que devem
ser de conhecimento de todas as pessoas envolvidas com a empresa, do presidente aos
colaboradores, e, por isso, devem fazer parte dos programas bdsicos de treinamentos das

organizagoes.

2.3. Ferramentas gerenciais da qualidade

A aplicacao das ferramentas gerenciais da qualidade apresenta caracteristicas proprias, mas que
se difundem entre as ferramentas basicas e apresentam o mesmo foco, de melhoria continua.
Porém é importante ressaltar algumas de suas caracteristicas: Cada ferramenta tem sua prépria

utilizacdo, sendo que ndo existe uma receita adequada para saber qual a ferramenta que sera

- 1584 -



Anais do V Simpésio de Engenharia de Produgdo - SIMEP 2017 - ISSN: 2318-9258

usada em cada fase. Isto vai depender do problema envolvido, das informacdes obtidas, dos

dados histéricos disponiveis, e do conhecimento do processo em questdo em cada etapa.

Sdo ferramentas de graus de simplicidade/dificuldade variados, que possibilitam trabalhar e
analisar ndo apenas informagdes numéricas (dados quantitativos), mas também informacgdes
verbais (dados qualitativos). As sete novas ferramentas da qualidade podem ser utilizadas por
todos os niveis hierdrquicos de qualquer companhia, porém em linhas gerais sdo utilizadas por
varios niveis que possui poder de decisao e as utilizam para direcionar e embasar uma
determinada decisdo e/ou andlise.

Sdo ferramentas para o planejamento da qualidade, enquanto as ferramentas bdsicas sdo

utilizadas para controle da qualidade. Sdo elas:
— Diagrama de afinidades;
— Diagrama de relagao;
— Diagrama de atividades;
— Diagrama em arvore;
— Matriz de priorizacgdo;

— Matriz de relacao.

3. Metodologia de Utilizacao das Ferramentas

O artigo vem sugerir uma metodologia de aplicacio das ferramentas da qualidade, através de
um sequenciamento légico entre as tradicionais e gerenciais da qualidade. As tradicionais ficam
responsaveis pelo controle de producdo e as gerenciais pelo planejamento de solucdes.

Para identificar qual produto deve ser priorizado, deve-se observar quais apresentam maiores
defeitos, para tal priorizacdo o Gréafico de Pareto se mostra muito eficiente, pois ird mostrar
frequéncias e porcentagens. Apds isso, 0 uso do fluxograma ird demonstrar o sequenciamento
das atividades da produc¢do desse produto.

Com isso aplica-se uma folha de verificacdo de maneira estratificada por turnos para quantificar
os defeitos e priorizd-los de acordo com a quantidade, deve ser aplicado um Diagrama de Causa
e Efeito com o defeito principal buscando a identificagcdo das principais causas e, portanto, fazer

a utilizacdo das ferramentas gerenciais na seguinte sequéncia:

— Diagrama de Relagdo: Buscando encontrar a relacdo entre as causas para a falha

escolhida;
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— Diagrama de Afinidades: agrupar as causas de acordo com suas afinidades ou
caracteristicas em comuim,;

— Diagrama de Arvore: Mostra os grupos, as causas e propde uma solugao para cada
causa;

— Matriz de Priorizacdo: Utilizada para priorizar as acoes.

4. Estudo de caso

A empresa de fabricacdo de plésticos estudada estd localizada em Gravatd, no estado de
Pernambuco, atuando no mercado ha 54 anos. Iniciou suas atividades produzindo apenas
embalagens flexiveis, como bobinas de plésticos e sacos plésticos para diferentes finalidades.
Ap6s alguns anos, com o aumento da demanda dos produtos, a empresa iniciou a produgdo de

embalagens rigidas para utilidades domésticas.

Atualmente a empresa conta com um quadro de 180 funciondrios divididos em duas unidades.
Produz na unidade principal 15 tipos diferentes de embalagens flexiveis e na filial 28 tipos de
embalagens rigidas. Atende aos estados de Pernambuco, Rio Grande do Norte, Sergipe e

Paraiba. Trabalha também como empresa terceirizada da Tramontina, na fabricacao de suportes.

A empresa usa producdo empurrada, ou seja, a producao da empresa comeca antes da ocorréncia
da demanda pelo produto. Assim, a empresa precisa basear sua programacio de producdo em
previsdes de demanda que podem ou nao se concretizar. Para a previsao de demanda, a empresa
utiliza dados histéricos de venda, levando em conta que os clientes ja fidelizados, irdo demandar

os mesmos produtos. A variacdo na producdo, se d4 através da variagdo de cores e tamanhos.

Quanto a matéria prima, temos a utilizagdo de material virgem e material mixado. Em casos de
produtos destinados a alimentos, usa-se o material virgem. Nos outros produtos usa-se o

material mixado, que € composto por 20% de material virgem e 80% de material reciclado.

A empresa utiliza poucos métodos de controle de qualidade, fazendo a implementacdo da
filosofia 5S, que na maioria do tempo, ndo € obedecida. No estdgio final da producdo, antes da
expedicdo ao estoque, alguns funciondrios fazem um pequeno controle de qualidade
observando apenas se as pecas nao tem deformidades fisicas, ou seja, se as mesmas estao

conformes com a descricao do projeto.

A empresa ndo faz uso de sistemas computacionais de controle de qualidade, ndo utilizando
nenhum tipo de ferramenta para o controle de qualidade. O gerente de processo afirma que os

motivos para os defeitos e ndo conformidades se ddo através das matérias primas recicladas,
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regulagem das maquinas, temperatura do ambiente, auséncia de treinamento do funciondrio e

também aspectos da vida pessoal dos funciondrios.

A partir da visita técnica foram coletados dados que serdao usados para aplicagdo das possiveis
ferramentas bdsicas e gerenciais da qualidade, a fim de mostrar possiveis melhoras na qualidade

do processo.

Os processos de fabricacdo dos produtos mencionados anteriormente obedecem ao seguinte

fluxograma ilustrado na figura 1:

Figura 1 — Fluxograma geral do Processo
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Fonte: O Autor

5. Utilizacao da metodologia de aplicacao das ferramentas da qualidade

Neste artigo, serd abordado o gerenciamento da qualidade na unidade filial, utilizando o produto
que tem maiores problemas de qualidade, balde de 4gua com capacidade de 15 litros (produto
14), porém através da metodologia proposta pelo artigo a empresa pode utilizar qualquer
produto para alcancar os mesmos objetivos. Esse produto foi escolhido tomando como base o
Griafico de Pareto representado na Figura 2, que mostra os produtos que apresentam maiores

quantidades de defeitos a cada 100 unidade produzidas.

A garrafinha portatil ndo foi avaliada, levando em consideracdo que a sua producao ocorre em
uma maquina especifica, onde as perdas geradas pelos defeitos ndo acarretam grandes perdas
financeiras, visto que a mesma € fabricada a partir de material virgem com adicao de pigmento,
que pode, portanto, ser reprocessado e reutilizado na fabricacdo da prépria garrafinha portatil.
Outro fator importante € a demanda nio constante, o que gera uma producdo programada,
dependendo dos pedidos. A seguir, na tabela 1 € possivel observar os resultados obtidos através

do Gréfico de Pareto apresentado na figura 2.

Tabela 1 — Quantidade de defeitos a cada 100 unidades produzidas.

Produto Frequéncia Freq. Porcentagem Porc.
N° Acumulada Acumulada
14 Balde 15L 12 12 17,14 17,14
17  Garrafinha Portatil 10 22 14,29 31,43
10 Garrafio 20L 5 27 7,14 38,57
9 Garrafiao 10L 4 31 5,71 44,29
——— Outros 4 35 5,71 50
4 Peneira 3 38 4,29 54,29
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Conjunto Redondo
Cesto Retangular
Telado
Caixa Multiuso
Conjunto
Quadrado
Bombona 20 MR
Urinol de Luxo
Balde 60L
Cesto Telado para
Lixo
Suporte para
garrafao Q
Suporte para
Garrafao R
Tébua
Porta Talher
Colher Plastica
Escorredor
Forma para gelo
Bombona 20L
MV
Bombona 10L MV
Balde 20L s/
tampa
Balde 20L tampa

3 41
3 44
2 46
2 48
2 50
2 52
2 54
2 56
2 58
2 60
2 62
1 63
1 64
1 65
1 66
1 67
1 68
1 69
1 70

4,29
4,29

2,86
2,86

2,86
2,86
2,86
2,86

2,86
2,86

2,86
1,43
1,43
1,43
1,43
1,43

1,43
1,43

1,43

58,57
62,86

65,71
68,57

71,43

74,29

77,14
80

82,86
85,71

88,57
90
91,43
92,86
94,29
95,71

97,14
98,57

100

Fonte: Os Autores.

Figura 2 — Gréfico de Pareto
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Fonte: Os Autores.

Com o fluxograma descrito, as etapas do processamento sao analisadas para identificar as falhas
e defeitos que podem ocorrer ao longo do processo. A partir disso, essas falhas sio listadas na

folha de verificacdo, Tabela 2.

Tabela 2 — Folha de Verificacao

Produto: Turno:

Operador: Hora:  :
Localizagdo: Tamanho do Lote: 100

Data: /1 Dias de Medicao

Tipos de Falhas 1 2 3 4 5 6 7 8 Total
Fundo Aberto

Lateral Aberta

Falha na espessura do Plastico

Irregularidade na Boca

Produto Deformado pelo calor
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Falha na cor

Quebra ao ejetar da maquina

Produtos com corpo amassado

Total

Fonte: Os Autores.

O produto € fabricado a partir de material mixado, sendo utilizado para fins domésticos. De
acordo com os dados coletados, o produto apresenta em média 12 defeitos a cada 100 unidades
produzidas. A caracteristica falha na cor é considerada uma ndo conformidade, ndo

impossibilitando a venda do produto, acarretando em uma venda por um menor valor.

A mesma foi utilizada nos trés turnos de trabalho da empresa, visto que cada maquina possui
apenas um unico operador obtendo resultados ja estratificados como propde a metodologia.
Com isso, € possivel observar também o nivel de interferéncia do operador na atividade. Com
os dados obtidos na folha de verificacdo, o grafico 2 abaixo foi montado, visando identificar

qual defeito ocorre com mais frequéncia no processo.

Grafico 2 — Frequéncia de Defeitos na producdo do Balde de 15L.

Numero de Defeitos

45
4
3,5
3
2,5
2
1,5
1
>N N
0
Fundo Aberto Lateral Aberta  Falhana  Irregularidade Quebraao Produtos com
espessura do na Boca ejetar da corpo
Plastico maquina amassado

Fonte: Os autores

Com os dados obtidos na ferramenta anterior identificamos o defeito mais constante na
producdo dos baldes, falha na espessura do Plastico. A falha, portanto, é desmembrada

montando o diagrama de causa e efeito com os 6 M’s ilustrado na figura3.

Figura 3 — Diagrama de Causa e Efeito
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Métodos
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Distragdo MP errado \ molde mal colocado
Cansago
limpeza pressé&o incoyreta

temperatura | lead-time

iluminag&o

Meio Ambiente Medida

Com a finaliza¢do da aplicacdo das ferramentas tradicionais da qualidade, foi iniciado o estudo
do planejamento de melhorias, através de algumas das ferramentas gerenciais. De inicio é

utilizado o diagrama de relacdo exposto na figura 4, com o intuito de relacionar as diversas

Maquina

Fonte:

Os Autores.

causas para a falha principal observadas no processo.

auséncia de manutengo

quant. MP  [programacéo incorreta

Figura 4 — Diagrama de Relagédo

Falha na Espessura do Plastico
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Fonte: Os Autores

De acordo com o digrama de relacdes € possivel observar que a auséncia de manutencao e as
impurezas na matéria prima necessitam de acdes rapidas, pois influenciam de forma direta a
falha, com isso se faz necessdrio avaliar todas as causas interligadas a essas duas, buscando

minimizar os efeitos, para a consequente minimizacao na falha na espessura do pldstico.

Sequenciando a metodologia, o diagrama de afinidades foi utilizado com o intuito de agrupar
as causas com caracteristicas especificas entre si, em 5 grupos que sdo: falha no controle de
produgdo, problemas na matéria prima, meio ambiente, matéria prima reciclada e influéncia do
operador. Esse agrupamento € utilizado para facilitar a formulagdo das melhorias, a fim de obter

uma aplicag¢do que alcance um grupo de causas de maneira eficiente.

Figura 5 — Diagrama de Afinidades

Falha na Espessura do Pldstico

Falha no Controle de Produgdo (5) Problemas na Matéria Prima  (6) Meio Ambiente (3)
Programacéo Layout Impureza na Matéria prima lluminagio Limpeza do
incorreta das Inadequado matéria prima errada inadequada do Ambiente
maéguinas o

q‘ ) Auséncia de Quantidade de ambiente
.ﬁusel’;c\a de i T Treinamento matéria prima Temperatura do
Manutencio L
e Auséncia de Estoque CEETE
Pressdo Incorreta equipamentos de inadequado para

medida matéria prima em
utilizacio
Matéria Prima Reciclada (3) Influéncia do Operador (4)

Lavagem do Auséncia de Erro na injecio de Cansaco
Material Reciclado estocagem WP : ©

- adequada para -
Auséncia de matgnal reEllcado WMalde Mal Distragio
Selecdio do colocado

material reciclado

Fonte: Os Autores.

O output fornecido pelo diagrama de afinidades indica que os grupos de causa que devem ser
avaliados de forma mais cuidadosa e sofrer uma intervengdo mais rapida e eficaz sao os de falha
no controle de producio e o de problemas na matéria prima, visto que tem maior quantidade de

causas agrupadas de maneira semelhante.

A criacdo do diagrama de afinidades facilita a busca por agdes eficientes para agir no processo.
Para organizacdo dessas ag¢des segundo as causas do problema principal, foi utilizado o

diagrama de arvore ilustrado na figura 6. Foi montada uma acdo para cada causa, ou seja, como
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foram encontradas 21 causas possiveis, foram montadas 21 a¢des para aplicacdo na empresa,

que podem resultar na minimizacao da falha na espessura do plastico.

Figura 6 — Diagrama de Arvore

Cansago Programa de Recompensas
Erro na Colocagio de Matéria Prima i de
Influéncia do operador
Distragio Implantagio de Ginastica Laboral
Molde Mal Colocado Dispositivo de seguranca
Lavagem inadequada do Material Reciclada Estagdes de Tratamento do Material

Problemas com Matéria Prima Auséncia de Estocagem Alocagio de MR seguindo o
S eiclaela adequada pf Mat. Prima grau de utilizacio
Reciclada

Auséncia de Selecio Adequada

Estacbes de Tratamento do Material
de Material Reciclado it ali S Do

Estoque inadequado de Matéria Zonas de Armazenamento

prima em utilizagao dindmico no interior da fabrica
Auséncia de Treinamento Parcerias junto a érgios de Capacitagio
Matéria Prima errada Armazenamento Identificado por Cor

Problemas na Matéria Prima

! Quantidade inadequada de matéria prima Medidores de Quantidades Adequadas
Falha na Espessura do Plastico

Impurezas na Matéria prima Inspecdo de MP Lavada

Implantacio de um sistema de

Auséncia de equipamentos de Medida Tedliias pos o nea s il ca

Programacdo incorreta das Maquinas Treinamento do Operador
Lead-time Padronizacio do tempo de processamento

e = Eyoil etz Organizagdo de acordo com a
Falha no Contrale de Pradugdo taxa de produgio

Pressao Incorreta Manutencio Preventiva

Implantacio de um setor de
s % =

Auséncia de

llumina¢io Inadequada do Meio Ambiente Lédmpadas LED
Meic Ambiente Inadeguado. Temperatura inadequada do Ambiente Implantagdo de Exaustores
Limpeza Inadequada do Ambiente Utilizacdo Efetiva do Programa 55

Fonte: Os Autores.

Para a priorizacdo dessas agdes a metodologia sugere o uso da matriz de priorizacdo, que age
de firma muito eficiente. Para a pesquisa em questdo foi utilizado o método de priorizagcdo por
critérios, que deve ser utilizado quando a selec@o ou priorizacao das diversas op¢des é baseada
no atendimento de cada opg¢do a critérios preestabelecidos.

Durante a visita técnica a empresa, foram observados que quatro critérios eram de fundamental
importancia para os gerentes do financeiro, da qualidade e da produgdo aos quais tivemos

contato, sao eles:
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Baixo Custo: O gerente financeiro enfatizou que acdes de baixo custo sdo de
fundamental importancia para o momento do mercado, visto que a empresa precisa
se manter competitiva e nao pode elevar precos para implementacdo de melhorias,
pois o mercado pode ndo aceitar os novos valores e perder clientes seria piorar a
situacao.

Facilidade de Utilizacao pelos Funciondrios: de acordo com o gerente de processo,
a utilizacdo de ag¢des que relacionassem a eficécia e a facilidade de utiliza¢des por
parte dos funciondrios se mostraria muito importante para a dindmica da empresa.
Implementacdo Rapida: ocasionaria em melhorias eficientes em um curto espaco de
tempo, o que € importante para gerentes da organizacao.

Influéncia na Qualidade: levando em consideracdo que a empresa necessita de
melhorias efetivas na drea de qualidade, esse critério € de fundamental importancia.
Segundo o gerente de qualidade, pode trazer ampliacdo da competitividade da

organizacao.

Para definir o critério mais influente para os gerentes, foi feita uma média através de notas

dadas pelos mesmos, a partir disso foram definidos os seguintes pardmetros apresentados na

tabela 3:

Tabela 3 — Ponderacao de Importancias

Nivel de Importancia Ponderacdo
Importancia Alta 9
Importancia Moderada 6
Importancia Baixa 3

Fonte: O Autor.

A partir da importancia apresentada por cada gerente foi possivel fazer a ponderacdao dos

critérios, os resultados sdo apresentados na Tabela 4:

Tabela 4 — Ponderacdo dos Critérios

Critérios

Qualidade Financeiro Produgdo Total Peso

Baixo Custo de Implementacao 3 9 3 15 0,20
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Facilidade de Utilizag¢do 9 3 9 21 0,28
Implementagdo Répida 9 6 9 24 0,32
Influéncia na Qualidade do 9 3 3 15 0,20

Produto final

Fonte: O Autor.

De acordo com a tabela 4, o critério com maior importancia é a implementagao rapida. Com
isso foi desenvolvido uma tabela para ponderacao de acordo com as areas, apara as 21 agdes
propostas no diagrama de arvore da figura 4. Seguindo os seguintes guia de atribui¢do de notas

apresentado na tabela 5:

Tabela 5 — Grau de Adequacao

Grau de Adequacdo Nota
Insuficiente 0-4
Razoavel 5-6
Bom 7-8
Excelente 9-10

Fonte: O Autor.

O passo seguinte é a ponderacdo das solucdes, apresentada na tabela 6, levando em

consideragdo os critérios estabelecidos no inicio da matriz.

Tabela 6 — Ponderacao das Solugdes

Implementa¢do Répida

Opcao Qualidade Financeiro Produ¢do Nota Média
Programa de Recompensas 9 2 6 5,67
Medidores de Quantidade Adequado 9 7 9 8,35
Implantagio de Gindstica Laboral 7 4 4 5,00
Dispositivo de Seguranca 9 5 7 7,00
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Estacdo de Tratamento de Material 9 4 8 7,00
Alocagdo de MR seguindo grau de utiliza¢do 7 7 9 7,67
Estagdo de Tratamento de Material 8 4 8 6,67
Zonas de Armazenamento Dindmico no 7 7 10 8,00

interior da Fabrica

Parcerias junto a 6rgaos de Capacitacio 9 4 9 7,34
Armazenamento Identificado por cor 8 7 9 8,00
Inspe¢do de matéria prima lavada 10 5 8 7,67
Implementagio de um sistema de medidas 10 7 9 8,67

préprio para a fébrica

Treinamento do operador 10 3 9 7,34
Padronizagdo do tempo de processamento 8 7 10 8,34
Organizacdo das mdquinas de acordo com a 7 7 10 8,00

taxa de producdo

Manutencio preventiva 9 4 9 7,34

Implantacdo de um setor de gerenciamento 9 3 9 7,00

de manutencdo

Lampadas Led 8 3 8 6,33
Implementacdo de Exaustores 9 3 8 6,67
Utiliza¢do Efetiva do programa 5S 10 7 9 8,67

Fonte: O Autor.

A partir dai € possivel fazer a ponderacao entre critérios e solu¢des apresentada na tabela 7:

Tabela 7 — Ponderacao entre critérios e Solugdes

Opcgoes Baixo Facil Rapidez  Influénciana Total

Custo  Implementacao Qualidade
Programa de Recompensas 1,14 1,59 1,82 1,14 5,15
Medidores de Quantidade Adequado 1,67 2,84 2,67 1,67 8,85
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Implantagdo de Gindstica Laboral 1,00 1,40 1,60 1,00 5,00

Dispositivo de Seguranga 1,40 1,96 2,24 1,40 7,00

Estacgéo de Tratamento de Material 1,40 1,96 2.24 1,40 7,00

Alocagdo de MR seguindo grau de 1,54 2.15 2.46 1,54 7,69
utilizagdo

Estacdo de Tratamento de Material 1,34 1,87 2,14 1,34 6,69

Zonas de Armazenamento Dindmico 1,60 2,24 2,56 1,60 8,00

no interior da Fébrica

Parcerias junto a 6rgdos de 1,47 2,06 2.35 1,47 7,35
Capacitacao
Armazenamento Identificado por cor 1,60 2,24 2,56 1,60 8,00
Inspe¢do de matéria prima lavada 1,34 1,87 2,14 1,34 6,69
Implementagio de um sistema de 1,74 2,42 2,78 1,74 6,68
medidas préprio para a fabrica
Treinamento do operador 1,47 2,06 2.35 1,47 7,35
Padronizagdo do tempo de 1,67 2,34 2,67 1,67 8,35
processamento

Organizagio das maquinas de acordo 1,60 2,24 2,56 1,60 8,00

com a taxa de produgdo

Manutengio preventiva 1,47 2,06 2,35 1,47 7,35
Implantagio de um setor de 1,4 1,96 2,24 1,4 7,00
gerenciamento de manutengio
Lampadas Led 1,27 1,78 2,03 1,27 6,35
Implementagio de Exaustores 1,34 1,87 2,14 1,34 6,69
Utilizagdo Efetiva do programa 58 1,74 2,43 2,78 1,74 8,69

Fonte: O Autor

De acordo com os resultados obtidos através da tabela 7, foi possivel encontrar o

sequenciamento das solugdes, onde as cinco principais estdo descritas na tabela 8:

Tabela 8 — Tabela de Priorizacdo
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Priorizacdo Nota Solugao
1 8,85 Medidores de quantidades adequado
2 8,69 Utilizagdo Efetiva do Programa 5S
3 8,35 Padronizagdo do Tempo de Processamento

S. Conclusao

O objetivo geral deste artigo foi analisar o processo produtivo de uma empresa
fabricante de artigos plasticos e aplicar ferramentas tradicionais e gerenciais da qualidade para
identificar e formular melhorias para as falhas no processo que geravam como consequéncia a
producdo de produtos defeituosos ou fora das especificacdes.

A aplicacao das ferramentas da qualidade possibilitou maior percepcao das etapas dos
processos que necessitam de melhorias que garantam melhores resultados para a empresa e seus
clientes finais. As sugestdes descritas neste trabalho apontam alternativas para os erros
percebidos na busca pela melhoria na producgdo e racionaliza¢do dos processos com impacto no

resultado final, tornando-o mais produtivo, eficiente e eficaz.
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