Congress of Industrial
Management and Aeronautical
Technology

GOVERNO DO ESTADO

ISSN 2447-5378

A UTILIZACAO DAS FERRAMENTAS DA QUALIDADE PARA
OTIMIZACAO DE PROCESSO NO SETOR METALURGICO

V. J. Sousa'™; C. A. Andrade!™; T. F. Oliveirat; J. L. Reis!

1 Faculdade de Tecnologia de S&do José dos Campos - Professor Jessen Vidal

Av. Cesare Mansueto Giulio Lattes, 1350 - Eugénio de Melo, S&o José dos Campos/SP,
CEP.: 12247-014, Brasil.

Telefone: (12) 3905-2423

*jsvalter2002@yahoo.com.br

RESUMO: As pequenas e médias empresas representam um setor essencial do empresariado
nacional, tanto na geracdo de empregos como na participagdo do PIB. Entender e divulgar préaticas
gue contribuem com a melhoria da competitividade destas empresas, torna-se fundamental para
0 desenvolvimento e sobrevivéncia das PME’s (pequenas e médias empresas) brasileiras. Este
trabalho teve como principal objetivo analisar a utilizacdo das ferramentas da qualidade e da
filosofia da producdo enxuta para melhoria de processos produtivos. Para atingir o objetivo
proposto, optou-se pela realizacdo de uma pesquisa descritiva, por meio de um estudo de caso.
Como resultado pode-se identificar um ganho de produtividade da ordem de 41%, bem como um
ganho financeiro de 66%. Conclui-se, portanto, que ferramentas da qualidade aliadas as
ferramentas da producdo enxuta podem contribuir para melhoria da sobrevivéncia e
competitividade das PME’s.

PALAVRAS-CHAVE: MASP; GESTAO DA QUALIDADE; LEAN MANUFACTURING.

ABSTRACT: Small and medium-sized companies represent an essential sector of the national
business community, both in terms of job creation and the share of GDP. Understanding and
disseminating practices that contribute to improving the competitiveness of these companies is
essential for the development and survival of Brazilian SME’s (small and medium-sized
companies). This work had as main objective to analyze the use of quality tools and lean
production philosophy to improve production processes. To achieve the proposed objective, it
was decided to carry out descriptive research, through a case study. As a result, a productivity
gain of around 41% can be identified, as well as a financial gain of 66%. It is concluded, therefore,
that quality tools combined with lean production tools can contribute to improving the survival
and competitiveness of SMEs.

KEYWORDS:  MASP; QUALITY MANAGEMENT ; LEAN MANUFACTURING.
1. INTRODUCAO

O atual contexto de alta competitividade tem apresentado as empresas o desafio de buscarem
diferentes formas de reducdo de custos, eliminacdo de desperdicios, aumento de produtividade e
melhoria da satisfacéo de seus clientes. Toda e qualquer alteracdo nos processos atuais da empresa
que possa representar um ganho pode representar um aumento nas possibilidades de sobrevivéncia
em um mercado com tais caracteristicas.

Nesse cenario uma area que ganha muito destaque é a gestdo da qualidade. Conforme Garvin
(1988) os principais beneficios da implantacdo de um sistema de gestao da qualidade como obtencéo
de melhoria em questdes ambientais, de seguranca no trabalho, melhoria de processos internos,
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aumento da competitividade dos produtos da organizacao e obtencdo de melhoria nos indicadores de
rentabilidade.

Borras et al. (2013) corroboram esta visao quando afirmam que um sistema de gerenciamento
da qualidade, quando bem planejado e gerenciado pode ter como resultado altos ganhos de
competitividade por meio de a¢des de melhoria continua.

O setor metalUrgico, no Brasil, é entendido como um setor industrial estratégico em virtude de
sua capacidade de geracao de empregos e participagdo no PIB. Até a década de 1980 houve grandes
investimentos do Estado no desenvolvimento das industrias neste setor. Mesmo apos este periodo o
setor continuou crescendo em termos de tecnologia.

Entretanto, as pequenas e médias empresas do setor ainda enfrentam alto grau de
competitividade e necessidade de estarem constantemente se renovando e inovando para melhorias
de seus processos internos, no sentido de conseguirem permanecer em mercado muito exigente e
competitivo (DE OLIVEIRA; SPERB, 2016).

A partir do cenario apresentado, este trabalho teve como principal objetivo promover um estudo
de caso em uma empresa do setor metaldrgico, do ramo de estamparia e situado em S&o José dos
campos, para analisar o processo de utilizacdo das ferramentas preconizadas pelo sistema de producao
enxuta e método de analise e solucdo de problemas (MASP) para melhoria de seu processo de
producdo de uma linha de producéo especifica.

Para melhor entendimento do leitor este trabalho apresenta além desta breve introducéo, uma
revisdo da literatura a respeito dos temas abordados ao longo do trabalho e necessarios para a
discussdo dos resultados. Em seguida apresenta-se os procedimentos metodologicos adotados,
seguidos pela analise e discussdo do caso apresentado. Finalmente sdo apresentadas as consideragdes
finais.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesse item serdo apresentados alguns conceitos e definicGes relativos aos assuntos que seréo
discutidos na analise do estudo de caso, sob o0 ponto de vista de autores e especialistas da area.

2.1 Gestao da Qualidade

O acirramento da competicdo do mercado decorrente dos avancos tecnoldgicos e mudanga no
perfil do consumidor, tornou as questdes relativas ao controle da qualidade de produtos e processos,
um assunto estratégico para as organizagoes.

Segundo Garvin (1988 apud Paladini, 2012) a evolucdo do tema qualidade seguiu quatro
grandes eras: inspecdo, controle estatistico do processo, garantia da qualidade e da gestdo da
qualidade total. Conforme Junior e Eiro (2013), a partir da década de 1960 estudiosos do tema como
Deming, Juran e Feigenbaun, empreenderam esfor¢os no sentido de que as praticas gerenciais da
qualidade fossem adotadas por toda organizacdo; desde a fabricagdo até a entrega para o cliente.

Considerando-se o ambiente de alta concorréncia, a melhoria da qualidade em qualquer ponto
do processo de fabricacdo até a venda do produto final, poderia representar o diferencial necessario
para a sobrevivéncia da empresa.

Ishikawa (1985), desenvolveu diversas ferramentas e métodos para apoiar a resolucdo de
problemas, afirmando que a qualidade deve levar a eliminacdo total e definitiva dos problemas
existentes e que geram algum tipo de insatisfacdo. Os circulos de controle da qualidade, criados por
este autor, visava a identificacdo dos problemas das perdas desnecessarias, priorizagdo e solugdo
destes problemas.
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Outra ferramenta da qualidade citada por Campos (2004) é o gerenciamento da rotina de
trabalho no dia a dia, sendo sua implantacdo dividida em trés diferentes etapas: padronizacéo,
eliminacdo de anomalias e organizac¢do do gerenciamento.

A gestdo da qualidade total leva em consideracao a aplicacdo de ferramentas como: diagrama
de pareto, diagramas de causa e efeito, histogramas, fluxogramas, dentre outros.

A evolucdo das ferramentas da qualidade levou ao nascimento do sistema Toyota de producéo
e sua filosofia de lean manufacturing.

2.1 Conceito lean manufacturing.

Os preceitos do lean manufacturing foram originados do sistema Toyota de producéo e visam
a identificacdo de desperdicios por meio da utilizacdo de diversas ferramentas que possibilitam a
reducdo de lead time e maior flexibilidade da producdo para atender as demandas de mercado. Este
pensamento foi denominado de lean thinking e, conforme Womack e Jones (1998), havia cinco
principios para toda a empresa:

1. Valor: a necessidade gera o valor e cabe as empresas determinarem qual é essa
necessidade, procurar satisfazé-la e cobrar por isso um preco especifico para manter a empresa no
negocio e aumentar o lucro via melhoria continua dos processos, reduzindo o custo e aumentando a
qualidade.

2. Cadeia de Valor: é o conjunto de todas as acOGes especificas necessarias para se
entregar um produto ao cliente. As empresas devem olhar para todo o processo desde a criagdo do
produto até a entrega final.

3. Fluxo: para que o processo tenha fluxo é necessaria uma mudanca na mentalidade dos
funcionarios que tém de deixar de lado a ideia que a divisdo em departamentos dentro da empresa
como a melhor alternativa.

4. Producéo puxada: é reducdo de custos, esfor¢os, tempos e espacos. O efeito do fluxo
pode ser sentido na reducdo dos tempos de concepgdo de produtos, de processamento de pedidos e
em estoques. A empresa pode atender a necessidade dos clientes quase que instantaneamente. O
consumidor passa a "puxar" a producéo, eliminando estoques e dando valor ao produto.

5. Perfeicdo: ndo é dificil em um processo transparente, onde todos os membros da
cadeia tenham conhecimento do processo como um todo, podendo dialogar e buscar continuamente
melhores formas de criar valor.

De acordo com Marchwinski e Shook (2007), as defini¢cdes das principais ferramentas do LM
séo apresentadas a seguir.

v 5S — Sigla que corresponde a cinco expressdes japonesas que comegam com a letra S
e gue descrevem as praticas do ambiente de trabalho. Sdo usualmente traduzidas para o portugués
como Senso de Utilizagdo (Seiri), de Organizacdo (Seiton), de Limpeza (Seiso), de Padronizacao
(Seiketsu) e de Autodisciplina (Shitsuke).

v Kanban - Termo que significa “sinais” ou “quadro de sinais” em japonés. Possuiduas
funcGes em uma operacdo de producdo: instruir os processos para que fabriqguem produtos e instruir
abastecedores para que manuseiem materiais S&o responsaveis pela organizagdo dos estoques.

4 Fluxo Continuo - Producdo e movimentacdo de um item por vez (ou pequenos lotes)
ao longo de uma série de processos continuamente. Cada etapa deve ser realizada somente quando
for solicitada pela etapa seguinte.
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v Andon - Ferramenta de gerenciamento visual que mostra o estado das operagdes em
uma area em um unico local, além de avisar quando algo anormal ocorre.
v Poka-yoke - Ferramenta que ajuda os operadores a evitarem erros em seu trabalho, tais
como escolha da peca errada, montagem incorreta, esquecimento de componente, etc.
v Manufatura Celular (layout) - Organizacgdo das etapas de processamento de um item

em células, geralmente em forma de “U”, de modo que todos os componentes, informagdes,
documentos, etc, possam mover-se em um fluxo continuo na correta sequéncia de processamento.

4 SMED - (Single Minute Exchange of Dies) - que significa troca rapida de ferramentas
ou setup réapido. Trata-se de uma ferramenta que auxilia 0 processo de preparacao de um equipamento
no menor tempo possivel.

v Heijunka — Trata-se do nivelamento do tipo e da quantidade de produgdo durante um
periodo fixo de tempo, de modo que a producdo atenda de forma eficaz as exigéncias do cliente,
garantindo a estabilidade do processo.

4 TPM — Abordagem para garantir que todas as maquinas do processo produtivo estejam
sempre disponiveis para realizar as suas tarefas. Significa Total Productive Maintenance ou
Manutencéo Produtiva Total.

v Gestdo Visual — Disponibilizacdo das informagdes sobre produtos, atividades,
producdo, indicadores de desempenho e varias outras, de modo que seja possivel a todos o0s
interessados entenderem rapidamente a situacao real.

4 TQC — Baseado no ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act), o Total Quality Control
(Controle de Qualidade Total) € uma metodologia gerencial onde todos os departamentos,
empregados e gestores sdo responsaveis por melhorar continuamente a qualidade dos produtos e
Servigos.

4 Kaizen - Melhoria continua de um fluxo completo de valor ou de um processo
individual, a fim de se criar mais valor com menos desperdicio, eliminando-se atividades que nédo
agregam valor e focando nas atividades que agregam valor.

v Trabalho Padronizado — Definicdo minuciosa de procedimentos de trabalho de cada
um dos operadores em um processo de producdo, levando em conta o tempo e a sequéncia exata de
trabalho.

v Mapeamento de Fluxo de Valor - é um diagrama simples que compila todas as etapas
envolvidas nos fluxos de material e informacéo, necessarias para atender os clientes, do pedido a
entrega. S&0 mapas que buscam compreender o fluxo de valor sob a 6tica do cliente. E uma 6tima
ferramenta de diagndstico para o inicio das atividades de implantacédo lean.

Todas as ferramentas podem ser utilizadas juntas ou individualmente para solucionar ou mitigar
problemas em processos produtivos. Ohno (1988) descreve oito desperdicios: defeito, espera,
transporte, superproducédo, excesso de processamento, estoque e talento.

3. METODOLOGIA

Para avaliacdo da implementacdo das ferramentas da qualidade e preceitos da filosofia enxuta
como método de melhoria de processos produtivos optou-se por uma pesquisa descritiva, por meio
de um estudo de caso.

De acordo com Andrade (2002), a pesquisa descritiva um tipo de pesquisa que se preocupa em
os fatos, registra-los, classifica-los e interpreta-los sem que haja qualquer tipo de interferéncia. Gil
(2017) afirma que a pesquisa descritiva tem como principal objetivo descrever determinada
populacéo, estabelecendo relagdes entre as variaveis.
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Quanto aos procedimentos procedeu-se a um estudo de caso que, conforme Yin (2002) permite
a realizacdo da pesquisa preservando-se as caracteristicas significativas do evento real.

A coleta de dados ocorreu por meio de observacdo, andlise de documentos e entrevista
semiestruturada com participantes do processo de reestruturacdo do processo produtivo.

4. ANALISE E DISCUSSAO

Este estudo foi realizado em uma industria de médio porte, do setor metalargico, focado no
processo de estamparia de metais e montagens automatizadas. Através da convivéncia direta com o
processo produtivo no setor de montagem observou-se que, ocorria servigos repetitivos de
preenchimento e/ou uso de documentacéo relacionados a producéo, gerando excesso de ocupacao da
méao de obra produtiva neste processo.

Dois problemas distintos foram identificados: duplicacdo de OPI (sigla usada na empresa em
questdo para documentacao de produ¢cdo nomeada como “ordem de producao interna”) para maquinas
distintas que produzem o mesmo item ao mesmo tempo e excesso de etiquetas de identificacdo na
caixa de produtos “ok” embalado para envio ao cliente.

A empresa possui maquinas de montagem automatizada de aproximadamente 1,5m3 de
tamanho, essas maquinas fazem a montagem de conjuntos/terminais metalicos, unindo parafuso,
porca e contato, semelhantes aos itens da Figura 01, estas maquinas sdo dedicadas e ndo oferecem a
opcéo de setup para outro item.

Figura 1: Conjuntos Prontos

Devido a demanda produtiva, alguns itens tém a necessidade de duas ou até trés maquinas
replicadas para atender o cliente, o processo antigo era gerado uma ordem produtiva (O.P.l.) para
cada maquina, no processo novo sera gerado apenas uma O.P.l. para as maquinas replicadas que
produzem o mesmo item.

No segundo caso, a producéo é dividida em caixas de 2500 itens por embalagem e acomodadas
em 01 palete com 65 caixas cada, apds ser completada a caixa recebe duas etiquetas contendo
informacdes de producéo, essas etiquetas sdo coladas pelo operador, a nova proposta € fundir as duas
etiquetas em uma somente, conforme figuras 02 e 02.1 (antiga) e figura 03 (proposta), em destaque
na figura 03 tem-se a etiqueta menor inserida.

CODIGO CLIENTE 17 CODIGO CLIENTE 117
comeors ["CODIGO DA BN 704 »Z:oTuL,IRNO Locomwo | CODIGO 7012
DESCRICAO CONJ. CONTATO 10A e EMPRESA DES.é;)c A0
e’ s e, SCR CON.J. CONTATO 10A
— e QUANTIDADE 2.500 pgs

15226

CLIENTE

LOTE:

PESO BRUTO
PESO LIQUIDO

752K

7.22Kg

Figura 2: Etiqueta Descritiva

Figura 2.1: Etiqueta

15226

PESOBRUTO 757 kg

MAQUINA:

DATA:

PESO LIQUIDO 7,27 kg

Fiaura 3: Etiaueta
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A partir do reconhecimento do problema promoveu-se a uma analise com a ajuda dos principios
do diagrama de Ishikawa. A Figura 4 apresenta os resultados dessa analise.

METODO MAQUINA MATERIAL
v UMA DQCUMENTA(;T\O v MAQUINAS v'NAO SE APLICA
POR MAQUINA. DUPLICADAS

¥'DUAS ETIQUETAS POR CAIXA
DE PRODUTOS PRONTOS.

EXCESSO DE
DOCUMENTOS
NA PRODUCAO.

¥ TROCA DE DOCUMENTOS
ENTRE MAQUINAS.

v'ERRO DE
PREENCHIMENTO v'NAO SE APLICA v'NAO SE APLICA

MAO DE m MEIO

OBRA AMBIENTE

Figura 4: Grafico de Ishikawa

Uma vez que foram discutidos os problemas e causas dos problemas detectados, procedeu-se, entdo, a
elaboracéo das agOes para mitigar os problemas encontrados. Para essa etapa utilizou-se da ferramenta de
5H2H, conforme mostra a Figura 5.

FWERRAMENTA 5H 2H
What Why Where When Who How Howmuch
O que faremos? Por que faremos? | Onde serafeito? | Quando sera feito? ol qugm =E Como sera feito? SEIEE ]
feito? fazer?
Descri¢&o do Justificativa, Data, agenda, Re.s p‘?'?sab.' i Processo passo a Estimativa de
- . Local, setor... individuais, ou ; .
propésito beneficios cronograma . . passo investimento
equipe, lideranca
Disponibilizar tempo

Otimizar para processo ~ ) . -
documentaggo  de|produtivo Setor de Producéo Janeiro de 2021 Engenharia de Anal_|sar e eliminar RS$ -

= : Montagem Processos servigos custosos
producéo economia de

material

Incluir os dados de|Disponibilizar tempo .

= ~ . Ajustar os dados
produgéo em|para processo|Setor de Produgéo - . Engenharia de

. Janeiro de 2021 em apenas uma|R$ -
apenas uma|produtivo e|Montagem Processos .
5 ) etiqueta

etiqueta economia de

Figura 5: Planilha 5H2H

Dados de tempo coletados do antigo processo.

Os valores de tempo foram coletados em um unico dia, em dois turnos, sendo sete colaboradores por
turno que executaram o processo de preenchimento dos dados na etiqueta menor e a colagem das duas etiquetas
e para abertura e fechamento geral da O.P.l. foram feitas catorze simulac¢Ges, sendo uma abertura e um
fechamento por operador.

Os resultados estdo apresentados na tabela 01 a seguir:

v O tempo cronometrado no preenchimento da abertura e fechamento da O.P.l. ndo contabiliza
no tempo diario por turno, neste estudo sera acrescentado esse valor no total do més para fidelizar os dados
gerais.

v O tempo cronometrado dos dados A;B e C foi colhido forma aleatoria por turno, sem definigdo

de horério e/ou méquina e sem repetir operador.
Os tempos colhidos sdo referentes a uma O.P.l. e a uma maguina somente.
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[ CRONOMETRAGEM COM DOCUMENTAGAO ANTIGA POR O.P.I |
ABERTURA DA | FECHAMENTO | (A) PREENCHIMENTO E ) @A A () R TREIE
TURNO OPERADOR ;)ng)l;-::.\l/(l;zz D:R%';?_,E(;“ggE COLAGEmEIT\‘AOirIQUETA éT:QUETA MAIOR I(DII)VIENSIONAL
1° turno |Operador 01 52:00min. 48:00min. 00:55min. 00:25min. 06:20min.
1° turno |Operador 02 50:00min. 49:00min. 00:52min. 00:30min. 05:42min.
1° turno |Operador 03 48:00min. 44:00min. 00:45min. 00:25min. 05:30min.
1° turno |Operador 04 52:00min. 55:00min. 00:40min. 00:22min. 04:32min.
1° turno |Operador 05 45:00min. 40:00min. 00:35min. 00:28min. 05:55min.
1° turno |Operador 06 35:00min. 39:00min. 00:45min. 00:35min. 06:05min.
1° turno |Operador 07 58:00min. 56:00min. 00:55min. 00:24min. 07:00min.
2° turno |Operador 08 39:00min. 37:00min. 00:45min. 00:27min. 05:07min.
2° turno |Operador 09 35:00min. 30:00min. 00:47min. 00:28min. 04:55min.
2° turno |Operador 10 28:00min. 28:00min. 00:48min. 00:22min. 03:55min.
2° turno |Operador 11 31:00min. 27:00min. 00:46min. 00:28min. 04:42min.
2°turno |[Operador 12 42:00min. 47:00min. 00:42min. 00:25min. 04:24min.
2° turno |Operador 13 29:00min. 32:00min. 00:42min. 00:23min. 05:06min.
2° turno |Operador 14 47:00min. 41:00min. 00:41min. 00:28min. 06:15min.
MEDIA POR O.P.I. 42:13min. | 40:56min.
MEDIA DOS TURNOS 00:46min.(p/ cx.) 00:26min.(p/ cx.) | 05:23min. (p/ contr.)
Total por turnos (8:24hs) 09:52min. 05:44min. 32:21min.
Total por turno geral 13 caixas por turno |13 caixas por turno | 06 controles por turno
(dados A+B+C) 0:47:57 hs
Total geral por 20 dias
(dados A+B+C) 31:57:43 hs
Total geral POR HORA
Total geral por 20 dias considerando duas
por O.P.I. 34:08:48 hs O.P.l.'s para duas 68:17:36 hs 0:20:29 hs
magquinas iguais.

Figura 3: Cronometragem com documentacao antiga por O.P.I

Dados de tempo coletados do novo processo.

Seguindo os preceitos de Yin (2002) e os mesmos procedimentos para coleta de dados no antigo
processo, foram encontrados os seguintes dados ap6s a implantacdo informados, agora, na
tabela 02:

| CRONOMETRAGEM COM DOCUMENTACAO NOVA POR O.P.| I

TURNO  OPERADOR | ORDEMDE | DA ORDEM DE | COLAGEM DA ETiGUETA | (€) CONTROLE
PRODUGAO PRODUGCAO MAIOR @ SRl P
1° turno |Operador 01 52:00min. 48:00min. 00:32min. 05:40min.
1° turno |Operador 02 50:00min. 49:00min. 00:38min. 05:05min.
1° turno |Operador 03 48:00min. 44:00min. 00:35min. 05:02min.
1° turno |Operador 04 52:00min. 55:00min. 00:32min. 04:25min.
1° turno [Operador 05 45:00min. 40:00min. 00:33min. 05:00min.
1° turno |Operador 06 35:00min. 39:00min. 00:36min. 05:15min.
1° turno |Operador 07 58:00min. 56:00min. 00:32min. 05:05min.
2° turno |Operador 08 39:00min. 37:00min. 00:33min. 04:56min.
2° turno |Operador 09 35:00min. 30:00min. 00:39min. 04:25min.
2° turno |Operador 10 28:00min. 28:00min. 00:29min. 03:15min.
2° turno |Operador 11 31:00min. 27:00min. 00:34min. 04:42min.
2° turno |Operador 12 42:00min. 47:00min. 00:33min. 04:24min.
2° turno |Operador 13 29:00min. 32:00min. 00:29min. 05:06min.
2° turno |Operador 14 47:00min. 41:00min. 00:34min. 04:55min.
MEDIA POR O.P.I. 42:13min. 40:56min.
MEDIA DOS TURNOS 00:34min.(p/ cx.) 04:48min. (p/ contr.)
Total por turnos (8:24hs) 07:15min. 28:49min.
Total por turno geral 13 caixas por turno 06 controles por turno
(dados B+C) 0:36:05 hs
Total geral por 20 dias
(dados B+C) 24:03:11 hs
Total geral POR HORA
Total geral por 20 dias considerando uma
por O.P.1. 26:02:25 hs O.P.l. para duas 26:02:25 hs 0:07:49 hs
maquinas iguais.

Figura 4: Cronometragem com documentacéo nova por O.P.1
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Com os valores numéricos processados foi possivel efetuar uma comparagdo entre o processo
anterior e a nova proposta de trabalho. Seguem nas tabelas 03;04;05;06 e 07 os valores comparativos
entre 0s processos e os resultados efetivos.

RESULTADOS DA CRONOMETRAGEM

Média Média Total ¢ Total t
preenchimento e| Média colagem | preenchimento e [Total por turno otal por l_"no ota pc?r urno por
. . X . por 20 dias 20 dias (O.P.1.
colagem etiqueta| etiqueta maior. | colagem etiqueta | (Dados A+B+C)
. (Dados A+B+C) completa)
menor. maior.
MODO ANTIGO 00:46min. 00:26min. 00:00min. 47:57min. 31:57:43 hs 68:17:36 hs
MODO APLICADO 00:00min. 00:00min. 00:34min. 36:05min. 24:03:11 hs 26:02:25 hs

SALDO

| Economia de tempo
Figura 5: Resultado da cronometragem

Considerando 20 dias (200 horas) obteve-se uma economia de 42:15hs com 61,9% com as mudancas
propostas.

| QUANTIDADE DE MATERIAL (modo antigo)

ETIQUETA MENOR (6x3cm) lun. 13 un. 520 un. 520 un.

ETIQUETA MAIOR (12x8cm) | 1un. 13 un. 520 un. 520 un.

FOLHA A4 Oun. Oun. 527 un. 1054 un.

FOLHA A3 Oun. Oun. 20 un. 40un.

| VALORES DE MATERIAL. |

ETIQUETA MENOR (6x3cm) R$ 0,019 R$ 0,25 RS 9,88 RS 9,88
ETIQUETA MAIOR (12x8cm) RS 0,05 RS 0,65 RS 26,00 RS 26,00
FOLHA A4 RS 0,00 RS 0,00 RS 19,50 RS 39,00
FOLHA A3 RS 0,00 RS 0,00 RS 1,98 RS 3,96

Figura 6: Quantidade de material
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| QUANTIDADE DE MATERIAL (modo modo)

ETIQUETA MENOR (6x3cm) Oun. Oun. Oun
ETIQUETA MAIOR (12x8cm) 1un. 13 un. 520 un.
FOLHA A4 Oun. Oun. 547 un.
FOLHA A3 Oun. Oun. Oun

VALORES DE MATERIAL.

ETIQUETA MENOR (6x3cm) RS 0,019 RS 0,00 RS 0,00
ETIQUETA MAIOR (12x8cm) RS 0,05 RS 0,65 RS 26,00
FOLHA A4 RS 0,00 RS 0,00 RS 20,24
FOLHA A3 RS 0,00 RS 0,00

Figura 7: Quantidade de material — modo novo

| QUANTIDADE DE MIATERIAL (modo modo)

MODO ANTIGO 520 un. 520 un. 1054 un. 40 un.
MODO APLICADO Oun. 520 un. 547 un. Oun.
SALDO 520 un. Oun. 507 un. 40 un.

VALORES DE MIATERIAL.

MODO ANTIGO

RS 26,00

RS 39,00

RS 3,96

MODO APLICADO

RS 26,00

RS 20,24

RS 0,00

Figura 8: Quantidade de material — comparativo

| RESULTADO FINANCEIRO DE MAO DEOBRA. |

SALARIO HORA RS 8,50 RS 1.700,00
DEMANDA HORA 0:20:29 RS 620,50
MODO ANTIGO o ’
DEMANDA HORA

0:07:49 RS 212,50
MODO ATUAL

|Economia ref. 200hs em RS

|Economia ref. 200hs em %

Figura 9: Ganho Financeiro — comparativo
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Considerando piso salarial da empresa, o resultado financeiro de M.O. que era ocupada com 0 antigo
procedimento teve uma economia de R$408,00 com 66%.

A utilizagdo da metodologia das ferramentas da qualidade permitiu & empresa uma economia ndo apenas
em termos de produtividade (reducdo de tempo), mas também, uma economia financeira. Considerando-se o
atual contexto de competitividade empresarial, pode-se afirmar que o uso destas ferramentas tem importancia
estratégica.

5. CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho teve como principal objetivo promover um estudo de caso em uma empresa do
setor metallrgico, do ramo de estamparia e situado em Sdo José dos campos, para analisar o processo
de utilizacdo das ferramentas preconizadas pelo sistema de producdo enxuta e meétodo de analise e
solucgéo de problemas (MASP) para melhoria de seu processo de producgéo de uma linha de producao
especifica.

Entende-se que o objetivo foi atingido e como resultado pdde-se demonstrar a importancia da
utilizacdo de ferramentas da qualidade no sentido de tornar as empresas mais competitivas, seja pela
diminuicdo de custos ou pelo aumento de produtividade.

As ferramentas da filosofia Lean Manufacturing e do método de analise e solugéo de problemas
(MASP) mostraram-se bastante eficiente para identificacdo e correcdo de eventuais desperdicios em
processos produtivos.

Este trabalho nédo esgota a abordagem a respeito do tema analisado, portanto sugere-se como
pesquisas futuras a analise dessas filosofias em outros processos produtivos.
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