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RESUMO

Em um mercado competitivo, em que o0s clientes estdo cada vez exigentes,
principalmente em relacdo a qualidade dos produtos e servigos, asasnmrecisam buscar
técnicas de gestdo e ferramentas para a qualidade contirste. ddéatexto, o presente
trabalho apresenta a aplicacdo das sete ferramentas da dpiglata analise de falhas no
processo produtivo de uma recapagem de pneus, localizada no Centrde(dstas Gerais.
Foi realizada uma analise detalhada no processo de recapagema dbsgada do pneu a
empresa até a inspecao final, em que foram utilizadas @snéertas da qualidade, para
avaliacao das etapas do processo que apresentaram falhas,sseandaor@postas acdes para
melhorias no processo produtivo da respectiva empresa.

Palavras-chave Qualidade. Produtividade. Ferramentas da qualidade. Recapagem.

IMPLEMENTATION OF THE SEVEN QUALITY TOOLS IN A TIRE
RETREADING COMPANY IN WEST CENTRAL MINAS GERAIS

ABSTRACT

In a competitive market where customers are increasingly demandiegjadly in terms of

quality of products and services, companies must seek management techniques and tools for
continuous quality. In this context, this work presents the application of the seven quality
tools for analysis of failures in the productions process of retread tiredandtee west

central of Minas Gerais. We performed a detailed analysis of the pafae$seading, since

the arrival of the tire in the company until the final inspection, where we used tlity thais

for evaluation of process steps that failed, and consequently been proposed acti@tes$sr pr
improvements.

Keywords: Quality. Productivity. Quality tools. Retreading.

Conexao ci.: r. cient. UNIFOR-MG, Formiga, v. 81np. 41-58, jan./jun. 2013



42
TAVARES, P. A.; RAMOS, M. C.; PECANHA, A. da S. Aphcao das sete ferramentas da qualidade em unrasarge recapagem de
pneus no centro-oeste de Minas Gerais.

1 INTRODUCAO

Dentro de um cenario mundial em que predomina a competicéo, osscéstéie cada
vez mais exigentes e conscientes de seus direitos. A preaoupan a qualidade tornou-se
fator essencial para a sobrevivéncia das empresas no mercaslmeEéssitam aperfeicoar
seus processos, produtos e servigos, por isso buscam técnicasidepgeatobter um melhor
gerenciamento dos recursos, visando a maior lucratividade e fidelidade de sees. clie

As empresas precisam focar em seus processos, no intuito dsarveef os mesmos
possuem falhas que elevam o custo final do produto, reduzem a produg@mprometem a
qualidade. Existem varias ferramentas que auxiliam os gesgsea andlise, cabe a cada um
analisar aguelas que melhor se adaptam a realidade e a necessidade darsnasd®s.

Dentre essas ferramentas, existem os programas e ferrardantmalidade que sao
recursos que contribuem para a solucdo de problemas e auxiliaomadat de decisao.
Segundo Alvarez (2001), as sete ferramentas da qualidade formamomjomto de
ferramentas estatisticas que séo utilizadas pelas orgaszapin o objetivo de melhoria da
qualidade dos produtos, processos e servigos.

Ao analisar a utilizacdo das sete ferramentas da qualidadenerprocesso de
recapagem de pneus, parte-se da importancia que esse setor possui no mercadmuea vez
qualidade do processo é de suma importancia para garantir a longevidade de woa goepr
atua em um mercado de extrema competicao.

O setor de recapagem possui vantagem econdmica, visto que custo dewm pne
recauchutado é inferior ao pre¢co de um novo. Possui, também, vantagegicacqois a
recapagem prolonga a vida do pneu, e cada pneu recapado ¢ um a men@negado no
meio ambiente.

Apos uma andalise preliminar do processo, chega-se a uma int@wog@ais sao as
etapas do processo de recapagem que apresentam maior numeroaslendalfluxo de
producao colocando em risco a qualidade do servico?

Este trabalho objetivou analisar as etapas do processo de producém elmpnesa de
recapagem de pneus no Centro-Oeste de Minas Gerais, mensunataodgematéria prima,
controle de desperdicios e causas de retrabalho, por meio da apliaacete ferramentas da
qualidade, resultando em uma analise do processo como um todo. A pastiam@sse, foi
possivel propor solugdes que minimizem as falhas encontradas, possdibiétavar o nivel
de qualidade, diminuindo os custos e, consequentemente, aumentando os luats$ag&@os

do cliente final.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Para se entender melhor o papel da qualidade dentro das orgasizagireciso

compreender sua evolucdo ao longo da histéria.

2.1 Historico da qualidade

Segundo Paladini (1995), a histéria da qualidade iniciou por volta de 1900,0quand
surgiram os primeiros gréaficos de controle, que foram desenvolvidos pdrewh&rt.

Alvarez (2001) descreve que as primeiras a¢gdes desenvolvidas no deribigecar a
qualidade surgiram nos Estados Unidos, em 1920. Em 1924, é formado o departiment
Engenharia de Inspecéo pela empresa americana Western Eletric.

Segundo Longo (1996), a partir de 1950 comecga a preocupacdo com a qualidade
Nessa época, a qualidade deixa de ser uma responsabilidade apengsartiimeeto
especifico e passa a ser uma preocupacdo da empresa como um toaloodNd8, com a
crise do petroleo, a economia enfraquece e a preocupacao dasasnpaiEesa a ser com 0S
custos de seus produtos. Alvarez (2001) complementa que é nesse periodoggue sur
controle total da qualidade e os circulos de controle da qualidadeandpl as sete
ferramentas da qualidade.

Conforme Oliveira et al. (2006), a evolucdo da qualidade teve trés: fam da
inspecao, era do controle estatistico e era da qualidade total.

Longo (2006) descreve que, na era da inspec¢do, o objetivo principal ectadet
defeitos de fabricacdo e que ndo existia uma metodologiagrizar essa inspe¢do. Ja na
era do controle estatistico, Oliveira et al. (2006) mencionam que leode inspecdo era
feito por selecdo aleatéria de alguns produtos e, a partir desdige, era verificada a
qualidade do lote inteiro. Segundo Corréa e Corréa (2008), a era da qualidhdea vivida
atualmente. O ponto central passa a ser o cliente e as orgasizagéentram seus esforgos

em atendé-lo.

2.2 Conceitos e definicbes de Qualidade

Para Gaither e Frazier (2007, p. 489) “a qualidade de um produto ou sergico
percepcéao do cliente do grau que o produto ou servico atende as suas expectativas.”

Juran e Gryna (1991, p. 11) completam que “a qualidade consiste acierésticas
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do produto que vao ao encontro das necessidades dos clientes e desgadpontionam a
satisfacdo em relacdo ao produto.”

Campos (1992, p. 2) menciona que “um produto ou servi¢co de qualidade é aquele que
atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivedyrda egura e no tempo
certo as necessidades do cliente.”

Para Miguel (2001), os métodos para a qualidade sdo comandados potigtsgecia
que tém a responsabilidade de apoiar todos os setores de uma empresa.

Segundo Gianesi e Corréa (1996), os clientes utilizam variosagifgara avaliar a
qualidade de um servico, sendo: flexibilidade, competéncia, credibikdgueanca,

tangiveis, custo, acesso, atendimento/atmosfera, velocidade de atendiotarsisténcia.

2.3 Ferramentas da Qualidade

Segundo Corréa e Corréa (2008), as sete ferramentas da qudliolafiiexegrama ou
diagrama de processo; analise de Pareto; diagrama de afaia eu diagrama de Ishikawa;
diagrama de dispersdo ou correlacdo; histograma; grafico ta dmrcontrole; e folha de
verificacao.

Para Barbosa (2000, p. 1), “as sete ferramentas do controle dadgigBderecursos a
serem utilizados na aplicacdo da metodologia de solugéo de problemas.”

Alvarez (2001) menciona que as ferramentas da qualidade proporcionamoo apoi
necessario para coleta, classificacdo, analise e apigBenta dados, para a prevencao e a

solucéo de problemas futuros.

2.3.1 Fluxograma ou diagrama de processo

Essa ferramenta é uma simples representacéo das etapagpo®esso. E uma forma
organizada de documentar todas as atividades executadas por uma pgssoanauequipe
dentro de uma estacdo de trabalho, que envolva clientes e mafBRAIEWSKI;
RITZMAN; MALHOTA, 2009).

Os diagramas de processo tém como objetivo listar de uma fonplasas etapas do
processo, para uma breve visualizacédo e entendimento (CORREA; CORREA, 2008).

Para Peinado e Graeml (2007), o fluxograma é uma ferramentardie gitdlidade,

podendo apresentar as seguintes aplicacoes: aperfeicoar o entemdionpracesso, indicar
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como deve ser realizado o trabalho e inventar um modelo de trabalho egulamento de
como proceder.

2.3.2 Analise de Pareto

A analise de Pareto ou grafico de Pareto é uma ferramentdagsdica os problemas
ou as causas por ordem de importancia. Paladini (1997) descrev@qusados graficos de
barras na classificacdo dos problemas de um processo de acordo com sua importancia

Coraiola (2001) descreve as principais aplicacbes do grafic®adeto, sendo:
encontrar problemas; encontrar as causas que operam em um defsiteicoar a visao de
uma acao; dar preferéncia para a acao; aprovar os resultadwshdeia; delinear as causas
de maior significancia, excluindo sua causa; separar em classes aayétatae os elementos

responsaveis pelos impactos de maior importancia.

2.3.3 Diagrama de causa ou efeito — Diagrama de Ishikawa

Também conhecido como espinha de peixe, esta ferramenta é ummdiague
relaciona um efeito (problema) com sua causa. Na cabeca do flpaixa descricdo do
problema. A partir do desenho que representaria a espinha dorsaalospe acrescidas as
ramificacbes onde estédo descritas as possiveis causasqmpmatdema. Parte-se das causas
que sao consideradas gerais até chegar aquelas que sdo corssienadzes do problema
(CORREA; CORREA, 2008).

Araujo (2001) acredita que o diagrama de causa ou efeito é uma ferramentaritaport
para os processos de planejamento, podendo favorecer no entendimento eiracémedas

ideias.

2.3.4 Diagrama de dispersao ou correlacao

Esta ferramenta € utilizada para descobrir possiveis relagiresos problemas e o
tempo, ou entre os problemas e suas possiveis causas.

Paladini (1997, p. 74) afirma que “os diagramas de dispersdo resdiam
simplificacfes efetuadas em procedimentos estatisticos ussaes modelos que permitem

rapido relacionamento entre as causas e os efeitos.”
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Caraiola (2001) aponta as seguintes utilizacdes dos diagrardspelsdo: considerar
uma variavel com outra e visualizar o que ocorre se uma sofezaca@lo; apurar se ha
relacionamento entre as duas variaveis, ou se ha possibilidadagd® e causa ou efeito;
considerar a intensidade do relacionamento entre as duas vamalezer comparacdo da

relacéo entre os dois efeitos.

2.3.5 Histogramas

Histograma é um grafico de barras que apresenta as infosndgdsgna maneira que
possibilite a visualizagdo da distribuicdo dos dados, possibilitandocappéo do valor
central e da dispersdo dos dados ao seu entorno (LIMA, 2006).

Para Krajewski, Ritzman e Malhotra (2009, p. 134), “um histograsume os dados
medidos em uma escala continua, mostrando a distribuicdo de freqdén@lyuma
caracteristica de classe.”

Dentre as aplicacbes do histograma, Coraiola (2001) aponta:nexaonnimero de
produto que ndo esta conforme; definir a dispersao dos valores de medmgstes; avaliar
acdes que necessitam ser corrigidas; e localizar e apontareio de nimero de unidade, por
cada categoria.

2.3.6 Gréafico ou Carta de Controle

Peinado e Graeml (2007) relatam que graficos de controle adosysara constatar se
determinado processo esta de acordo com os limites de controlea,aeseprocesso esta de
acordo com o planejado.

Logo, os graficos de controle ajudam na agilidade da tonedadasao, uma vez que
esse grafico mostra, de forma clara, se um determinado processo edtacfomgrole.

Para Tachizawa e Scaico (1997), esse grafico é usado quarcksgane monitorar o
comportamento de um processo que esta em andamento, para deterestaseado valido
e/ou se ha oportunidade de melhoria para o processo.

Segundo Corréa e Corréa (2008, p. 221), “o objetivo das cartas € o de manter
controle de um processo através do acompanhamento do comportamento devamasou

medidas importantes resultantes desse processo”.
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2.3.7 Folhas de verificacao

Rotondaro (2002) relata que, em uma folha de verificacdo, € negass#siar varios
itens, como: nome da empresa, produto examinado, periodo da coleta, nometatioiGol
data, identificacdo do lote, ou seja, deve possuir todas as informaefessarias para a
analise do processo.

Paladini (1997, p. 67) complementa que “elas sédo estruturadas de ecordas
necessidades especificas de seus usuarios e, por isso, apresdntana flexibilidade de

elaboracgao, utilizagdo e interpretacao.”

3 MATERIAIS E METODOS

Este trabalho pode ser classificado, quanto a sua natureza, cauepemplicada
pela aplicacdo pratica de conhecimentos. Quantos aos objetivodathdraem carater
exploratorio, pois, de acordo com Gil (1999), € desenvolvido com a finalidade de
proporcionar uma visao total, do tipo de aproximacéo, acerca de um datirfato, em que
sera utilizado. Quanto a abordagem, a pesquisa € classificada ceoncaaualitativa e o
método de pesquisa utilizado foi o estudo de caso, que consiste em aprdturidana
exaustiva um ou poucos objetos, de tal forma que se consiga um conhecamghd e

detalhado do objeto de pesquisa.

3.10bjeto de pesquisa

O objeto de pesquisa deste trabalho foi uma empresa de recapageraudeno
Centro-Oeste de Minas Gerais. No intuito de garantir a confaleladle de seus dados, ela
passa a ser denominada como empresa X. Foi fundada em 2006 e posswnsual
funcionéarios. A empresa estudada pertence a um grupo conceituadouagéoa&m Minas
Gerais e Sao Paulo. A empresa X é parceira de um grandeddoneque possui uma

tecnologia avancada de reformas de pneus.

3.2Coleta de dados
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Segundo Oliveira (1999), a coleta de dados é a etapa da pesquisdaggumais
tempo, por isso 0 pesquisador precisa ter paciéncia e esfopoj@léuidado e atencdo para
coletar e registrar os dados.

A coleta de dados foi realizada por meio de analise de documentospdasa, tais
como planilhas de controle de producao e da qualidade interna. Os dadadosopetra a
aplicacdo das sete ferramentas da qualidade correspondem ao gderjadeiro de 2011 a

agosto de 2012, divididos por ano.

3.3Interpretacéo de dados

Para a interpretacdo dos dados pesquisados, foram utilizadas pldaoilBasel e os
dados coletados foram registrados para avaliagdo do processo de prddungBém foi
utilizado o programa Minitab, ferramenta de grande auxilio pargegretacdo dos dados, no

qual foram elaborados os gréaficos de controle, os histogramas e os diagramas.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

O processo de recapagem de pneus possui varias etapas em seo,psecel® de
suma importancia conhecer cada etapa, avaliar as falhas que envatleenma delas, adotar
medidas que minimizem os impactos causados por elas, no sentidoigielasyrevitando

assim os prejuizos que acarretam para 0 processo produtivo.

4.1 Aplicacéo das sete ferramentas da qualidade

ApoOs a analise das etapas do processo produtivo da empresa, foradaga@Egaete
ferramentas da qualidade, visando analisar o processo.

Elas foram aplicadas, obedecendo a seguinte sequéncia: fluxograiime, de
verificagdo, diagrama de causa ou efeito, grafico de Pareto, rdegde dispersao,

histograma e graficos de controle.

4.1.1 Fluxograma
A FIG. 1 apresenta de forma simplificada todas as etapasoqueem o processo de
recapagem.

Esse fluxograma deixa claro que as etapas de inspecao eniogdecédo final sédo de
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extrema importancia e merecem uma atencéo redobrada, por se tratat@pasieecisorias.

Figura 1 — Etapas do processo de recapagem
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Fonte: Dadla pesquisa, 2012.

4.1.2 Folha de Verificagao

Esta ferramenta representou de forma simples a frequénciaraldemas ocorridos
no periodo de janeiro a dezembro de 2011 e de janeiro a agosto de 2012.

A TAB. 1 demonstrou que a etapa de escarea¢do apresenta maioy dardefeitos,

e apresenta uma diferenca significativa em relacdo a segteqok que é a reparacdo. O
nimero de defeitos € maior que o nimero de pneus rejeitados. E possigbkpegue a
escareacao € a etapa critica do processo.

A TAB. 2 demonstra que, novamente, 0 maior numero de defeitos foi percebido
escareacdo e, em seguida, a gomagem referente a etappadede. Nesse periodo, 0
cozimento (etapa de vulcanizacdo) apresentou menor defeito. A propergéaneéro de
defeitos com pneus rejeitados entre 2011 e 2012 apresenta porcentaggamsnte iguais.
Como no ano anterior, a etapa critica do processo foi a escareacao.

Conexao ci.: r. cient. UNIFOR-MG, Formiga, v. 81np. 41-58, jan./jun. 2013



50

TAVARES, P. A.; RAMOS, M. C.; PECANHA, A. da S. Aphcao das sete ferramentas da qualidade em unrasarge recapagem de

pneus no centro-oeste de Minas Gerais.

Tabela 1 — Folha de Verificagdo ano 2011

ESTAGIO DE FABRICACAO: inspecao final

PEFDO: ANO 2011

Tipo de defeito: colagem, cozimento, escareacdmagem, inspecéo final,
inspecao inicial, preparacao, roletagem Segdo: Recapagem
Total inspecionado: 8466 Inspetor: Leonardo
Obs.: todos os itens produzidos foram inspecionados

DEFEITO - ETAPA MARCA SUB-TOTAL
Colagem — reparacgéo I 1
Cozimento — vulcanizacao [HH 10
Escareacédo i 32
Gomagem — reparacao i 14
Inspecao final [ 4
Inspecao inicial T 11
Prep. BDR [l 3
Roletagem 1] 3

TOTAL 78

TOTAL REJEITADO T T e T LATRRETORRLINRLN 56

Fonte: Dados da Pesquisa, 2012.

Tabela 2 +olha de Verificagdo do ano de 2012

ESTAGIO DE FABRICACAO: inspecéo final

PERIODO: JANEIRO A AGOSTO 2012

Tipo de defeito: cozimento, escareacdo, gomagerspegdo inicial,
mancho Secao: Recapagem
Total inspecionado: 6172 Inspetor: Leonardo
Obs.: todos os itens produzidos foram inspecionados
DEFEITO - ETAPA MARCA SUBTOTAL
Cozimento - vulcanizacao I 1
Escareacéo i 16
Gomagem - reparacgao [ 13
Inspecéo inicial i 3
Manchéo - reparacédo i 4
TOTAL 37
TOTAL REJEITADO i 29

Fonte: Dados da Pesquisa, 2012

4.1.3 Grafico de Pareto

No caso em estudo, foram classificados os problemas ocorridos dunaerti@do de
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janeiro a dezembro de 2011, no GRAF. 1 e de janeiro a agosto de 2012 no GRAF. 2.

Grafico 1 - Grafico de Pareto no periodo compreendido entre janeiro a dezembro de 2011
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Fonte: Dados da pesquisa, 2012.

O GRAF. 1 mostra que a escareacdo apresenta maior freqdéraedeitos, seguida
da gomagem (realizada na reparacéo), inspecao inicial, coaifnealizado na vulcanizacéo)
e inspecéao final. A colagem (realizada na reparacéo) apresenta frequéncia de defeitos,
e posteriormente a roletagem e preparacdo de banda. As etapxad@gio e reparagao

apresentam 59% de frequéncia, sendo a escareacao a etapa critica.

Grafico 2 - Grafico de Pareto no periodo compreendido entre janeiro a agosto de 2012
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Fonte: Dados da pesquisa, 2012.

No GRAF. 2, a escareagao apresenta novamente maior frequédeieities, seguida
da gomagem (realizada na reparacdo). O cozimento (realizadoloaamizacdo) apresenta
menor frequéncia. A escareacdo e a gomagem (reparacésgrdam uma alta porcentagem

de frequéncia, atingindo 78,4%. A escareacao continua sendo a etapa criticaskmproce

4.1.4 Diagrama de dispersao
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A aplicacdo desta ferramenta permitiu verificar se exigiessiveis relacées entre a
producao e os defeitos. A seguir, os diagramas de dispersZadealna empresa relacionam

a quantidade de pneus produzidos com a quantidade de pneus rejeitados.
O GRAF. 3 mostra os dados referentes ao ano de 2011 e o GRAF. 4 dados de 2012.

Gréfico 3 - Diagrama de disperséo no periodo de janeiro a dezembro de 2011

Grafico de dispers&éo de produzidos e Rejeitados
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Fonte: Dados da pesquisa, 2012.

O GRAF. 3 permite observar que os pontos ficaram bem distribuid@sréiqlexiste
uma forte relagcdo entre o nimero de producdo e o numero de prestsios] Pode-se
observar que em um més foram produzidos em média 830 pneus, sendo que agenas um

rejeitado; ja em outro més foram produzidos 570 pneus e oito foram rejeitados.

Grafico 4 - Diagrama de disperséo no periodo de janeiro a agosto de 2012

Gréafico de dispersdo de Produzidos e Rejeitados
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20 25 30 35 40 45 50
Rejeitados

Fonte: Dados da pesquisa, 2012.

O GRAF. 4 demonstra que os pontos do grafico do ano de 2011 ficaram mais
distribuidos que os pontos do gréfico de do ano de 2012. Novamente percgieersio
existe uma forte relagdo entre a quantidade de pneus produzidqeamtmlade de pneus

rejeitados. Num més foram produzidos 950 pneus, sendo 4 rejeitadoguer@més foram
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produzidos 840 pneus, sendo 5 rejeitados.

4.1.5 Histograma

O GRAF. 5 mostra o histograma com a frequéncia de errosapss eto processo de
recapagem da empresa X, referente ao ano de 2011 e o GRAF. 6 mdsstagrama

correspondente ao ano de 2012

Grafico 5 Histograma no periodo compreendido entre janeiro a dezembro de 2011

Histograma de defeitos

Frequéncia

0

Defeitos

Fonte: Dados da pesquisa, 2012.

Pode-se observar que o histograma apresenta assimetria positiga, ates maiores
indices de defeitos (entre 11 a 15) estarem presentes nallasselo a classe de menor
frequéncia. Os defeitos de maior frequéncia estdo relacionadempEes de escareacdo e

reparacao.

Grafico 6 Histograma no periodo compreendido entre janeiro a agosto de 2012

Histograma de defeitos

Frequéncia

Defeitos

Fonte: Dados da pesquisa2201
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Neste histograma, pode-se observar que ndo houve uma assiméivia, gendo que
o maior numero de defeitos (5) localiza-se na classe de megueéficia, sendo a classe 5.
Nota-se que os numeros de defeitos no periodo de 2012 foram distribuidperas duas
guantidades. Novamente os defeitos de maior frequéncia estdo relaciasadt@pas de
escareacao e reparagao.

4.1.6 Grafico de controle
Os gréficos de controle foram usados para monitorar o controleodespos, sendo

que o GRAF. 7 demonstra o controle de processo da empresa X, rederantede 2011. No

GRAF. 8, sdo demonstrados os dados correspondentes ao ano de 2012.

Grafico 7 - Grafico de controle no periodo de janeiro a dezemB@i 1

Grafico de controle - P
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§,, 0.010 |
S 0,008 | B
a 0.006 | P=0,00661
0,004
0,002
0.000 LCL=0
Y2 4 4 s & TFT & 9 b 171 12
Amostra

Fonte: Dados da pesquisa, 2012.

O GRAF. 7 apresenta alguns pontos que estdo fora do controle,sdtraga a linha
central — linha de controle. As etapas do processo que estéo forardéecsid a escareagao
e a reparacao.
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Grafico 8 - Grafico de controle no periodo de janeiro a agosto de 2012
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Fonte: Dados da pesqufa?.

O GRAF. 8 demonstra que os pontos deste controle estdo distribuidosaateaite,
mas que existem alguns pontos que estao ultrapassando a linha de cofitrol central.

Novamente a escareagao e a reparacao sado as etapas que estao foaede contr

4.1.7 Diagrama de causa ou efeito

A aplicacédo desta ferramenta foi de grande importancia, passitldi perceber as

possiveis causas para os problemas. A FIG. 2 mostra o diagramasdee cfeito realizado
na empresa X.

Figura 2 - Diagrama de causa ou efeito

Mensuragio Meio ambiente Método
\ \ . aplicagcio
banda de rodagemno ruido de
tamanhoinadequado manchbes
calor

temperatura incorreta \ \
\ L Pneu
/ / refugado

manuseio errado

inspegioinadequada
operador ndo capacitado

falta de mamutengio excesso decola
operadar sem ireinamento /
Méo-de-obra Maquina Materia prima

Fonte: Dados da pesquisa, 2012.
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A aplicacao destas ferramentas mostrou que a escareacéapé artica do processo,
sendo a etapa que apresenta maior frequéncia de defeitos.aH@asgbnada com a mao de
obra. Desta forma, as possiveis causas para 0s problemas s#e widt@a e, em seguida,

maquina e meio ambiente, que também estéo relacionados diretamente com a mao de obra

4.2 Sugestdes de a¢bes para melhorias

Com a aplicacado destas ferramentas, foi possivel perceber gaeameacdo e a
reparagdo Sdo as etapas que apresentam maior frequéncia iths,da$sim essas etapas
devem ser priorizadas. Por se tratar de etapas que dependemalitetde mé&o de obra,
deve-se tomar medidas no intuito de capacitar os empregados quae eastividos
diretamente nessas etapas.

Entre as medidas que podem ser adotadas para corrigir aspiibelsidas ao longo
desse estudo, vale ressaltar:

Realizar periodicamente treinamentos e reciclagens dos funomnarsando
capacita-los, no intuito de descobrir com rapidez as anormalidades essaoter melhor
controle da situagdo e capacidade de recuperagdo. Os colaboradsrsanprestar
conscientes de que € muito importante cumprir todas as retahslesidas, para assegurar a
gualidade.

Realizar um programa de manutencdo mais eficiente e estoatégn que seja
realizada uma rigorosa manutencéo dos equipamentos envolvidos no processo.

Melhorar a iluminacgao, instalando lampadas mais eficientessipsimente na etapa

de escareacéo, local que necessita de uma melhor iluminagao.

5 CONCLUSAO

A aplicacao das sete ferramentas da qualidade possibilitou peac@pcao das etapas
dos processos que necessitam de melhorias que garantam melht@doepara a empresa
e seus clientes finais.

As sugestbes descritas neste trabalho apontam alternatisassparos percebidos na
busca pela melhoria na producéo e racionalizacdo dos processos cato ingpeaesultado

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