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RESUMO

Atualmente, para que uma empresa mantenha a qualidade de seus produtos ou servicos deve
se atentar a uma série de aspectos. Esses aspectos incluem desde aqueles relacionados a
fornecedores, materiais, fabricacdo, até aqueles relacionados aos clientes. Um dos aspectos
essenciais ao controle de qualidade em uma empresa € a integracdo entre as etapas ou setores
produtivos. Com o avan¢o da tecnologia, surgiram diversos e complexos Sistemas de
Informacédo e Gestdo (SIG), que contribuem para uma integracdo da empresa. Porém, esses
sistemas podem apresentar complexidades ou valores proibitivos para empresas de pequeno
porte. O objetivo desse trabalho € implantar um Sistema de Gestdo da Qualidade de baixa
complexidade em uma empresa fabricante de equipamentos para servi¢os de limpeza da
regido de Marilia/SP. Esse trabalho tem carater bibliografico e pratico, com o
desenvolvimento de um estudo de caso. Sdo analisadas as dificuldades e necessidades do setor
de qualidade dessa empresa, e aplicadas melhorias em seu fluxo didrio de informagdes e
procedimentos operacionais.Para isso, foram implantadas algumas ferramentas da qualidade,
que auxiliaram a estruturacdo de um SIG de baixa complexidade. Essas melhorias
propiciaram maior confiabilidade quanto ao armazenamento dos dados (historicos de
defeitos), tratativas com os fornecedores (devolugdes), visdo das atividades diarias, orientacdo
dos tempos gastos (atividades) e exposi¢do do desempenho mensal.

Palavras-chave:Qualidade. Sistema de Gestdo da Qualidade.
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ABSTRACT

Nowadays, several aspects are essential to maintain the quality of products and services.
These aspects include from materials, manufacturing, to those related to customers. One of
the essential principles for quality control in a company is an integration between departments
or productive sectors. With the advancement of technology, the Information Management
Systems (IMS) have emerged, which contribute to the integration of the company. However,
these systems may present complexities or prohibitive values for small businesses. The
objective of this work is to implement a low complexity Quality Management System in a
company that manufactures equipment for cleaning services in Marilia/SP region. This work
is bibliographical and practical, with the development of a case study. The difficulties and
needs of quality sector are analyzed, and improvements are applied in its flow of information
and operational procedures. Hence, some quality tools were implemented, which help to
structure a low complexity IMS. These improvements provided greater reliability in data
storage (defects history), dealings with suppliers (devolutions), vision of daily activities, time
spent (activities)and monthly performance.

Keywords: Quality. Quality management system.
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1 INTRODUCAO

A elevada competitividade do mundo atualdemonstra que a sobrevivéncia das
empresas esta sujeitaa forma que se comportam diante dos seus concorrentes. Perante essa
situacdo, as empresas sdo obrigadas a procurarmétodos eficazes que as destaquem frente
aosegmento de mercadono qual atuam.

Nesse cenario, comtransformacdes ocorrendo a todo o instante, as empresas estdo
integrandoo seu ambiente organizacional com ferramentas de gestdo da qualidade, utilizando-
0os como um diferencial para 0 sucesso. Assim,essas empresas apresentammaior
competitividade, melhoram a gestdo,planejamento e fluxo de informacoes, influenciando
diretamente seu crescimento.

A qualidade ndo é mais encarada somente como um aspectodos processos de
producdo. A qualidade também se faz presente em todas as etapas do ciclo de valor, ressaltada
como forma estratégica de diferenciacdo e direcionamento que as organizagdes seguem
rigorosamente (BASTOS, 2012).

Atualmente, para se manter a qualidade dos produtos/servicos € necessario se atentar
a uma série de aspectos (fornecedores, materiais, fabricacdo, logistica, etc.),
quesdocombinados na construgdo de um ciclo operacional efetivo, visto que aintegragéo entre
as etapas da cadeia produtiva é um diferencial competitivo.

Os Sistemas de Informacdo e Gestdo (SIG) se apresentam como uma solucdo pratica
para esse tipo de problema, pois permitem identificar as necessidades e dificuldades

encontradas pelas organizacfes em toda a sua atuagé&o.

1.1 Delimitacéo do Tema

Embora existam softwares integrados de gestdo empresarial como os ERP’s
(Enterprise Resource Planning), que se caracterizam como sistemas modulares que facilitam
a gestdo da empresa, nem sempre ha a necessidade de se investir em sistemas complexos ou
que demandam alto investimento.

Muitas vezes as empresas preferem desenvolver suas préprias solugdes, comumente
mais simples, de baixo custo, e que sdo construidas com base nas necessidades especificas de
cada uma. Nesse sentido, mesmo em umaempresa de grande porte, € possivel a criagdo
desistemas de baixa complexidade com auxilio de ferramentas comuns, como planilhas

eletronicas.
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Esse trabalho aborda especificamente as dificuldadesencontradas nas atividades do
setor de qualidade em uma empresa, ressaltando a necessidade de dados histéricos da
producdo.Além disso, o uso de indicadores de desempenho, permite analisar o0 compromisso
do setor e evidenciar o alcance dos resultados da organizacéo, sinalizando corre¢cdes ao longo

do caminho.

1.2 Objetivo

O objetivo desse trabalho é implantar um Sistema de Gestdo da Qualidade de baixa
complexidade em uma empresa fabricante de equipamentos para servi¢os de limpeza da
regido de Marilia/SP.

1.3 Objetivos Especificos

Uma vez que o setor de Qualidade depende de informacdes e interagcbes com
diversos outros setores, pretende-se alcancgar os seguintes objetivos especificos:

= Desenvolver elo entre os setores Logistica/Qualidade/Producéo;

= |Implantar e armazenar historicos de tratativas/defeitos;

= Implantar indicadores para tratativas/defeitos;

= Realizar treinamentos com os colaboradores.

1.4 Justificativa

Esse estudo foi realizado a partirda necessidade de implantar procedimentos eficazes
para as tratativas/defeitos entre cliente e fornecedor na empresa estudada.Nesta, percebe-se a
ndo existéncia dos indicadores de qualidade e a deficiéncia no desenvolvimento e
homologacéo de fornecedores, causando baixa eficiéncia das operacOes e grandes problemas
de qualidade.

Ao realizar esse estudo pretende-se elaborar e implantar os indicadores de
qualidade/tratativas efetivando procedimentos operacionais praticos e eficazes, aumentando
assim a integracdo entre os setores da empresa, reduzindo tempos para conhecimento da causa

raiz dos problemas e eliminando custos e desperdicios.



15

1.5 Metodologia

Inicialmente, esse trabalho tem natureza bibliografica, com pesquisa em bases de
dados indexadas de diversas naturezas, como periddicos, anais de eventos, livros e demais
fontes indexadas.Uma vez que ha a proposta e implementacdo de melhorias em ambiente
operacional, esse trabalho apresenta natureza aplicada (GIL, 1996).

A pesquisa € aplicada a uma abordagem combinada(qualitativo-quantitativa), que
abrange uma relagdo dindmica com o mundo real e com os problemas que serdo analisados no
decorrer do trabalho (MIGUEL, 2010). Pois, a “fonte” da coleta de dados é o ambiente natural
que sera estudado tendo como instrumento primordial a acdo eminente do pesquisador (GIL,
1996).

Quanto aos seus objetivos, pode-se caracterizar esse estudo como exploratdrio, pois
busca um maior entendimento e familiaridade com o tema abordado.H&4 um embasamento
“ancorado” em ideias e necessidades profissionais dos trabalhadores diretamente envolvidos
(GIL, 1996).

Quanto aos métodos utilizados, pode ser caracterizado como um estudo de caso, pois
envolve um trabalho para conhecer melhor tudo que sera explorado. Este estudo pode se
estruturar de varias técnicas e procedimentos, sendo elas simples ou avangadas, onde o “foco”
é 0 conhecimento matuo do que serd estudado (GIL, 1996; YIN, 2010). A Figura 1 apresenta

a caracterizacdo metodoldgica desse trabalho.

Figura 1 - Metodologia de pesquisa

NATUREZA } { OBJETIVO ’ [ABORDAGEM

Basica ] ~{ Descritivo ] 4[ Combinada -
METODO
Aplicada ] —{ Explicativo } —[ Qualitativa - Estudo de caso
Pesquisa - Agéo
«[ Exploratorio ] 4[ Quantitativa Soft System Methodology

Fonte: Adaptado de Miguel (2010)
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1.6 Estrutura do Trabalho

O Capitulo 1 é embasado no planejamento ordenado do que serd pesquisado de
forma a mostrar como se chegou ao tema abordado, especificando objetivos, justificativas,
metodologia da pesquisa e estruturacdo do trabalho como visdo holistica a necessidades de
uma empresa na melhoria das métricas usuais em seu departamento de qualidade.

O Capitulo 2 contém uma revisdo teodrica dos principais conceitos, resumindo de
forma geral a evolugdo da Gestdo de Qualidade, que estruturam-se na exposicéo de uma viséo
sistémica operacional, assim ressaltando as caracteristicas importantes das Ferramentas da
Qualidade como possivel suporte em evidentes necessidades.

O capitulo 3 apresenta o Estudo de Caso que foi realizado, onde se faz a
apresentacdo da empresa indicando seu segmento perante o mercado. A partir disso, é
demonstrada a analise e interpretacdo do problema, dando énfase nas necessidades diarias da
empresa com foco na implantacdo de melhorias baseada em um Sistema de Gestdo da
Qualidade prético e usual.

A demonstracdo dos resultados é realizada no Capitulo 4, pois, sdo expressas as
melhorias alcancadas com a implantacdo do Sistema de Gestdo da Qualidade, sendo
evidenciadas através de tabelas operacionais e indicadores de desempenho das principais
atividades realizadas dentro da organizacdo. Por fim, no Capitulo 5 sdo apresentadas as

conclusdes do trabalho.
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2 REVISAO TEORICA

Esse capitulo contextualiza historicamente a evolucéo da Qualidade, juntamente com
os métodos e ferramentas utilizadas para solucéo das necessidades e dificuldades enfrentadas

ao longo do tempo.

2.1 Historico da Gestao da Qualidade

No decorrer da historia, a evolugdo da qualidade sempre foi almejada. O homem
semprese preocupou coma “qualidade” dos produtos que fabricava (LORENTZet al.,
2011).Antes da Revolugédo Industrial, o artesdo era o profissional especialista, que tinha o
dominio de todo o processo de fabricacdo, administrando toda a cadeia produtiva, desde a
concepcao até a venda final do produto (CARPINETTI et al., 2011).

Com a Revolucdo Industrial, a forma de enxergar a gestdo de qualidade mudou, poisa
“ordem produtiva”, que era baseada em uma customizacdo tradicional, foi substituida por uma
fabricacdo em série. Essa producdo se voltava a uma padronizagdo intercambiavel e, pouco
tempo depois, a administracdo cientifica embasada inicialmente nos trabalhos de Frederick
Taylor e Henry Ford (PALADINI et al., 2012; GARVIN, 2002).

O conceito da Qualidade comecou sofrer importantes mudancas, no inicio década de
1920, pois a industria automobilistica comecou a se desenvolver rapidamente. Porém, ainda se
via processos de fabricagdo “arcaicos”, bem dependentes dos artesdos qualificados, sendo
muito frequente o “surto dimensional”, devido a grande falta de padrdo na fabricacdo de pecas
(PALADINI et al., 2012; GARVIN, 2002).

Em 1924, devido as grandes transformacdes no cenario da qualidade, surgem o0s
gréaficos de controle criados por Walter A. Shewhart, que visam inserir as técnicas estatisticas
com auxilio de métodos graficos, controlando as variabilidades dos processos. Shewhart,
neste mesmo periodo propds o ciclo PDCA (plan-do-check-act) baseando-se em direcionar as
atividades, tanto de andlise quanto de solucdo dos problemas (PALADINI et al., 2012;
GARVIN, 2002).

Na década del1930, o controle de qualidade comeca a ter um caréater cientifico. O
desenvolvimento do sistema de medidas, normalizacdo, conceitos e ferramentas estatisticas,
permitiu o estudo sistematico dos processos. Além disso, surgem técnicas de amostragem que

permitem a reducdo de inspe¢des 100% (muito frequente na época). Esta nova forma de
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abordagem também impactou diretamente no custo final dos produtos e/ou pecas (PALADINI
etal., 2012; GARVIN, 2002).

Durante a Segunda Guerra Mundial, a qualidade ganhou enfoque devido ao
comprometimento as exigéncias na fabricacdo dos produtos “bélicos”. Mas foi no periodo
pés-guerra que a gestdo de qualidade se difundiu com maior propor¢do(PALADINI et al.,
2012; GARVIN, 2002).

Na década de 1950, o conceito da gestao da qualidade passou a difundir as primeiras
associacfes com embasamento na visdo sistémica. Armand Feigenbaum foi o precursor na
tratativa da qualidade como forma sistémica dentro das organizac¢6es, formulando assim, o
Controle da Qualidade Total (TQC - Total QualityControl). Também se engajaria fortemente
na criacdo da familia de normas da Internacional Organization for Standardization série 9000
(ISO 9000) (PALADINI et al., 2012; GARVIN, 2002).

Com a reconstrucdo no pos-guerra, 0 Japdo estruturava-se com a presenca de W.
Edwards Deming e Juran, teéricos da area de qualidade que influenciavam a criacdo do
modelo japonés, fundamentando o modelo com seus ensinamentos estatisticos e de
controle(PALADINI et al., 2012; GARVIN, 2002).

No final da década, em 1957, Philip B. Crosby um dos precursores na evolucéo da
gestdo da qualidade influenciou elementos e métodos, que langariam o conceito “defeito
zero”. Na época, se tornoucomum tanto no cenério militar como nas empresas(PALADINI et
al., 2012; GARVIN, 2002).

Com a grande evolucdo do modelo japonés de gestdo, comecou a se difundir no
Brasil a Company Wide Quality Control (CWQC), que se traduz em portugués como Controle
da Qualidade por Toda a Empresa ou Controle da Qualidade Amplo Empresarial.
Estaevolucdo traria novos elementos a Gestdo da Qualidade, que seriam associados aqueles ja
exercidos no modelo ocidental (TQC) atual. Varios estudiosos orientais tiveram grande
influéncia no novo modelo(PALADINI et al., 2012; GARVIN, 2002).

Taiichi Ohno, um dos idealizadores do modelo Toyota de Producdo, que ficaria
conhecido como lean production ou producdo enxuta, influenciaria a Gestdo da Qualidade,
sobretudo na conscientizacdoquanto ao desperdicio. Assim, em toda sua luta contra o
desperdicio, seu alvo inicial foi a eliminacdo da inspecdo (tanto produtos fornecidos ou
produzidos internamente). No decorrer a implantacdo desse conceito, Taiichi Ohno realizava
periodicamente reunides com os trabalhadores, estimulando-os a expressarem suas
dificuldades, para assim, buscar melhorias no processo (PALADINI et al., 2012; GARVIN,
2002).
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Maasaki Imai também direcionou o conceito melhoria continua (kaizen), que ja era
habito comum no modelo japonés de gestdo. Um elemento muito importante dentro de todo
este conceito foi o sistema de parcerias e aliancas entre os fornecedores, estruturando o
fornecimento e colaboracdo diferenciada, criando assim, o conceito de qualidade assegurada
entre as empresas atuantes(PALADINI et al., 2012; GARVIN, 2002).

Shigeo Shingo foi um atuante assiduo na colaboragdo a eliminacéo dos desperdicios
da qualidade dentro das empresas. Ele propés a criacdo de dispositivos a prova de erros (ou
pokayoke, em japonés). Também destacou a importancia do desperdicio de tempo na
preparacdo (setup), e por fim, o conceito de troca rapida de ferramenta (Single Minute
Exchange of Die - SMED) (PALADINI et al., 2012; GARVIN, 2002).

Kaoru Ishikawa também foi um precursor especial na estruturacdo do modelo
japonés de gestdo. Ele difundiu as sete ferramentas da qualidade, que viriam a ser amplamente
usadas pelos grupos de melhorias nas organizagdes, que foram conhecidos por Circulos de
Controle de Qualidade (CCQs). Ishikawa também contribui efetivamente na formulacdo do
CWCQ (PALADINI et al., 2012).

No final da década de 1960, Mizuno e Akao implantam conceitos que colaboram na
aproximacdo do cliente com a empresa, propondo o método Desdobramento da Funcéo
Qualidade, QFD (Quality Function Deployment). Ressalta-se também que Genichi Taguchi
buscava aprimorar as relacdes entre cliente e empresa, onde visava dedicar-se as atividades
em projetos, entendendo as necessidades dos clientes e alicercando a gestdo da qualidade,
com a criacdo da qualidade robusta (robust quality) (PALADINI et al., 2012; GARVIN,
2002).

Para se manterem competitivas, as organizacbes comecaram a ter uma percepgéo
holistica da qualidade, de forma a enxergar a importancia e satisfacdo do cliente como critério
competitivo decisivo a sobrevivéncia das organizagdes. Isso trouxe alguns estudiosos da area
estratégica da administracdo, como Garvin e Akao, explanando teorias embasadas nos
impactos estratégicos da area da qualidade, que ficou conhecido como desdobramento das
diretrizes (PALADINI et al., 2012; GARVIN, 2002).

Ja na década de 1970, com o sucesso do modelo japonés de gestdo, expressava-se 0S
defeitos apresentados das organizagdes em indicadores contabilizando os mesmos em partes
por milhdo, enquanto o Ocidente ainda calculava em porcentagem sua forma métrica de
controle. Com essa idealizagdo, as organizagOes que se estruturavam com a Gestdo de
Qualidade, traziam forte interesse pelo conceito(PALADINI et al., 2012; GARVIN, 2002).
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Em 1987, com o grande desenvolvimento global, cria-se 0 modelo normativo 1SO
série 9000. Na ocasido a Gestdo de Qualidade se difundiu como um Sistema de Garantia da
Qualidade dentro das organizacdes. A norma foi utilizada como critério “qualificador” entre
clientes e fornecedores, enxugando e classificando a cadeia de auditores dentro das
organizacgOes, passando a utilizar certificagcdes e auditorias credenciadas. (PALADINI et al.,
2012;0OLIVEIRA et al., 2003; GARVIN, 2002).

No final da década de 1980 surgiu 0 programa mais recente na area da gestdo de
qualidade, idealizado, na Motorola, chamado de Seis Sigma. Contudo, o conceito s6 torna-se
notorio ao ambiente organizacional no inicio do século XXI. Este programa vem abranger as
dificuldades e exigéncias da época, estruturado em caracteristicas de modelos anteriores,
ancorando as ferramentas do controle e gestdo da qualidade, juntamente solidificando a
analise e solucdes de problemas(PALADINI et al., 2012;0LIVEIRA et al., 2003; GARVIN,
2002).

O Seis Sigma desenvolve sua teoria na preocupagdo do uso sisttmico das
ferramentas estatisticas, estruturando as etapas de definir, medir, analisar, melhorar e
controlar - DMAIC (Define - Measure - Analyse - Improve - Control). E importante ressaltar,
que esta metodologia estd além de ser uma ferramenta estatistica, ela busca promover
alinhamento estratégico na gestdo da qualidade, dividindo as necessidades em projetos
prioritarios, baseando-se na reducdo de custose no aumento delucros(PALADINI et al.,
2012;0LIVEIRA et al., 2003; GARVIN, 2002).

A Gestdo da Qualidade estrutura-se no conceito de melhoria continua. Sua ultima
tendéncia é o conjunto integrado de normas ISO 9000, integrando-se nas ISO 14000 (Gestao
Ambiental), 1SO 26000 (Responsabilidade Socialle OHSAS (Salude e Seguranca
Ocupacional. Estas normas formam juntas o Sistema Integrado de Gestdo (SIG). A figura 2
exibe a trajetdria da evolucdo da qualidade de forma simplificadaconforme ja relatado em

revisdo tedrica acima.
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Figura 2 - Ondas da Gestdo da Qualidade
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Fonte: Paladini et al. (2012, p. 7)

2.2 Eras da Qualidade

Durante a evolucdo da qualidade houve vérias marcacdes temporaispor parte dos
estudiosos. As mais adotadas pelos pesquisadores sdo as propostas por David Garvin, que
exemplifica e classifica a evolucdo da qualidade em quatro eras: Inspecdo, Controle
Estatistico da Qualidade, Garantia da Qualidade e Gestdo da Qualidade. As classificacfes e

caracteristicas de cada era estdo expostas na Tabelal a seguir.



Tabela 1 - Eras da Qualidade

Gerenciamento

Identificagao de Inspecio Controle Estatistico Garantia da Estratéqico da
Caracteristica peg da Qualidade Qualidade 9
Qualidade
Preocupagéo Basica Verificacdo Controle Coordenagdo Impacto Estratégico

Visido da Qualidade

Um problema a ser
resolvido

Um problema a ser
resolvido

Um problema a ser
resovido, mas que seja
enfrentado pro
ativamente

Uma oprtunidade de
concorréncia

Uniformidade dos

Uniformidade dos

Toda a cadeia de

As necessidades do

= rodutos com menos = .
Enfase produtos P . = producdo mercado & consumidor
inspecéo
Métodos Aparelhos de medida e | Instrumentos e Técnicas Programas e Sistemas Planejamento
mensuragéo Estatisticas s Estratégico
Papel dos ; L Solugio de problemas e lMensuragaq da I_Es#abeleclmento de
Funcionarios da Inspecdo, classificacdo, aplicacio de métodos qualidade, planejamento | objetivos, treinamento e
X contagem e avaliacéo estatisticos da qualidade e projetos | trabalho consultivocom
Qualidade de programas outros times
Quem é o Todos os departamentos| Todos na empresa com
resposavel pela Departamento de Departamento de ea erénciapse envolve a alta eféncia
P " P inspecéo Fabricac&o e Engenharia gerenc geren
Qualidade N perifericamente exercendo forte lideranca

Orientagdo e
Abordagem

"inspeciona a qualidade”

"controle a qualidade”

"constrdi a qualidade”

"gerencia a qualidade”

Fonte: Adaptado de Garvin (2002, p. 44)

2.2 DefinicOes de Qualidade

22

O termo“Qualidade” é usadorotineiramente em ambiente doméstico e organizacional.

Porém, ao se questionar sua defini¢do,surgem muitas davidas, pois sua definicdoesta em

constante evolugdo.Mesmo assim, pode-se elencar algumas caracteristicas e abordagens da
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qualidade em diferentes situagOes. Garvin (2002), define a qualidade em cinco abordagens
principais:
= Transcendente: observa-se a qualidade como forma de “exceléncia inata”. ESta é
uma visdo de pouca informacdo pratica, tendo pouco embasamento para
diferenciar os produtos de qualidade com os mais grosseiro;
= Baseada no produto: aplica-se a qualidade de forma mensuravel e precisa, assim,
as variaveis da qualidade refletem as diferencas quantitativas e de atributos dos
produtos;
= Baseada no usuario: depende das necessidades dos usuarios, ressaltando sonhos e
desejos, conceituando suas escolhas com o produto de melhor qualidade;
= Baseada na producdo: esta abordagem enfatiza a demanda produtiva como forma
de reduzir custos, e consequentemente o preco final do produto. Nesta situacéo,
se perde qualidade no produto quando temos um desvio no projeto do produto ou
na especificacdo geral da fabricacéo;
= Baseada no valor: se expressa no custo de fabricacdo e preco final de venda. O
produto se torna de qualidade quando seu desempenho é apreciado, tanto quanto

seu valor e custo sdo aceitaveis.

2.3 Sistemas de Gestéo da Qualidade

Atualmente, ndo é tarefa facil para as empresasmanter a qualidade na fabricacdo de
seus produtos e servigcos. Com isso, julga-se importante o desenvolvimento e implantacéo de
Sistemas de Gestdo da Qualidade nas organizacBes. Esses sistemasgarantem a
conscientizacdode todos para conquistar a exceléncia nos processos produtivos, sendo
possivel transformar o aprimoramento continuo em um produto qualidade(PALADINI et al.,
2012;0LIVEIRA et al., 2003; GARVIN, 2002).

2.3.1 Conceito de Sistema

Sistema é um conjunto de partesque soma objetivos e propdsitos Unicos, estruturados
em diversas agdes interdependentes, executando determinada funcdo. Sua composi¢do é por
sistemas menores, titulados subsistemas, linearmente sdo dependentes uns dos outros,
semelhante a uma corrente. O desempenho positivo de cada subdivisdo € o sucesso do sistema
como um todo, mas se uma delas falhar, a efetividade em cadeia é comprometida (OLIVEIRA

et al., 2003). Os autoresafirmam que os elementos efetivos que compdem o0s sistemas sdo:
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entradas (inputs), processamento, saidas (outputs) e retroalimentacdo.A Figura 3 exibe o ciclo

de informagdes de um Sistema Empresarial.

Figura 3 - Sistema Empresarial

. Méo-de-Obra 5 | ;
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U
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Processo =]
U ) .
L Y 5%*'3’ T — — T
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Informagdo y ‘ iai
RETROALIMENTAGAO

Fonte: Adaptado de Oliveiraet al. (2003, p.16)

Os conjuntos de elementos dos sistemas da qualidade trabalham dinamicamente
relacionados uns aos outros, formando atividades que operam procedimentos sobre o
recebimento (entradas) da matéria prima e servicos, e ap0s a manufatura integrada dos
processos de fabricacdo (processamento), transforma-se na expedi¢dodo produto acabado
(saidas). Mediante a operacdo concreta do sistema, visa-se 0 objetivo de garantira qualidade
dos produtos e diversos processos, satisfazendo a necessidades dos usuarios e as expectativas
dos clientes internos e externos (OLIVEIRA et al., 2003).

2.3.2 Politica da Qualidade

Inicialmente para a implantacdo de um sistema da qualidade, a empresa deve por
parte da diretoria, desenvolver e formalizar com base em suas necessidades, qual € sua
Politica de Qualidade, expondo claramente a toda empresa 0s objetivos adotados(PALADINI
etal., 2012;0LIVEIRA et al., 2003; GARVIN, 2002).

A Politica da Qualidade ¢ um documento que visa expressar, de forma analitica, o
acordo da alta diregdo com a qualidade, servindo como embasamento filosofico, para as agoes
organizacionais, técnicas e operacionais. Mediante a isso, entende-se que este documento tem
a forca de expressar aos clientes internos e externos o comprometimento da empresa com
qualidade (PALADINI et al., 2012;0LIVEIRA et al., 2003; GARVIN, 2002).

A documentacdo deve transportar a identidade da empresa em forma macro, e ser

rapidamente difundida e discutida dentro do ambiente organizacional. Os procedimentos e
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atividades da qualidade ndo devem se concentradas necessariamente a um Departamento de
Qualidade, mas ser praticada e apoiada diretamente por todos os niveis setoriais da empresa
(OLIVEIRA et al., 2003).

A formalizacdo geral adotada pela empresa a Politica da Qualidade deve ser
registrada e concretizada em um Manual da Qualidade, que é simplesmente o guia do sistema
de gestdo da qualidade dentro da empresa, explicando de forma clara os objetivos da
qualidade ressaltados em sua politica. Este manual é aplicavel de forma geral em todos os
departamentos, sendo referéncia constante para os clientes internos, externos e fornecedores
(OLIVEIRA et al., 2003).

2.3.3 Documentacao

A documentagéo tem extrema importancia na implementacéo, e primordialmente na
conservacdo de um sistema da qualidade. Baseadano Sistema Normas da empresaé
fundamentada com evidéncia nos procedimentos organizacionais, técnicos e de controle da
qualidade. A distribuicdo dessa documentacdo deve ser controlada de modo a garantir sua
facil localizacdo e usabilidade adequada (OLIVEIRA et al., 2003; PALADINI et al., 2012).

Um excelente gerenciamento da documentacdo admite melhor integragdo entre os
setores da empresa, incentivando o registro da cultura produtiva (diminuindo a importancia de
colaboradores que sdo Unicos em suas competéncias) e maior eficiéncia nos recursos de
melhoria continua, potencializando a capacidade de retroalimentacdo dos processos
produtivos (OLIVEIRA et al., 2003).

2.3.4 Auditorias

Ndo se pode deixar de ressaltar as principais caracteristicas das Auditorias da
Qualidade, pois, sdo importantes ferramentas de aperfeicoamento e retroalimentacdo do
sistema da qualidade, onde pelos quais sdo analisados os procedimentos implantados, esta
acdo tende orientar todos os responsaveis dos setores avaliados, pontuando e corrigindo
possiveis falhas (OLIVEIRA et al., 2003).

As auditorias devem ser realizadas durante um periodo preestabelecido, pois, sdo
fundamentadas nas normas da série 1ISO 9000. Assim, as auditorias devem ser autorizadas
pela diretoria, averiguar em suas praticas reais comparagdes com 0s requisitos exigidos,
portar-se de metodos e objetivos especificos, planejada com antecedéncia, ter prévio

conhecimento da area auditada e na companhia das pessoas que trabalho sera avaliado, ser
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executado por auditor experiente, capacitado, ter suas andlises e resultados concluidos, e na
sequéncia acompanhar o cumprimento das a¢Ges corretivas se necessario, a verificacdo é para

acOes de contencdo e ndo punicdo (OLIVEIRA et al., 2003).

2.3.5 Recursos Humanos

Os recursos humanos precisam ser atendidos como um dos principais elementos para
melhoria continua da qualidade nas organizagdes. As empresas devem estar atentas as
ferramentas metodoldgicas disponiveis para desenvolver a capacitacdo dos funcionarios de
forma a usar este cenario como instrumento competitivo, dando um ambiente de trabalho mais
agradavel, proporcionado oportunidades de educacdo e lazer a todos os colaboradores,
influenciando assim, diretamente no desempenho produtivo da empresa. As informag6es dos
funcionariossdo adquiridas com a realizacdo de estudos voltados para se conhecer melhor os
objetivos e expectativas do publico alvo questionado(PALADINI et al., 2012;0LIVEIRA et
al., 2003; GARVIN, 2002).

Normalmente existe uma necessidade incessante das empresas em procurar o melhor
método para encontrar a motivacdo e comprometimento dos funcionarios com relacdo a
qualidade e produtividade das organizacGes (OLIVEIRA et al., 2003).

As filosofias e conceitos aplicados nas organizacdes durante a implementacdo dos
sistemas de gestdo da qualidade apresentam uma abertura na administracdo habitual,
remetendo a uma reorganizacdo no planejamento estratégico, pois, sem uma estrutura
organizacional, as empresas tenderam ao repentino fracasso (OLIVEIRA et al., 2003).

N&o se pode deixar de ressaltar a importancia da aplicacdo de treinamentos em todo
ambito organizacional, principalmente com relacdo a estrutura operacional direta, tendo
resultados significativos no desempenho dos sistemas de gestdo da qualidade. Com isso,
expressa-se que o0s treinamentos podem transformar os habitos comportamentais dos
colaboradores por meio da recepcdo de informacgdes, modificando notoriamente suas
habilidades e atitudes (GARVIN, 2002).

2.3.6 Logistica e Suprimentos

O sistema da qualidade ndo se baseia somente na estruturacdo do processo produtivo,
com isso, € necessario que a organizacdo estratégica do sistema, seja de anteceder 0s
procedimentos de fabricacdo. Pois, deve-se desenvolver um metodologia para homologacao

dos fornecedores, visando a otimizagdo dos processos de manufatura, de tal forma que se
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classifique os fornecedores com base na qualidade dos produtos e servigos fornecidos,
contribuindo assim, para adicionar valor ao produto final e solidificar o padrédo de qualidade
(OLIVEIRA et al., 2003).

A grande preocupacdo com a cadeia logistica, simplesmente ressalva os estudos
embasados nos conceitos durante os ultimos tempos. Compreende-se que as empresas para
portarem um diferencial competitivo, buscam usar conceitos de gerenciamento a sua cadeia
logistica como o Supply Chain Management, proporcionando assim, varios beneficios
(OLIVEIRA et al., 2003).

A gestdo logistica € estruturada com oauxilio de diversas ferramentas baseadas na
tecnologia de informacdo como MRP (Manufacturing Resource Planning), DRP
(DistributionResource Planning), ECR (EfficientConsumer Response), etc. Estes recursos
visam possibilitar um bom gerenciamento da cadeia logistica, mediante a eliminar tempos,
melhor a qualidade do produto, reduzir custos dos estoques e distribui¢do, agregando valor no
produto final (PALADINI et al., 2012;0LIVEIRA et al., 2003; GARVIN, 2002).

2.3.7 Sistemas de Informacéo

Devido ao fator socioecondmico que as organizacOes estdo inseridas, o processo de
tomada de decisdes esta se transformando em um elemento primordial para o seu sucesso das
empresas. O resultado positivo das liderancas em suas tomadasde decisdes depende muito da
confianga nas informagdes disponiveis (OLIVEIRA et al., 2003).

A visdo sistémica da direcdo administrativa da organizacgao subentende que distribuir
as informacdes por todos os niveis departamentais da empresa, orienta para melhores tomadas
de decisGes, possibilitando que todos sigam o mesmo objetivo, refletindo diretamente no
ganho final da organizacdo (PALADINI et al., 2012;0LIVEIRA et al., 2003; GARVIN,
2002).

A retroalimentacdo € uma ferramenta implantada ao sistema de informacdo que
auxilia a gestdo com inumeros beneficios. Mediante, ao acompanhamento da performance do
produto em sua trajetoria ao mercado, € possivel corrigir falhas nos processos de fabricacéo
(projeto, producao, distribuicao, etc.) e redirecionar o planejamento estratégico com relacao as
necessidades dos clientes eda prdopria empresa (OLIVEIRA et al., 2003; GARVIN, 2002).
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2.3.8 Processo Produtivo

Independentemente do segmento da empresa, é importante que todo seu processo de
fabricacdo seja controlado, para que ndo ocorram produtos defeituosos. A metodologia defeito
zero deve ser explorada em quaisquer circunstancias que a organizacdo esteja,permitindo a
qualidade dos produtos e processos (OLIVEIRA et al., 2003; GARVIN, 2002).

Porém, para que este método seja bem aplicado, necessita-se do auxilio de
ferramentas de controle da producdo como Controle Estatistico do Processo (CEP),
ferramentas que detectam a causa raiz do problema (Diagrama de Ishikawa, 5W2H, etc.) e
expressa solucOes eficazes em toda a estrutura operacional, de forma a manter um conceito
rigido no tratamento das ndo conformidades encontradas, estruturando-se também nos
potencias defeitos que estdo por vir (OLIVEIRA et al., 2003).

2.4 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade ndo sdo o foco deste trabalho, mas serdo previamente
conceituada suas caracteristicas e importancias para o controle da qualidade. Segundo
Carpinetti (2010), tem-se a existéncia de sete ferramentas para auxilio da gestdo da qualidade
que séo:

= Diagrama de causa e efeito;
= Diagrama de disperséo;

= Estratificacéo;

= Folha de verificacao;

= Grafico de controle;

= Gréfico de Pareto;

= Histograma.

A escolha e utilizacdo dessas ferramentas se estruturam na realizacdo de um trabalho
em equipe nomeado como brainstorming, tendo como embasamento as ideias e opinides de
cada ali presente (CARPINETT]I, 2010).

Assim, entende-se que 0 uso das ferramentas vai muito além das opinides, pois,
baseia-se nas necessidades diarias de cada empresa, com isso expressa-se abaixo com mais
detalhes o0 modelo criado por Ishikawa, usado literalmente em quase todas as organizagfes na

busca por solucéo dos problemas da qualidade.
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2.4.1 Diagrama de Causa e Efeito (Ishikawa)

No digrama de causa e efeitosua estrutura € especificamente conhecida como 6 M’s:
Material, M&o de Obra, Meio Ambiente, Maquina, Método, Medida. Onde o efeito que essas
causas geram sdo o0s problemas que possivelmente serdo solucionados (CHAMBERS,
JOHNSTON, SLACK, 2009).

A elaboragdo do diagrama espinha de peixe baseia-se uma sequéncia, onde a linha
central, simbolizado por uma seta, corresponde ao efeito, nas linhas superiores e inferiores
representam-se aos problemas que tecnicamente interfere no processo analisado

(WERKEMA, 1995). Na figura 4 a seguir, sera expresso um modelo do diagrama espinha de

peixe.
Figura 4 - Diagrama de Causa e Efeito (Ishikawa)
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Fonte: Cintra (2015)

2.4.2 Diagrama de Dispersao

O diagrama de dispersdo basicamente € um grafico que possibilita visualizar a
semelhanga, ou ndo, existente entre duas varidveis. Entdo, de modo geral, os graficos de
dispersdo sdo usados para analisar causa e efeito ( WERKEMA, 2014; CARPINETTI, 2010).
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Abaixo na figura 5, é representado por um grafico de dispersdo a relacdo direta
(desempenho operacional de um motor, quanto maior o0 uso maiores 0s gastos), e uma relacéo

contraria (velocidades e vida util).

Figura 5 - Diagrama de Dispersao
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Fonte: Paladini (1997)

2.4.3 Estratificacao

A estratificacdo dos dados, é uma préatica que visa identificar a alteragdo dos meios
como matéria prima, maquinas, pessoas e métodos, onde de alguma maneira possa interferir
nos resultados dos problemas analisados. Porém, o conceito de estratificacdo é basicamente
aplicado na divisdo de um grupo com diversos subgrupos que portam-se de especialidades
distintas (WERKEMA, 2014; CARPINETT]I, 2010).

2.4.4 Folha de Verificacao

A folha de verificagdo consiste num formulario que tem como objetivo planejar a
coleta de dados de forma simples e organizada, pois, visa ter um banco de dados para
eventuais dificuldades e andlises futuras (WERKEMA, 2014; CARPINETT]I, 2010). A seguir

na figura 6 pode-se observar um exemplo de folha de verificacao.
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Figura 6 - Modelo de Folha de Verificacdo

FOLHA DE CHECAGEM - OPERAGOES DE INSPEGCAO
Data: 10/03 Identificagdo: Jane
Produto: MOTOR AH2
Periodo: 12:00-24:00
Area: MONTAGEM 10
Horas
OPERACOES CHECAGEM TOTAL DEFEITOS OBSERVACAO
1. Eixos i 5 0
2. Hélices i 6 2
3. Vibrador i 3 1
4. Suporte i 7 0
TOTAL 21 3

Fonte: Paladini (1997)

2.4.5 Gréfico de Controle

A funcdo dos graficos de controle é garantir que 0 processo sempre esteja na sua
melhor condicdo. Sendo que quando o controle é estatistico, os resultados devem ser
distribuidos aleatoriamente em um padrdo de normal, agora quando o controle mensura-se ndo
ser estatistico, representando-se de forma ndo aleatoria, pode-se efetivar um problema na
qualidade dos processos existentes na empresa (WERKEMA, 2014; CARPINETTI, 2010).

2.4.6 Grafico de Pareto

O objetivo dos gréaficos de Pareto é alegar que entre em todas as causas de um
problema, algumas poucastem um percentual responsavel pelos efeitos indesejaveis do
problema (WERKEMA, 2014; CARPINETTI, 2010).
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Figura 7 - Exemplo de um Gréfico de Pareto
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Fonte: Werkema (2014)

2.4.7 Histograma

E um grafico de barras com um eixo na horizontal dividido em varios intervalos,
apresentando valores e resultados por uma variavel desejada. O Histograma faz um
comparativo dos dados e resultados coletados de um processo, organizando e observando as
caracteristicas de especificacdo de um produto, demonstrando se 0 processo € capaz ou nao de
atender as especificaces, podendo assim, expor medidas para reducdo das variabilidades
(WERKEMA, 2014; CARPINETTI, 2010).

Figura 8 - Exemplo de um Histograma (medidas do didmetro 22 cm)
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Fonte: Paladini (1997)
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3 ESTUDO DE CASO

Este capitulo descreve e analisa os dados coletados com a pesquisa realizada.
Inicialmente faz-se a apresentacdo da empresa, e em seguida expressa-se analise e
interpretacdo problema, dando énfase na situacdo real da empresa da estudada, a partir deste
momento sera expostas as necessidades e dificuldades, bem como as propostas de melhorias e

suas implantagdes.

3.1 Perfil da Empresa

O estudo de caso foi realizado em uma unidade de neg6cio de uma empresa
fabricante de equipamentos agricolas localizada na regido de Marilia/SP. A empresa divide-se
em oito unidades de negdcios que somam juntas aproximadamente 3500 colaboradores. A
unidade de negocio estudada conta com aproximadamente 115 colaboradores.

Essa unidade éreferéncia nacional em equipamentos para servicos de limpeza.
Dispondo de solug@es inteligentes, versateis e seguras, voltadas ao uso residencial, servigos,
profissional, industrial e agronegdcio. Seu portfélio de produtos retne lavadoras de alta
pressao, aspiradores de po6 e liquidos, limpadoras a extracdo, lavadoras de piso, pulverizadores
costais, acessorios e detergentes, produzidos com tecnologia de ponta, de acordo com 0s mais
rigidos critérios de qualidade. Esses produtos sdosubmetidos a auditorias internas regulares,
gue comprovam a durabilidade, robustez e confiabilidade de seus produtos. A Figura 9 exibe

a fachada da unidade estudada.

Figura 9 - Fachada da unidade de negdcios estudada

Fonte: o autor
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3.2 Apresentacdo do Problema

Em 2014,com uma mudanca organizacional na empresana area de Qualidade, foi
nomeado um novo supervisor.Com isso, houve uma mudanga nos principios e conceitos
aplicados pela lideranga.Com as mudangas sempre surgem oportunidades, e o estudo de caso
em questdo abordarauma dificuldade frequente na empresa.

A dificuldade vivenciada se refere especificamente ao setor de qualidade, onde foi
constatado um armazenamento de dados deficiente, tanto quanto aoshistéricos de inspecdes,
procedimentos operacionais (fluxos diarios) quanto ao controle das pecas defeituosas
devolvidaspara o0s fornecedores (tratativas/historicos).Assim, o estudo de caso
seraexploradoem campo organizacional, trabalhando-se a necessidade dindmica real da

empresa, tendo base nas dificuldades evidenciadas acima.

3.3 Analise e Interpretacéo do Problema

A partir deste momento serdo expostas as necessidades e dificuldades encontradas na
empresa estudada, evidenciando com mais clareza os problemas diarios e cronicos,
explanando de forma geral a causa e efeito de cada dificuldade. Em decorréncia dessa visao

técnica analitica, se buscaré posteriormente soluces reais simples.

3.3.1 Necessidade 01 - Procedimentos Operacionais

Durante a avaliacdo dos procedimentos organizacionais (fluxos diarios) da area de
qualidade, observaram-se erros com relacdo aos procedimentos e movimentacdes da matéria
prima recebida. No momento que o setor de logistica executava o recebimento dos materiais
comprados dos fornecedores (externos), 0s mesmos ja estavam sendo transportados
diretamente para a linha de producdo. Com isso, entendeu-se que o material ndo passava por
inspecdo da qualidade, suprimindo etapas do procedimento.

A partir desta irregularidade interna, questionou-se a area da logistica quanto ao
procedimento. A informacéo foi de que o fato ocorria esporadicamente devido a necessidade
diéria da producéo.

Com isso, entende-se que o procedimento de inspecdo deveria ser realizado com o
envolvimento dos setores de Logistica e Qualidade, trabalhando de uma maneira ha direcionar
dois funcionérios especificos para o procedimento em questdo, onde um atuaria no ato do

recebimento, conferindo a quantidade do material e acionando o langamento da nota fiscal,
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como acdo de suporte o encarregado da Logistica daria entrada na nota fiscal, assim o
material estaria existente no sistema. Pois, a partir deste instante o outro funcionario
especifico, agora da Qualidade realizaria o controle de qualidade do material, liberando- ou

ndo para a producéo, tudo dependendo da conformidade padrédo do material.

3.3.2 Necessidade 02 - Armazenamento dos dados

A érea de qualidade era muito cobrada pelos historicos de problemas dimensionais
encontrados na inspecdo dos materiais. Esse setor dispde de um dos melhores sistemas
operacionais (SAP - Sistemas, Aplicativos e Produtos para Processamento de Dados) e ndo o
usava corretamente. O setor simplesmente gerava planilhas de inspecdo no Excel, com base
nos planos de controles que ja tinham sido criados no sistema.

Com isso, inspecionava-se 0 material, langando o dimensional das amostras
manualmente nas planilhas de inspecdo impressas. Na sequéncia liberava-se o material no
sistema e para a producéo, nao lancando os dados recem coletados no sistema (SAP).

Ressalta-se também que o destino das planilhas impressas apds a inspecdo do
material era um ‘“canto” em cima de um armario. Com 0 passar do tempo, as mesmas
acabariam sendo utilizadas como rascunho ou até mesmo sendo descartadas como lixo.

ATabela 2 exibe a planilha questionada acima.

Tabela 2 - Planilha para Inspecao do Material

Haste do Pistdo D-18 (373795) Lote:
Medidas PC1 PC2 PC 3 PC4 PC5 PC6
@ 30,00 - 30,05 mm
@ 12,000 - 12,018 mm
@ 8,97 - 9,01 mm
Rug. 0,15- 0,25 pym
Rosca M8 x 1,0 mm
Visual

Medidas PC7 PC8 PC9 PC 10 PC 11 PC 12
@ 30,00 - 30,05 mm
@ 12,000 - 12,018 mm
© 8,97 -9,01 mm
Rug. 0,15- 0,25 pym
Rosca M8 x 1,0 mm
Visual

Inspetor: Data:

Fonte: o autor
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3.3.3 Necessidade 03 - Controle dos defeitos

No setor de qualidade existe uma demanda consideravel do historico de pecas
defeituosas originadas pelo processo de fabricacdo dos fornecedores (externos). O surgimento
de pecas defeituosas € comum durante todo o ano, devido a ampla gama de fornecedores.

Diante dessa situacdo, a empresa ja utiliza planilhas eletrbnicas para controlar e
rastrear eventuais necessidades,como a quantidade de pecas que ja foram devolvidas, numero
e valor da nota fiscal que acompanhou a devolucdo, observacdes na tratativa do defeito e
solucdo, setor de origem do problema, datas relacionadas ao tempo gasto com a tratativa e
expedicdo da nota, indicadores de desempenho de cada colaborador responsavel.

Mas, mesmo com o auxilio desta ferramenta o supervisor da area de qualidade
questiona sobre a visualizagdo imediata dos ‘“custos de devolugdo/retrabalho” que se
especifica a cada fornecedor. Com este dado pode-se mensurar rapidamente o fornecedor que
mais ocasionou problemas de qualidade dentro da empresa. Esses dados sdo de grande valia
para a negociacdo comercial e técnica das partes envolvidas. A Tabela 4 exibeuma planilha

usada atualmente.

Tabela 3 - Devolucgoes e Retrabalhos

PROBLEMAS
- ~ Problema
R.G. DESCRICAO QTN VALOR - FORNECEDOR. PO N.F. DA‘:::DA 1:?30 :lo MES| Encontrade l:nspemr'

720.318 |CARENAGEM TRAS. 6200 RG-| 95 | R§ 945,25 |PLASUNIT DEVOLUCAD | 49512 |10/10/2016)10/10/2016| 1 |OUT| QUALIDADE [Thiago Pereir
1.220.694 |RESERVATORIO 22 LITROS 20 | R$ 464,00 |PLASUNIT | DEVOLUGRO | 49211 |10/10/2016)10/10/2016| 1 |OUT| GQUALIDADE ([Thiago Pereir

1.185.074 |GUIA DOS PISTOES DIAM12 (§ 247 | R$ 1.222,65 |DIAFRAG - WA RETRABALHO | 49517 | 10/10/2016| 13/09/2016| 20 |OUT| QUALIDADE (Daniel Merioty

651.711 |CORPO DA BOMBA -PMB-6-| 1 |RS B,64 |DIAFRAG - WA RETRABALHO | 49517 |10/10/2016|13/09/2016| 20 |OUT | QUALIDADE |Daniel Merloty
858.886 |CORPO DA RODA 0122 2 |R§ 4,52 |PLASUNIT | DEVOLUGAD | 49522 |10/10/2016|22/09/2016| 12 |OUT| MONTAGEM |Daniel Merloty

481.150 |RODA 160 - LAVAJACTO 6200 | 1 | R$ 1,37 |PLASUNIT DEVOLUGED | 49522 | 10/10/2016| 22/09/2016| 12 |OUT| MONTAGEM |Daniel Merloty

1.220.671 |CAPA DO MOTOR AJ2218 2 |Rg 6,60 [FLASUNIT DEVOLUGAD | 49522 | 10/10/2016|22/09/2016| 12 |OUT| MONTAGEM (Daniel Merioty

1.220.668 | TAMPA DO MOTOR AJ2218 2 | R$ 12,98 |PLASUNIT | DEVOLUGAD | 49522 |10/10/2016|22/09/2016| 12 |OUT| MONTAGEM |Daniel merlotf
1.192.308 [BICO DE ENTRADA CURTO 1 |RS 0,49 |PLASUNIT | DEVOLUGAO | 49522 |10/10/2016|22/09/2016| 12 |OUT| MONTAGEM |Daniel Merlo

1.166.102 |PROTETOR FLEXIVEL 2 | R$ 0,66 |PLASUNIT DEVOLUGAD | 49522 | 10/10/2016|22/09/2016| 12 |OUT| MONTAGEM (Daniel Merioty

Fonte: o autor
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3.4 Propostas de Melhoria
3.4.1 Cronograma

Seguindo, o conceito de planejar antes de executar, foi criado um controle mensal
das atividades em funcéo do estudo de caso. Com isso, foi gerado um cronograma estruturado

com base nosobjetivos especificos do trabalho, conforme a Tabela 4.

Tabela 4 - Cronograma de Execucdo das Atividades

CRONOGRAMA
Necessidades Atividades (Objetivos especificos)
Necessidade 01 Desenvolver elo entre os setores Logistica/Qualidade/Produgéo
Necessidade 02 Implantar e armazenar histéricos de tratativas
Necessidade 03 Implantar indicadores para tratativas/defeitos
Necessidade 04 Realizar treinamentos com os coloboradores envolvidos

Necessidade 05 Resultados

EXECUTADO
Necessidades JAN | FEV | MAR | ABR | MAI | JUN | JUL | AGO | SET | OUT | NOV | DEZ

Necessidade 01

Necessidade 02

Necessidade 03

Necessidade 04

Necessidade 05

Fonte: o autor

3.4.2 Melhoria 01 - Procedimento de Inspe¢do

Ap06s analise do fluxo operacional do setor da logistica, onde encontram-se falhas em
algumas etapas dos procedimentos diarios, notou-sea necessidade de uma integracdo
organizacional entre os setores da Logistica e da Qualidade.

Mesmocontando com um notdrio sistema operacional (SAP), era nitido o mau
aproveitamento desse recurso. Assim, entra-se a acdo de orientar todos os colaboradores das

respectivas areas envolvidas, sugerindo um fluxo de opera¢fes como expressa a figural0.
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Figura 10 - Procedimento de Inspecdo
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Fonte: o autor

Esta primeira melhoria aplicada e implantada mostra uma reorganizagéo nas atitudes
das duas areas (Logistica e Qualidade). O fluxo de trabalho expresso é o alicerce para as
outras melhorias, sendo o primeiro passo para se concluir um sistema de gestdopréatico e

usual.

3.4.3 Melhoria 02 - Langamento dos dados

A auséncia relacionada ao ndo lancamento dos dados coletados apds inspecdo de
qualidade, e algumas circunstancias nas quais o setor de Qualidade se deparava com materiais
ndo conformes reincidentes de outros lotes ja recebidos, gerou a necessidade de solidificar a
estrutura do setor. Inimeras vezes esse setor foi cobrado por outros departamentos quanto aos
histéricos inexistentes.

A melhoria proposta esimples,com a conscientizacdo dos integrantes da area de
Qualidade a tornar confiaveis 0s seus processos operacionais, usando da melhor forma o
sistema operacional disponivel. A Tabela 5 exibe uma tela do software SAP, usado para o

controle dos lotes (materiais) que séo recebidos pela empresa.
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Tabela 5 - Processo de Inspecao

Modificar dados para o lote controle: lista de trabalho lotes de contr
= a EEFTFE IBd W@ B & Fou Doefetos 7 Deferos &7 Resubtados &7 Lote de controle El Reletdrio controle I3 certficado

=0 Moni,  Lote controle | Material Texto breve do objeto de controle Cen.| Qtdote U_|C_ C. Dtalnkio ~ Datafim Status do sistema Formecedor

{_] @00 80000091254 658534 SEDE MODELO 2 3100 13.800 PC 0 8 03.11.2016 03.11.2016 LIB AMOS RNEC COIM 111545
@oo 80000091252 940684 AMENTO (PC.BRUTA 3100 16 PC| 0 0 03.11.2016 LIB AMOS RNEC 111537
@oo 10000927209 478560 CABO - LAVAJACTO 6200 3100 525 PC 0 1 20.10.2016 29.10.2016 LIB AMOS RNEC COM QLRE 116560
@O0 10000937158 658690 MOLA COMP ARAM RED 9 1,3 15000 16 INOX A 3100 10.000 PC 0 5 28.10.2016 28.10.2016 LIE AMOS RNEC COM QLRE 101866
@co 10000927159 658823 MOLA COMP ARAM RED 26 21 2.5 5206 48 ACO 31000 4.000 PC | 0 5 28.10.2016 LIB AMOS RNEC COIM QLRE 100657
@00 10000927157 941021 MOLA COMP ARAM RED 11,6 10 ,8 500 14 INQ 3100 3.250 PC 0 4 28.10.2016 LIB AMOS RNEC COIM QLRE 101866
@O0 B0000091105 | 566646 MOTOR EL 4.0 OV WEG MOTORES 2P - ¢f EIXO 3100 20 PC o o 28.10.2016 LIE AMOS RNEC 111535
@co 80000091108 1218970 TANQUE C/ INSERTOS 3100 3|PC| O] O 28.10.2016 LIB SKIP RNEC COIM QLRE 111545
@00 10000020114 | BB7406 INTERRUPTOR DE TECLA BIPOLAR C/CAPA 3100 1.000 PC o 0 05.10.2016 05.10.2016 LEST SKIP QLAT 100056

Fonte: o autor

Como exibe a Tabela 5, o processo de inspecdo estrutura-se no controle eficiente do
sistema operacional (SAP). Apos iniciar o carregamento do sistema, utiliza-se uma transagdo
titulada como “Qa 32", que é a chave para se visualizar a lista de materiais que entraram na
empresa e necessitam de inspecéo.

Ap0s se ter conhecimento da lista de materiais que aguardam inspecao, seleciona-se
0 item desejado para execucdo do procedimento de inspecédo, abrindo o plano de controle do
item que expressa todas as caracteristicas que devem ser inspecionadas. Assim, 0s resultados
sdo lancados e armazenados em outra janela da transacdo, como € possivel visualizar na
Tabela 6.

Tabela 6 - Langamento dos dados

® . Exibir resultados: sintese de caracteristicas

& EMétodo de controle & Grafico de controle de qualdade  [[fHistograma & Hstograma  EEHistorico de resultades  SirParame.avaiac.. .2 Pontos de controle

Materal 373795 %6 HASTE DO PISTAO D-18 (.
Lote ctrl.  |10000321162
Operagdo 0010f|a | v inspecao de recebimento Cen. (3100

./ Geral | Sumdio - Unid.ctd. | Cddigo

& IEHIE [k |$|[‘3| =] =y L|E||B| & orga Outros detahes... |

A... R... S..| Texto breve para ... T... Especificagies A contr... Control.. V... Resulkado Valor onginal A... Ciasse d... Atribute  Obsarv.controle Ca...
7 [1'5 Dametro [E¥30,00..30,05mm 12 12 [t=|@ 30,01 : W - - 10
7| [1'5 Dametro |5 |acerzcio <-> Regei.. 12 12 || & o o - - 20
7l [15 D@metro ~ 8,97.9,01mm 12 12 (=] @ 899 ['4 - v 30

[7] 5 Rugosidade E)o,15 .. 0,25 mm 12 12 (=] @ 0,15 X Defei. v ~ Rugosidade forz do espe.. 40
7 5 Anglise Visual |5 |atrbutos 12 12 (t=l| & o v - - 50
7 5 Anglise Visual |E¥ |atributos 12 12 %8 o 14 - - 60

Fonte: o autor
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A segunda melhoria consiste, portanto, numa uma reorganizagdo nas atitudes do
setor de Qualidade com base na estruturacdo dos procedimentos de inspe¢do. Com isso, ndo
havera mais dividas quanto ao armazenamento dos dados, e também o historico das inspecoes
se tornard um procedimento sélido habitual, de modo que as dividas e questionamentos

gerados pela méa armazenagem dos dados serdo sanados com éxito.

3.4.4 Melhoria 03 - Controle dos defeitos

Com a cobranga por demonstrativos que evidenciema credibilidade de cada
fornecedor em nivel dos lotes entregues, foi necessario estabelecer um indice de pecas
defeituosas. Com isso, sera possivel uma visdo do fornecedor quanto a seu compromisso e
responsabilidades com aqualidade de seus produtos ou processos.

As solugdes propostas consistem em planilhas eletronicas que exibem aos setores
envolvidos as quantidades de pecas devolvidas aos fornecedores em decorréncia de defeitos
de fabricacéo, ou as pecas enviadas aos fornecedores como remessa para conserto, ou seja, as
mesmas apresentavam um defeito parcial sendo possivel o retrabalho.A Tabela 7 exibe a

quantidade de itens retrabalhados durante o ano 2016.

Tabela 7 - Total de itens retrabalhados no ano de 2016

QTD.RETRABALHO _|RotulosdeColuna | | [ [ |

Rotulos de Linha________[JAN__|FEV__|MAR __[ABR |MAIO[JUN [JUL___[AGO __[SET _[OUT _[Total geral |
UNIPAC - JACTO 1000 2686 240 12500 12500 2246 31172
AMETEK 731 731
ZANELATTI 231 106 1 1 339
WEG - MOTORES 7 1000 1.007
ALTAIR - GRAFICA 581 2000 3.927 6.508
EMPLAMOLD 13 13
UNIPAC / CERAMICA - JACTO 20 20
MM SOLDA 32 350 12 51 48 493
UNIPAC - BORRACHA 675 9855 10,530
HGX 14 14
JCA INJETADOS 1.008 1.008
BORRACHA - UNIPAC 44 44
DIAFRAG - WABTEC 250 250
Totalgeral [ 1.231] 3.432] 3.000 [ 731 | 13 [ 015] 12.850 | 22.368 | 6.225 [ 1.364 [ _52.120 |

Fonte: o autor

Da mesma forma, a Tabela 8 exibe a quantidade de itens devolvidos durante o ano de
2016.
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Tabela 8 - Total de itens devolvidos no ano de 2016

[QTD.DEV.  [RotulosdeColwna | | [ | | [ | [ |
Rotulos de Linha___|JAN _[FEV__|MAR [ABR __[MAIO_JJUN _JJUL ___[AGO _[SET |OUT _[Total geral
UNIPAC - JACTO 1.002 1 135 148 199 1485
ELISMOL 5.000 5.000
AMETEK 11 1 731 743
ZANELATTI 78 19 97
WEG - MOTORES 1 13 12 26
INJECTA 217 1558 162 1.937
USINAGEM - JACTO 208 88 44 430
MEGACABOS 288 64 352
SANMAR PLASTICOS 132 942 1.074
EMPLAMOLD 48 164 2445 450 45 2108 5260
FUNDIGAO - JACTO " 3 48 160 105 327
DANEVA 9 9
MM SOLDA 1 1
VICK COM PLASTICOS 30 30
CONDUPAR - CABOS 50 4 54
BMM - BRUNO MOLDES 1 1
VEXILOM 560 560
SOMARX 10.000 10.000
TRAMONTINA 1542 220 1762
CRIMPER 4.000 4.000
INMAR 12 12
ROTOMOLDAGEM - UNIPAC 1 1
MADEMIL 2 2
WAPMETAL 83 83
PLASTIFOAN 120.990 120.990
BIKRAFT 38 38
EMBALAGENS SANTA INES 8 8
METALURGICA ATIBAIA 3772 3772
PLASUNIT 970 339 132 1441
JATINOX 167 167
INTER QUALITY 3725 3725
UNIPAC - BORRACHA 2424 574 2.098
QUANTUM 1 1
HGX 1 1
MARCAPACK 1 1
IBIRA 54 54
TERMOMECANICA 103 103
MEC. BOMBAS 220 220
Total geral | 6.013 ] 1.035] 54 [ 12.238 [ 5.855 ] 1.920 | 128.772 | 7.326 | 695 2.867 | 166.775

Fonte: o autor

Na terceira melhoria aplicada, estrutura-se uma planilha ja existente com recursos

ativos, organizando os dados a partir de ferramentas auxiliares como as Tabelas dindmicas.

Esse recurso facilita a atualizacdo diaria dos dados. Logo, consegue-se expor a quantidade de

itens retrabalhados/devolvidos durante um determinado periodo, com isso, também é féacil

avaliar rapidamente os fornecedores conforme o demonstrativo de seus resultados.
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3.4.5 Controle das Atividades e Desempenho

Quanto a implantacdo das melhorias no setor de qualidade, percebe-se uma
necessidade no controle de atividades dos colaboradores da area, pois, o responsavel do setor
ndo tinha conhecimento e nem mesmo conseguia rastrear as atividades diérias do setor, assim,
surgiu a ideia de criar um sistema de gestdo da qualidade compacto, estruturado nas
dificuldades da empresa, embasando-se nas sugestdes reais dos colaboradores do setor de
qualidade.

Com isso, seria apresentada e implantada uma planilha eletrénica de facil operacéo
que contemplaria todo o trabalho arduo de pesquisa, pois, seu conceito continuava baseado
em uma estrutura simples de planilha, mas ancorada na ferramenta Visual Basic (Microsoft™

Excel®). Com isso, é apresentadaabaixo na Figura 11 a entrada inicial do sistema de gestao.

Figura 11 - Sistema de Gestdo das Atividades

Controle de

Qualidade®™ |

Fonte: o autor

A planilha implantada para controle das atividades trabalha funcionalmente em
quatro etapas que sdo: abrir atividades, fechar atividades, pesquisar e fungéo restrita. A seguir

serdo apresentadas Figuras que exemplificaram melhor as etapas expostas acima.
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Figura 12 - Etapa 1: Abrir atividade

¥ AL
BRBE
D\
- l QU

Nome: Atividade:

DANIEL v INSPECZ\O DE RECEBIMENTO ~
I :] ‘ j © Lancar Atividade
Codigo: Descricdo:
| 27656 ]
Cod. Forn.: Nome Forn.: ¢ Limpar Dados
| 122642 | JCA INDUSTRIA E COMERCIO LTDA - EPP j
Data Lote: Tamanho Lote: Data Inicio: 8 Sair
| 25/10/2016 | 756

Fonte: o autor

Na etapa 1, tem-se a funcionalidade de abrir uma atividade especificando o inspetor,
a respectiva atividade que foi subdividida em cinco niveis podendo ser inspecdo de
recebimento, inspec¢do de tryout, problemas técnicos, procedimento de devolugdo e outros.

Complementando é langado o cddigo do item trabalhado juntamente com o codigo
do fornecedor, assim sucessivamente a planilha ja carrega a descri¢cdo dos codigos inseridos
automaticamente. Por fim, especifica-se a data e tamanho do lote trabalho, onde ao se concluir
a atividade o horério é inserido momentaneamente no sistema.

Em sequéncia a Figura 13 apresenta a etapa 2, que especifica a funcdo de fechar uma
atividade ja aberta, onde ap6s finalizar a atividade em processo o inspetor pode lancar a
guantidade de refugo se houver, descrever acdes e solucbes voltadas sobre a atividade,

acrescentando se necessario alguma observagdo importante.
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Figura 13 - Etapa 2: Fechar atividades

Nome: Atividade: Solic. da Analise:  Data Lote: Tam. Lote: Data Inicio:
| \ | | 25/10/2016 | 756 |
Codigo: Descrigdo: Cdd. Forn.: Nome Forn.:

Fechamento da Atividzde.

Qtde Refugo: % Refugo: Data Fim: Tempo Tratativa:
0 | | .
[# Alterar
Desc. Problema: Desc. da Tratativa ou Solucio: Obs.:
£33 Exclir
Lote de controle: 10000925812
g sar
DANIEL - .. |

mEM | NOME | copico | pEscricio | aTrvipape | patalore | gmeLote| patamicio | patarm | -
1733 DANIEL 658526 SEDE MODELO 1 INSPECAO DE RECEBIMENTO 24/10/2016 12500 25/10/2016  26/10/2016
1802  DANIEL 3258708 BIELA (PC.BRUTA) INSF'EC,QG DE RECEBIMENTO 24/10/2016 1200 25/10/2016 26/10/2016
1803 DAMIEL 27656 CORPO DA BOVBA - PILAVAJATO 6200 - ALUNI INSPECAO DE RECEBIMENTO 25/10/2016 392 26/10/2016  26/10/2016
1604 | DANIEL [ 27656 | CORPO DA BOMBA - P/LAVAJATO 6200 - ALUNL | INSPECAQ DE RECEBIMENTD | _25/10/2016 EM
1808 DANTEL 833388 PROTETCR DE CORREIA INSDECJ\D DE RECERIMENTO 26/10/2016 25/10/2016 26/10/2016
1809 DAMIEL 833383 PROTETCR DE CORREIA INSPECAO DE RECEEIMENTO 26/10/2016 z 26/10/2016  26/10/2016
1813 DAMIEL 328617 GRAXEIRA BSP1/8-28 0 NR.D2 - STAUFER INSPECAO DE RECEBIMENTO 26/10{2016 15 26/10/2016  26/10/2016
1814  DANIEL 614966 CORREIATRAPEZ AX40 - 47° INSPECAQ DE RECEBIMENTO 26/10/2016 7 25/10/2016  25/10/2016
1824  DAMIEL 239674 MOTOR EL 120V/60HZ 1,0 CV REF.020843298 OUTROS 27710/2016 2 271002016 27/10[016
1825 DANIEL 643262 MOTOR EL 220V/60HZ 1,0 CV REF. 020845571 OUTROS 27/10/2016 2 271002016 27/10/016
1826  DANIEL 746917 MOTOR EL 220V/60HZ 3,0 CV S0S/L WEG -2 OUTROS 27/10/2016 1 27/10/2016  27/10/2016
1830 DAMIEL 944462 CORPO DA BOMBA JP-42 (PC. PINTADA) INSPECAO DE RECEBIMENTD 27/10/2016 5 38/10/2016  28/10/015
1831 DANIEL 344462 CORPO DA BOMBA JP-42 (PC. PINTADA) PROCEDIMENTO CEDEVOLUGAO  28/10/2016 6 25/10/2016  28/10/2016
1832 DANIEL 957215 CABECOTE - USINADO PROCEDIMENTO CE DEVOLUCAO  27/10/2016 5 28/10/2016  28/10/2016
1837  DANIEL 1232501 BOMBA DE PISTOES 420 /MIN A PINTADA INSPECAO DE RECEBIMENTO 28/10/2016 4 2B/10/2016  23/10/016 [
1841  DANIEL 1232561 BOMBA DE PISTOES 42L/MIN "B" PINTADA INSPECAQ DE RECEBIMENTO 28/10/2016 S 26/10/2016  28/10/2016
147 MARKITEL 173748321 ROMR A MEFEFEK DTCTOES N 300N DET DTATANA TMEDEC AN NE DEFERTMERTY |ANMME a 2| MANMAE er-Rhlali bl

DANIEL, VOCE TEM 9 ATIVIDADES ABERTAS. Quantidade de Registro: 396

Fonte: o autor

Abrangendo o sistema de gestdo criado, tem-se também a etapa 3 que expressa a
funcdo de pesquisa, pois, em algum momento serd necessario expor historicos de ocorréncias
anteriores, com isso, para facilitar o método de pesquisa foi desenvolvida uma légica simples,
onde o usuario pode pesquisar com varias caracteristicas de entrada sendo as seguintes: nome,
cbdigo, descricdo do item, nome da atividade ou fornecedor e data que iniciou-se a atividade.
A Figura 14 exibe a funcdo pesquisar atividades, apresentada dentro do sistema com o

explorador (historicos) de atividades anteriores.



LEANDRO
LEANDRO
LEANDRO

DANIEL
DANIEL
DANIEL
DANIEL
DANIEL
DANIEL
DANIEL
DANIEL
LEANDRO
LEANDRO
LEANDRO
LEANDRO
THIAGO
THIAGO
THIAGO
THIAGO
LEANDRO
THIAGO
LEANDRO
LEANDRO

Digitar Pesquisa:

LEANDRO 658567

658518
559625
1240455
651620
651612
651612
746917
66910
188094
234674
98335
188094
669069
658682
462580
462242
1166102
758615
758607
1151617
1240455
1149356
1232561
651935

GAIOLA
TAMPAO ANEL_O M20X1,5 ROSC
PORCA REDONDA C/ RESSALTO 1
ADESIVO MBA 500 C/ CARRINHO
GUIA DOS PISTOES RG-651.620/
CABECOTE DA BOMBA - P/LAVA )
CABECOTE DA BOMBA - P/LAVA ]
MOTOR EL 220V/60HZ 3,0 CV 90:
MOTOR EL 110V/60HZ 1,6 CV RE
MOTOR EL 220V/60HZ 2,5 CV RE
MOTOR EL 120V/60HZ 1,0 CV RE
MOTOR EL 220V/380V - 60 HZ 2,
MOTOR EL 220V/60HZ 2,5 CV RE
CORPO DO PISTAO
PISTAO-©12X 73
VIRABREQUIM P/JP-11 (PC.USINA
CABECOTE DA BOMBA - P/LAVA )
PROTETOR FLEXIVEL

BICO 6 0 R P/PORCA LATAO COM
CONECTOR @ 1/4" X 54
CONECTOR MACHO 51 X 3/16"
ADESIVO MBA 500 C/ CARRINHO
BOMBA COMBUST. REF."DANFOS
BOMBA DE PISTOES 421/MIN "B"
CABECOTE (PC.USINADA)

Grupo Pesquisa
C Nome

" Atvidade

Figura 14 - Etapa 3: Pesquisar

INSPEGAO DE RECEBIMENTO
INSPECAO DE RECEBIMENTO
INSPEGAO DE RECEBIMENTO
INSPECAO DE TRY OUT

OUTROS
INSPEGAO DE RECEBIMENTO
PROCEDIMENTO DE DEVOLUGAO
PROCEDIMENTO DE DEVOLUCAO
PROCEDIMENTO DE DEVOLUCAO
PROCEDIMENTO DE DEVOLUCAO
PROCEDIMENTO DE DEVOLUCAO
PROCEDIMENTO DE DEVOLUGAO
INSPECAO DE RECEBIMENTO
INSPECAO DE RECEBIMENTO
INSPECAO DE RECEBIMENTO
INSPECAO DE RECEBIMENTO
PROBLEMAS TECNICOS
INSPECAO DE RECEBIMENTO
INSPEGAO DE RECEBIMENTO
INSPECAO DE RECEBIMENTO
OUTROS

INSPEGAO DE RECEBIMENTO
INSPEGAO DE RECEBIMENTO
OUTROS

" Codgo
" Fornecedor

" Descrigdo
" Data tnico

MAQUINAS AGRICOLAS JACTOS A
MAQUINAS AGRICOLAS JACTO S A
MAQUINAS AGRICOLAS JACTO S A
INTER QUALITY MARILIA IND COM LTI
DIA FRAG IND E COM DE MOTOPECAS
JCA INDUSTRIA £ COMERCIO LTDA - £
JCA INDUSTRIA E COMERCIO LTDA - §
WEG EQUIPAMENTOS ELETRICOS S/A
WEG EQUIPAMENTOS ELETRICOS S/A
WEG EQUIPAMENTOS ELETRICOS S/A
WEG EQUIPAMENTOS ELETRICOS S/A
WEG EQUIPAMENTOS ELETRICOS S/A
WEG EQUIPAMENTOS ELETRICOS S/A
RODOLFO SCANAVACCA ZANELATTI
RODOLFO SCANAVACCA ZANELATTI
MAQUINAS AGRICOLAS JACTO S/A
WABTEC BRASIL FABRICACAO E MANI
PLASUNIT IND E COM DE PLASTICOS
JACTO CLEAN

JACTO CLEAN

JACTO CLEAN

INTER QUALITY MARILIA IND COM LTI
CALDEIRAS INDUSTRIAIS E MARITIM?
M M SOLDAS IND E COM LTDA - EFP
JCA INDUSTRIA € COMERCIO LTDA - £

Fonte: o autor
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17/10/2016 12001 18/10/2016 -~

17/10/2016 2450 18/10/2016

17/10/2016 800 18/10/2016

18/10/2016 10 18/10/2016

17/10/2016 18/10/2016  18/10/2016 00:02:16

18/10/2016 S 18/10/2016 18/10/2016 00:02:31

17/10/2016 216 18/10/2016

27/09/2016 25  18/10/2016

19/09/2016 200 18/10/2016

27/09/2016 100 18/10/2016

20/07/2016 100 18/10/2016

17/05/2016 8 18/10/2016

03/10/2016 100 18/10/2016

17/10/2016 230 18/10/2016

18/10/2016 2125 19/10/2016

17/10/2016 25  19/10/2016

18/10/2016 300 19/10/2016

19/10/2016 1853 19/10/2016

18/10/2016 659 19/10/2016 19/10/2016 01:22:02

18/10/2016 322 19/10/2016 19/10/2016 01:02:10

18/10/2016 1018 19/10/2016

19/10/2016 10  19/10/2016

19/10/2016 6 19/10/2016 19/10/2016 00:19:41

19/10/2016 2 19/10/2016

19/10/2016 12  19/10/2016 EI
Registros Localizados: 174

:,

Terminando, ressalta-se a etapa 4 que foi direcionada como area restrita do sistema,

onde o responsavel do setor € o Unico que tem acesso direto, pois, este recurso visa deixar o

mesmo informado de todas as atividades realizadas, tornando sua organizagao mais sistémica

e efetiva. A Figura 15 demonstra como expressa-se a area restrita do sistema.

Figura 15 - Etapa 4: Area restrita

Fonte: o autor
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4 RESULTADOS

Apobs todas as melhorias implantadas e concluidas, foram coletadas todas as
informagdes adquiridas durante um periodo de um ano, podendo entender neste momento as
opinides dos colaboradores do setor de qualidade quanto ao uso dos recursos operacionais
implantados. Portanto, o estudo de caso visou evidenciar os impactos benéficos alcancados
pelo sistema de gestdo inserido as necessidades diarias da empresa.Para demonstrar de forma
simples e clara as informacdes, foi desenvolvido junto as planilhas implantadas,tabelas e

indicadores de desempenho estruturados graficamente.

4.1 Resultado 01 - Procedimento de Inspecao

O resultado 01 basicamente ressalta o quanto foi importante insistir na mudanca
operacional (fluxo) e cultural da empresa, pois, com a melhoria 01 implantando um
procedimento de inspecdo pratico, mostra-nos notoriamente uma agilidade no processo de
recebimento do material e uma confiabilidade na inspecdo de qualidade, sendo assim, mais

facil evidenciar as ndo conformidades nos lotes recebidos.

4.2 Resultado 02 - Langamento de Dados

Com a atitude de mudar a cultura “engessada” do setor de qualidade, o resultado 02
evidenciou expressivamente a conscientizacdo e implantacdo de processos operacionais
ausentes até entdo, com isso, organizou todos os dados transformando-os em histéricos
eficientes e confiaveis, eliminado assim, a cobranca direta ao setor de qualidade, dando-lhes

maior credibilidade e respeito.

4.3 Resultado 03 - Controle de defeitos

O resultado 03 evidenciou a necessidade de controlar quantitativamente os defeitos.
Os demonstrativos apontam a eficicia da solucdo adotada, poisconsegue-se também explorar
indicadores de eficiéncia dos colaboradores quanto ao nimero de tratativas executadas. O
Gréfico 1 apresenta os indicadores de Performance dos funcionarios do setor da Qualidade.
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Gréfico 1 - Indicadores de Performance

Performance Performance
350
2092
300 -
250
200 - 199 M Thiago Pereira

W Thiago Pereira 150 - M Daniel Merlotti
97

100 -
50 - o Total
o
o

Thiago Daniel - Total
Pereira Merlotti

® Daniel Merlotti

Fonte: o autor

Por meio de tabelas, pode-se exploraros custos da quantidade de itens retrabalhos. A

Tabela 9 exibe os custos de retrabalhos durante o ano de 2016.

Tabela 9 - Custos de retrabalhos — Parte 1

Rotulos de Linha ________RJJAN _____[FEV______IMAR ____ABR ____|MAIO__JUN
UNIPAC - JACTO R$ 740,00 R$ 11.608,56 R$ 1.150,40
AMETEK R$ 35.833,62

ZANELATTI R$2301,31  R$ 536,52

WEG - MOTORES R$ 2.943,76 R$ 71.280,00

ALTAIR - GRAFICA R$ 261,45  R$ 380,00

EMPLAMOLD R$ 35,04

UNIPAC / CERAMICA - JACTO R$ 695,60

MM SOLDA R$ 3.104,67

UNIPAC - BORRACHA R$ 5.235,37
HGX

JCA INJETADOS
BORRACHA - UNIPAC

DIAFRAG - WABTEC

Totalgeral ________________[RS 3.041.31] RS 19.150.56| R$ 71.660.00| R$ 35.833.62| RS 35.04| RS 6.385.77

Fonte: o autor

Devido ndo ter sido possivel demonstrar todos os custos de retrabalho em uma Unica
tabela, expressa-se aTabela 10 como sequéncia da Tabela 9, onde por esse motivo € nomeada

como custos de retrabalho Parte 2.



Tabela 10 - Custos de retrabalhos — Parte 2
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Soma de VALOR [
Rotulos de Linha = JUL AGO SET ouT Total geral

UNIPAC - JACTO RS 1.875,65 RS 1.875,65 RS 3.902,78 RS 21.153,04
AMETEK R$ 35.833,62
ZANELATTI R$ 5874 RS 5874 RS 2.955,31
WEG - MOTORES RS 74.223,76
ALTAIR - GRAFICA RS 2.093 81 RS 2.735,26
EMPLAMOLD RS 35,04
UNIPAC / CERAMICA - JACTO R$ 695,60
MM SOLDA R$2939,56 RS 3.481,88 R$2.110,11 R$ 11.273,28 R$ 22.909,50
UNIPAC - BORRACHA RS 11.727,45 RS 16.962,82
HGX R$ 3.854,14 RS 3.854,14
JCA INJETADOS R$ 6.350,40 RS 6.350,40
BORRACHA - UNIPAC R$ 1439,24 RS 1.439,24
DIAFRAG - WABTEC R$ 1.262,81 RS 1.262,81

Fonte: o autor

4.4 Resultado 04 - Controle das Atividades e Desempenho

Um dos resultados mais expressivos durante o desenvolvimento do estudo de casofoi

a criacdo do sistema de controle das atividades. O mesmointegratodas as atividades aplicadas

pelo setor de qualidade em uma Unica ferramenta, gerando confiabilidade nas atitudes

operacionais e estratégicas do setor. O Gréafico 2 exibe as atividades e desempenho.

Gréfico 2 - Controle de Atividades e Desempenho

QTDEDE ATIVIDADES REALIZADAS

120

100

DANIEL THIAGO LEANDRO

BINSPECAD DE RECEBIMENTO B INSPECAD DE TRY OUT EPROBLEMAS TECNICOS
NPROCEDIMENTO DE DEVOLUGAD [OUTROS

Fonte: o autor

-~
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5 CONCLUSAO

Analisando a empresa durante o cenario que se encontrava era evidente a falta de
organizacdo nos procedimentos operacionais e culturais dos setores envolvidos. A
implantacdo de um sistema de apoio a gestdo da qualidade seria influéncia positiva aos
colaboradores. A gestdo da qualidade € um elemento primordial na visdo gerencial das
organizacdes, tornando-se fator critico para a sobrevivéncia das empresas, principalmente
pela concretizacdo de bens tangiveis, servigos, processos, e de pessoas, que se caracterizam
por seus diferenciais de atuacdo.

O estudo executado na respectiva empresa obteve resultados acima das expectativas,
tanto dos envolvidos diretamente, quanto da alta direcdo. No decorrer da implantacdo das
melhorias, surgiram novas ideias que complementavam as iniciais, estruturando e
solidificando o sistema de gestdo da qualidade em questéo.

Ao realizar-se um comparativo da situacdo da empresa antes e depois da implantacao
das melhorias, sustenta-se que o0s objetivos do trabalho foram alcancados com amplitude
satisfatoria. Identificou-se a compreensdo imediata das propostas por todos os envolvidos,
solidificandouma padronizacdo nos processos, unido da equipe, tratativas realizadas em tempo
habil, monitoramento dos defeitos e qualidade dos produtos.

O Sistema de Gestdo da Qualidade proporcionou diversas vantagens para a empresa
estudada, sendo instrumento diferencial em suas decisGes. Assim, concretiza-se que 0s
resultados observados apds implantacfes de melhorias, promovem uma garantia eficiente nos
controles operacionais, acelerando as tratativas dos problemas, enaltecendo a estruturacdo da
cultura e capacitagé@o dos colaboradores.

Apesar dos beneficios do estudo, a implantacdo das melhorias foi dificultada em
alguns momentos devido a resisténcia cultural organizacional dos colaboradores, até entdo
“engessada” aos conceitos aplicados. Assim, as dificuldades foram sendo sanadas com a
participacdo direta da lideranca de cada setor, tornando o canal de comunicagdo aberto entre
todos, evidenciando uma conscientizagéo efetiva.

Como proposicédo futura visa-se implantar com base nos conhecimentos adquiridos a
ISO 9001, buscando uma evolugéo continua, e garantindo que toda a empresa atue de forma
sistémica e padronizada. Finalizando, ressalta-se que sem o embasamento da Engenharia de
Producéo, este trabalho ndo seria possivel, pois sdo nitidos todos os fundamentos adquiridos

durante esta caminhada de cinco anos.
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