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No atual mercado competitivo, onde a concorréncia esta
constantemente aperfeicoando seus processos, produtos e servicos e
obtendo fatias cada vez maiores no mercado, eliminar desperdicios de
operagdes e otimizar recursos utilizados passa a ser uma tarefa ndo
somente fundamental, mas, sim, essencial para a sobrevivéncia das
empresas. Identificar atividades que ndo agreguem valor aos produtos
e elimina-las, é importante para promover reducdes de custos. Neste
contexto o presente trabalho apresenta a aplicacédo de ferramentas da
qualidade para a solucdo de problemas e, consegientemente, a
melhoria continua em uma empresa do setor metal mecanico. Foram
identificados problemas prioritarios e adotado o Método de Analise e
Solugdo de Problemas (MASP) para a solugdo. Por fim, sdo
apresentados os resultados obtidos a partir da operacionalizacdo das
acoes de melhoria.

Palavras-chaves: Qualidade, Ferramentas da Qualidade, Método de
Analise de Solucdo de Problemas (MASP)
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1. Introducéo

No atual mercado competitivo, onde a concorréncia esta constantemente aperfeicoando seus
processos, produtos e servicos e obtendo fatias cada vez maiores no mercado, eliminar
desperdicios de operacdes e otimizar recursos utilizados passa a ser uma tarefa ndo somente
fundamental, mas sim, de suma importancia para a sobrevivéncia das empresas. A
competitividade pode fazer com que estas ndo somente revejam, mas mudem suas formas de
gestdo. Sobreviver a um ambiente nessa situacdo requer que as organizacOes estejam cada vez
mais comprometidas com a melhoria de suas atividades, onde obter vantagem competitiva se
torna uma meta.

A identificacdo de atividades que ndo agregam valor aos produtos, e a sua eliminagdo, séo
importantes para promover as redugdes de custos e a busca por competitividade. Desta forma,
a adocdo de conceitos da Qualidade, enquanto meio para alcancar seus objetivos estratégicos,
passa a ser um diferencial para empresas que procuram ampliar seu espago no mercado. Neste
contexto, com base no desempenho atual de uma organizacdo do setor metal-mecanico, foco
do presente estudo, identificou-se oportunidades de melhorias nas atividades consideradas
como criticas, que, uma vez tratadas, refletirdo diretamente para a reducéo de custos.

Desta forma, este artigo apresenta um estudo de caso através da aplicacdo de conceitos,
métodos e ferramentas da Qualidade para solucdo de problemas como forma de auxiliar na
otimizacdo de recursos e implantacdo de melhorias, a fim de reduzir desperdicios e custos
para tais atividades. Foram identificados os problemas prioritarios e adotado o Método de
Andlise e Solucdo de Problemas (MASP) para aplicacdo. Por fim, sdo apresentados os
resultados obtidos a partir da operacionalizacdo das acdes de melhorias, bem como, as
conseqliéncias, tanto do correto, quanto do incorreto monitoramento sobre 0s projetos
realizados.

2. Conceituacéo sobre Qualidade, Métodos e Ferramentas

A sequir, serdo apresentados conceitos sobre os tépicos principais deste trabalho, Qualidade,
Métodos e Ferramentas da Qualidade.

2.1 Qualidade

Segundo Juran (1991, p. 11), “a qualidade consiste nas caracteristicas do produto que vao ao
encontro das necessidades dos clientes e dessa forma proporcionam a satisfacdo em relacéo ao
produto”. A qualidade ainda pode ser definida como auséncia de deficiéncias (JURAN, 1995),
pois se as mesmas forem encontradas em um produto, criariam insatisfacdo nos clientes,
fazendo com que os mesmos reclamassem. Conforme descrito por Deming (1997, p. 125), a
qualidade esta relacionada com “fazer o certo da primeira vez”. E, para que este objetivo
venha a ser alcancgado, € necessario, que todos os integrantes da organizacéo, indiferente da
posicdo que estiver ocupando na empresa, estes estejam ativamente participando deste
programa global (ISHIKAWA, 1985). Para Feigenbaum (1994, p. 287), a qualidade € um
processo extensivo por toda a empresa, onde “a qualidade ndo ¢ fung¢do ou departamento
técnico; € um processo sisttmico que envolve o consumidor e que deve ser total e
rigorosamente implementado por toda a empresa e integrado com fornecedores”. Entretanto
para Crosby (1999, p. 20), “a qualidade ¢ um fator atingivel, mensuravel e lucrativo, que pode
ser estabelecido desde que haja compromisso e compreensao, e que a pessoa esteja disposta a
trabalhar duro”. O tema qualidade é abrangente em uma organizacdo, pois toda a agdo
executada, por qualquer colaborador, envolve qualidade (CROSBY, 1991).
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2.2 Métodos da Qualidade

Segundo Campos (1992, p. 29), método é uma palavra de origem grega, que quer dizer
“caminho para se chegar a um ponto além do caminho”. Seguindo este raciocinio, a nao
adogdo ou a inadequada utilizacdo de métodos pelas organizagdes, em muitas vezes, pode
acarretar em resultados insatisfatorios em relacdo as metas estabelecidas. Dentre 0s possiveis
métodos utilizados nas empresas, existem aqueles relacionados a gestdo de processos e 0s
relativos a analise e solucdo de problemas, como sera apresentado atraves dos itens 2.2.1 e
2.2.2.

2.2.1 Método PDCA

Segundo Werkema (1995) o método mais usual para o gerenciamento de processos é o Ciclo
PDCA (Plan, Do, Check, Act) também podendo ser utilizado para tomadas de decisdes
baseando-se metas previamente estabelecidas. Para Slack et al. (1997), o conceito de melhoria
continua é um processo sem fim, onde esta, é repetida de forma ciclica para 0 melhoramento
continuo. Assim, o Ciclo PDCA é o que mais bem resume esta idéia. No entanto, Zacharias
(2001) complementa que, ao rodar o Ciclo PDCA é possivel estabelecer uma estratégia de
melhoria continua, que ao longo do tempo, trard realmente enormes e mensuraveis beneficios
a organizacao.

2.2.1 Método de Anélise e Solucdo de Problemas (MASP)

Segundo Campos (1992), o MASP tem como origem o método japonés da JUSE, o QC Story.
Alvarez (1997) descreve que o QC Story iniciou em meados da década de 60 através dos
Circulos de Controle da qualidade (CCQs) no Japdo. Para Kume (1993, p. 202), este método
“¢ um procedimento para resolu¢ao de problemas”. O autor propde sete etapas para resolugdo
de um problema. S&o elas, (i) Identificacdo, (ii) Observacado, (iii) Analise, (iv) Acdo, (V)
Verificagdo, (vi) Padronizacéo e (vii) Conclusdo. O método MASP consiste na utilizag8o ciclo
PDCA (SEVERO, 2004), s6 que ao invés possuir quatro etapas, 0 método é composto por
oito. Como descrito por Campos (1992), a aplicacdo deste método, bem como as melhorias no
desempenho das empresas, devem ser realizadas de forma planejada e organizada, no qual
todos devem estar envolvidos e participar. Conforme Pacheco e Paix&@o (2006), na aplicagédo
do MASP, diversas ferramentas da qualidade podem ser utilizadas, pois as mesmas visam a
eliminacdo e a solugcdo de problemas. Kume (1993) apresenta algumas ferramentas da
qualidade para auxilio na execucdo das etapas do MASP, sendo elas: brainstorming,
fluxograma, coleta de dados, diagrama de causa e efeito, analise de pareto, estratificacdo,
histograma, diagrama de dispersdo e de arvore e matriz de relacéo..

Campos (1992) ressalta que, o método € uma seqliéncia logica para o atendimento de uma
meta, enquanto as ferramentas, sdo os recursos utilizados para realizacdo do método.

3. Método de Trabalho

Este trabalho foi desenvolvido seguindo as etapas da Figura 1, as quais consistem nas etapas
no MASP. Através destas, foram identificadas as atividades criticas através do levantamento
de evidéncias, que sustentaram a escolha dos problemas (definidos como criticos), e
posteriormente, realizado a andlise de causas. A partir destas, foram definidas e realizadas
acOes, bem como, suas verificacbes quanto ao desempenho, sendo finalizado pelas etapas de
padronizacdo e conclusdo do trabalho. Todas estas etapas estdo descritas através dos itens 3.1
a3.8.
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PDCA  [Fluxograma FASE OBJETIVO

ldentificag&o do Problema  |Definir claramente o problema e reconhecer sua impaortancia

Invastinar as caracteristicas especificas de problema com

Observagin e . i
urma visao ampla e sob varios pontos de vista.
Fl
Analise Descobrir as causas fundamentais
Plano de Acda Conceberum plano para hloguear as causas fundamentais
Acdo Bloguear as causas fundamentais
Verificagdo Yerificar se o blogueio foi efetivo
C

{Blogueio foi efetiva?)

Padronizagdo Frewinir contra o reaparecimenta dao problema

w

Recapitular todo o processo de solugdo do problema para o

Conclusao trabalho futuro

OHOIOAHOHN O

Figura 1 — Método de Solugdo de Problemas — MASP
Fonte: Campos (1992, p. 211)

O desenvolvimento destas etapas visa a reducdo de custos nos processos Administrativos e
Produtivos. No item 3.1, serdo apresentados, detalhadamente, os resultados obtidos na
primeira etapa do método de trabalho, relativo a trés atividades definidas como criticas. A
partir da segunda etapa, apenas serdo apresentados os resultados referentes a primeira
atividade critica, Indice de Sucata. Para as demais atividades criticas, seus desempenhos finais
serdo apresentados no item 3.8 Conclusao.

3.1 Identificacdo do Problema

Segundo Cerqueira (1997, p. 18), um problema “é qualquer resultado indesejavel de uma
atividade ou processo”. O autor menciona que o problema estd relacionado ao resultado ou
efeito de uma atividade, podendo este ser relativo ao ciclo de tempo ou aos custos de
processamento gerados por um produto.

Inicialmente, associada a parte produtiva da empresa, foi definido enquanto critério de
priorizacdo, o (i) Indice de Sucata mensal, relativo a atividade de corte. Ja para a parte
administrativa, foram elencados como atividades criticas: (ii) o consumo telefonico e (iii) 0
gasto com transporte externo, relacionados respectivamente aos processos de Comercial e
Suprimentos.

(i) Alto Indice de Sucata

O indice de sucata esta relacionado diretamente a eficiéncia do processo, ou seja, a perda de
matéria-prima por item produzido, ndo estando relacionado a produtos ndo-conformes. A
equacdo nimero 1, apresenta o método utilizado para obtencdo dos indices mensais de sucata.

sobra de matéria — prima (kg) (1)

%sucata =
’ peso produto (kg)

Para identificagdo do problema indice de Sucata, foram analisados os demais indicadores de
desempenho do processo. Este indicador, dentro do periodo de agosto 2009 e marco 2010
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apresentou um indice médio de 187%, considerado significativo conforme figura 2.
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—+— % Sucata —&— Meédia

Figura 2 — Sucata gerada na producéo
Fonte: Empresa (2010)

Dentre as perdas deste problema, pode-se citar: (i) matéria-prima consumida em excesso, (ii)
mal uso da matéria-prima, (iii) falta de padréo no corte do material, (iv) falta de padréo para
fabricacéo, (v) alto lead time de produgéo, (vi) atrasos de entrega, (vii) padrdo de qualidade da
peca afetado e (viii) alto custo de fabricacdo. Enquanto ganhos provaveis que poderdo ser
obtidos, listam-se: (i) reducdo do indice de sucata, (ii) reducdo do custo por peca, (iii)
padronizacdo do corte de matéria-prima, (iv) padronizacdo da producdo, (v) melhor
desempenho da producdo, (vi) maior aproveitamento de méo-de-obra, (vii) reducdo do tempo
de entrega e (viii) satisfacdo dos colaboradores.

(if) Alto Consumo telefonico

Para definir esta atividade como critica, foram analisados através de um grafico de Pareto, 0s
maiores custos administrativos da empresa, como consumo de papel, cartuchos para
impressora, materiais auxiliares entre outros. Através desta analise, foi possivel identificar
que o Consumo Telefonico, apresenta desempenho mais significativo em relacdo aos custos
do processo, representando 37% dos custos administrativos.

A Figura 3 apresenta o histérico das informacGes relativas ao gasto com o consumo
telefénico. Estas informacdes referem-se aos meses de novembro de 2009 a abril de 2010. Por
decisdo da empresa, os valores referentes a esta atividade critica, ndo sdo apresentados.

/‘
PE——

.————*-\_\_/

nov/09 dez/09 jan/10 few/10 mar/10 shr/10

—+— consumo mensal —— consumo médio
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Figura 3 — Consumo telefénico na empresa
Fonte: Empresa (2010)

Para as perdas atuais deste problema, pode-se citar: (i) falta de controle sobre o as contas
telefonicas, (ii) falta de padréo para as ligacdes, (iii) plano telefénico inadequado ao consumo
da empresa e (iv) alto custo telefénico. Dentre os possiveis ganhos, descreve-se: (i)
padronizacdo para as ligacOes, utilizando-se apenas uma operadora, (ii) plano telefénico
compativel a realizada da empresa, (iii) controle sobre as contas telefénicas e (iv) redugdo do
custo mensal telefénico.

(iii) Alto Custo com Tranposte Externo

Da mesma forma como na etapa anterior, as despesas do processo Suprimentos foram
analisadas atraves de um gréfico de Pareto, e através desta analise, o Transporte Externo
(transportadora e motoboy) apresenta resultado mais significativo, com 61% dos custos do
processo.

A Figura 4 apresenta informac6es referentes aos meses de janeiro a abril de 2010. Da mesma
forma como consumo telefonico, por decisdo da empresa, ndo serdo divulgados os valores
desta atividade critica.

60

40 / -
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—+—custo transporte externo  —=—média

Figura 4 — Gastos com Transporte Externo (transportadora e motoboy)
Fonte: Empresa (2010)

Podem ser listadas, como perdas atuais referentes aos gastos com transporte externo 0s
seguintes pontos: (i) perdas no lucro de venda do produto, (ii) consumo acelerado de notas
fiscais (NFs), (iii) desperdicio de h/h para emissdo de NFs e solicitagdo de transporte e (iv)
falta de controle e padrdo para as chamadas de transporte externo. Engquanto aos possiveis
ganhos, podem ser descritos: (i) reducdo do custo mensal de tele-entrega, (ii) reducdo do
numero de formulérios de NFs utilizados, (iii) otimizagdo de entregas e (iv) melhor
aproveitamento de h/h do colaborador responsavel pelo chamada de transporte e emissdo de
NFs para realizacdo de melhorias. Estas foram as trés principais atividades criticas
identificadas na empresa. Doravante encontra-se o detalhnamento das demais etapas para o
problema indice de sucata.

3.2 Levantamento de Evidéncias

Para Pacheco e Paixdo (2006), esta etapa serve para especificar claramente a dimensdo do
problema.
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Como meta do trabalho, definiu-se reduzir em 20% o valor médio do indice de sucata,
atualmente em 187%, passando para 150%. Enquanto cronograma, a Figura 7 apresenta
detalhadamente as etapas a serem seguidas bem como suas respectivas datas de concluséo.

Periodo

Etapas - - -
mar abr mai jun jul ago set out nov

Identificacio das atividade criticas
Levantamento das evidéncias
Andlise das causas
Plano de acdo
Execucdo das agoes
Verificagdo

Padronizaggo

Conclusdo

Figura 7 — Cronograma para aplicagdo do método
Fonte: O autor (2010)

3.3 Analise de Causas

Conforme Kume (1993), esta é uma etapa utilizada para descobrir as principais causas do
problema. As causas sdo as fontes do problema, devendo ser analisadas e tratadas, pois
através de sua identificacdo, sera elaborado o plano de acdo, objetivando sua eliminacdo
fazendo com que o efeito venha a ser reduzido ou até totalmente eliminado.

Com a ajuda e participacao dos colaboradores do processo de producdo, realizou-se através do
uso do diagrama de Ishikawa, o levantamento das causas provaveis e potenciais que
influenciam na ocorréncia do alto indice de sucata. A Figura 8 apresenta a andlise realizada,
onde foram exploradas as causas primérias, de modo que, em alguns casos, as mesmas foram
desmembradas em causas secundarias e tercidrias. As causas principais estdo identificadas
através de circunferéncia.

MATERIA-PRIMA / PECA MEDIGAQ MAQUINA / FERRAMENTAL

Alto indice
de sucata

Nio existe padrio
estabelecido para
o corte

MEIO AMBIENTE MAO-DE-OBRA METODO

Figura 8 — Andlise de Causa do Alto indice de Sucata
Fonte: O autor (2010)

Dentre as causas analisadas, algumas foram identificadas como principais, que afetam
diretamente o desempenho do indice de sucata, sendo elas: (i) critério para elaboracdo do
padrédo de corte nunca definido, (ii) ferramentais simples, ndo de forma conjugada, (iii) falta
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de ferramentais para alguns itens produzidos, (iv) pouca motivacdo entre os colaboradores
pela falta de incentivo, (v) ndo ha espaco definido para armazenagem de retalhos, (vi) pouco
interesse da chefia em trabalhar com retalhos e (vii) falta de orientacdo aos colaboradores
quanto a forma correta para o uso dos retalhos.

A partir destas causas, sera elaborado um plano de acdo para eliminacdo das mesmas.
3.4 Plano de Acéo

Segundo Campos (1992), nesta etapa deve ser elaborada a estratégia de acdo, no qual deve ser
realizada uma discussdo com os envolvidos, a fim de definir as melhores e mais adequadas
acOes. Estas acOes devem ser tomadas sobre as causas principais, e ndo sobre o efeito
(CAMPOQS, 1992). O autor indica o uso do 5W1H para estruturacdo do plano de acéo, sendo:
What, When, Who, Where, Why e How.

Nesta etapa, assim com na etapa de andlise das causas, os colaboradores envolvidos no
processo producdo participaram da elaboracdo do 5W1H. A Figura 9 apresenta o plano de
acdo elaborado, onde os nimeros das a¢des apresentados na primeira coluna desta figura estdo
relacionados com as causas identificadas como principais na Figura 8. Para as causas de
nameros 1 e 5, foi estabelecido apenas uma acdo, pois a mesma a¢éo, elimina as duas causas.
Para as causas 4 e 7, foi utilizado o mesmo critério. Desta forma, para cada causa identificada
como critica, foram estabelecidas acfes com o propdsito de atuar fonte do problema, ou seja,
na causa raiz, que no ponto de vista do envolvidos pela elaboracéo, sdo as causas que devem
ser tratadas, pois influenciam diretamente o desempenho do indice de sucata.

N* When Who Where Wh
: What (0 qué) y How (como)
acdes (quando) (quem) {onde) {por qué)
o Denir TRé08 pars © cofe ¢ Nascos cara Veriicando com 08 colaboradores 93 produsdo os
Snir critérios o e inEiem <
[ I bty ;;ml: 0L/06/30 | racias Empees 2 |pesronizache do|aimensionais Ge conte ¢ apds, padronizar ¢
3ras NICH il Y
DOrS v o corte Gsponidicar para uticzacdo
Identificar ferramentais que pocem Natanael para aprovatar NOSNRICH 08 RORS (36 TVEIS QOB SUCHS ¢
- C. o * 5 e Al L o]
0 ;,. CONIBIE0S @ S0k .,.;, sauisicdo | 32705710 | gromes | Empresa | meRor s maticiejverificar 3 possitdicace de 3oquiri ferramentas
i oaciaddonraradec o b prma cortada |conjugadas. Apds. solicitar compea
————
ISentincas procutos que $30 "::‘“ SOSN licenaicar com o coladoradores 8a procugdo os
9 CO% ’ m a
o Produztos manuaimente & que — T ': UM Laens que $30 Manutaturades manuaiments ¢
30705710 e mebor pon st
necesstam ce feramental pard SRomeu SmpResa aprovetamento |ININSIH 3 pOssiddlcace d¢ IQuisicio de
ok . "
SCONOMIZA Maléna-prima de medicie-crine fecramentais
forma de
o Reuntdo com cireclo da empresa e venficar
Verficar com Gire¢do Ca empresa centrar
. ;w i W‘_ﬁ_ ek :,s oo | Natanzet | _c',‘:’.;_,:“ , |[possizaicace ce criar um peograma que de retomo
Sy =/VES5 s Romey ompresa IR 205 colaboradores e derem ICéas para redudr
0 COladoracores resuzrem Rt
Sroni 03 CUstos
POrs armalenar
Hoy &
o Definir 030300 Para armazenagem 3 Olancir i ':’: 5\\:: Definir [0Ca, IGenbficar & COMUNICIr 03
0/05/10 cmgress - ™
ae retrahos SVIBSAS L mamns A coladoradoces
o sere™
readroveltadon
. para mebhor  [Rounido com coladoradores 63 producdo
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Figura 9 — 5W 1H para o problema Alto indice de Sucata
Fonte: O autor (2010)

3.5 Execucoes das Agdes

As acdes devem eliminar as causas do problema, evitando assim que 0 mesmo venha a se
repetir (KUME, 1993). Campos (1992) descreve que, o plano de acdo deve ser divulgado a
todos, através de reunides ou outros meios de comunicacles, tendo como proposito, 0
entendimento e envolvimento por parte dos colaboradores os envolvidos com a resolucdo do
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problema.

Através de uma das reunides da producéo, foi realizada a divulgacéo do plano de acéo a todos
0s envolvidos na resolucdo do problema. Todos puderam analisar as agdes propostas e, entre
alguns colaboradores, foi notavel o interesse em participar auxiliando de algum modo a
realizacdo das acOes. A seguir algumas das principais acOes realizadas. (i) Definido junto
com os colaboradores responsaveis pelo corte de matéria-prima, os dimensionais adequados
que otimizam a realizacdo da atividade definindo através das Ordens de Fabricacdo. (ii)
Identificado alguns ferramentais para serem conjugados, de modo que, ao ser realizado o
processo de estampagem, saia mais de uma peca por batida na prensa e se obtenha a
otimizacdo de matéria-prima. (iii) Identificado itens que sdo produzidos de forma manual para
aquisicao de ferramentas para realizacdo da estampagem otimizando o consumo de matéria-
prima. (iv) Desenvolvido junto com a diregdo da empresa, um programa chamado “Grupos de
Reducdo de Custos” (GRC), tendo por objetivo principal, tornar a empresa competitiva no
mercado em que atua e, a0 mesmo tempo, valorizar as sugestdes dadas pelos colaboradores
atraves de retorno financeiro sobre as economias geradas. (v) Definicdo e identificacdo do
local para armazenagem de retalhos na producéo de modo a serem utilizados para produgdes
futuras.

3.6 Verificacdo

Kume (1993) define esta etapa como sendo a etapa de certificagdo que o problema néo
ocorrera novamente. O autor ainda comenta que nesta etapa, € realizada uma comparacao
entre as situacdes antes e a depois, a fim de, determinar em que grau os resultados
indesejaveis foram reduzidos.

Através do grafico representado pela Figura 10, é possivel verificar os efeitos das acdes
implantadas. O periodo de analise ‘Antes’ compreende os meses de agosto de 2009 a marco
de 2010. Para o periodo ‘Depois’, as informagdes coletadas representam o periodo de abril a
outubro de 2010.
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Figura 10 — Antes x Depois indice de Sucata
Fonte: O autor (2010)

Pode ser observado através da Figura 10, que a meta de reducdo estipulada em 150% foi
superada, passando para 144% o indice Médio de Sucata. Nos meses de ago, set e out/10, 0s
indices apresentaram desempenho abaixo da meta (125%, 120% e 103%), mostrando uma
tendéncia positiva para os desempenhos futuros.
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3.7 Padronizacéo

Conforme Cerqueira (1997), depois de confirmar a eficdcia das acOes através da etapa
verificacdo, deve-se buscar a padronizagdo como forma de obtencdo de ganhos e beneficios.
Esta padronizagdo pode ser realizada através da criagdo de procedimentos de trabalho ou até
mesmo atraves da revisao de um procedimento.

Como padronizacdo, realizou-se a revisdo do procedimento de rotina da producdo. Foi
acrescentado informacdes sobre os dimensionais a serem seguidos para a realizacdo do corte.
Outra informacdo pertinente acrescentada no padrdo foi a definicdo do local para
armazenagem de retalhos. Para disseminacdo sobre a revisdao do padrdo, foi realizado um
treinamento onde participaram os envolvidos com a atividade de corte. O controle sobre esta
atividade passou a ser executada pelo Supervisor de Manufatura.

3.8 Conclusdo

Para Kume (1993) a etapa de concluséo representa um momento de revisdo do processo de
resolugdo do problema e, um momento para planejar trabalhos futuros. Abaixo s&o
apresentados os resultados das trés atividades criticas, identificadas através da primeira etapa
do método de trabalho (item 3.1).

(i) Alto Indice de Sucata

Observou-se que o desempenho alcangado ndo somente atingiu como superou a meta
estabelecida. O resultado obtido apresentou uma reducao do % médio do indice de sucata em
23%, passando para 144%, visto que, a meta era reduzir em 20%. A Tabela 1 apresenta o
resultado encontrado.

Desempenho Meta de Redugdo Desempento
Antes reducdo alcancada Depois
|;' . P
Indide medio de 187% 20% 23% 144%

sucata

Tabela 1 — Antes x Depois indice de Sucata - Geral
Fonte: O autor (2010)

Cabe aqui destacar, alguns itens que foram trabalhados individualmente e contribuiram
diretamente para a reducdo de indice de Sucata, representados pela Tabela 2. Nesta tabela,
também é possivel visualizar o ganho obtido em Lead Time de fabricacdo (os itens eram
produzidos manualmente ou através de ferramentais simples, hoje conjugados) que
conseqlientemente, trousse como beneficio, a reducdo do custo por peca.

e Redugdo do indice de  Redugo do tempo de  Redugdo do Custo da

Sucata fabricagdo pega
¥ 62,53% 38,96% 15,17%
¥ 94 27% 85,07% 54 098%
z 13,38% 76% 3377%
a 12,00% 13,33% 10,06%

Tabela 2 — Antes x Depois indice de Sucata — por peca
Fonte: O autor (2010)

(i) Alto Consumo telefonico
Através de reunides entre os colaboradores do processo Comercial, realizou-se a anélise sobre
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as causas do problema. Foi possivel identificar que o plano oferecido pela operadora
telefonica era incompativel com o consumo da empresa, com uma disponibilidade de minutos
chegando a ser o dobro do consumo de quatro linhas telefonicas. Para esta e as demais causas
identificadas, foram tomadas a¢Oes para resolucdo do problema. A meta estabelecida para este
trabalho compreendia em reduzir 20% o gasto médio mensal telefénico. A Figura 11
apresenta desempenho dos gastos ‘Antes e ‘Depois’.
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Figura 11 — Antes x Depois Consumo Telef6nico
Fonte: O autor (2010)

Com as acOes tomadas, obteve-se um resultado acima do esperado, chegado em 27,52% a
reducdo do consumo médio telefénico. Apds a execucdo e verificacdo das acbes, algumas
atividades foram padronizadas, como por exemplo, a forma de chamadas para longas
distancias. Uma das acOes colaterais geradas foi a definicdo de pontos na empresa onde sao
realizadas as chamada para telefones moveis, encontrando-se apenas na parte administrativa.
A comunicacdo dos padrdes estabelecidos foi realizada através de avisos em murais e
reunides setoriais. O acompanhamento das contas telefénicas tem sido eficaz. O uso de e-
mails e outros programas de comunicacdo estdo sendo mais explorados, todos tendo como
propdsito, a diminuicdo dos gastos telefonicos.

(iii) Alto Custo com Transporte Externo

Da mesma forma como nas outras atividades criticas, realizou-se uma analise sobre as causas
do problema. Foi verificado que ndo havia controle sobre as chamadas realizadas para o
transporte externo, pois eram feitas entregas em um mesmo dia, em locais proximos uns dos
outros, em diferentes horérios, ndo havendo padronizacdo. Estabeleceu-se uma meta de
reducdo de 50% do gasto mensal com transportes externos. A comparagdo entre os resultados
‘Antes’ e “Depois”, ¢ apresentado através da Figura 12.
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Figura 12 — Antes x Depois Transporte Externo
Fonte: O autor (2010)

O resultado obtido ndo foi conforme o esperado. O desempenho médio subiu em 12,44% ao
invés de reduzir em 50% como planejado.

Foi possivel constatar através de reunies com as pessoas envolvidas no processo
Suprimentos, que ndo houve um controle sobre os padrdes estabelecidos. As chamadas para
realizacdo do transporte externo continuaram sendo realizadas com poucos critérios. O
numero de chamadas para locais proximos entre si reduziu, mas o que aumentou foi o0 nimero
de chamadas para diferentes locais. Uma das justificativas apresentadas pelos colaboradores
do processo foi 0 aumento do nimero de pedidos de clientes diferentes. Nota-se que faltou
cumprimento dos padrdes estabelecidos e comprometimento com criagéo de novas formas de
controle para evitar o aumento. Tal mudanca apresentada pelos colaboradores, ndo justifica o
acrescimo em 12,44% no gasto médio mensal com transporte externo.

4 Discuticdo dos Resultados

Através da aplicacdo do método de trabalho foi possivel obter-se ganhos significativos. Para
duas das trés atividades criticas trabalhadas, duas superaram as metas previamente
estabelecidas. A Figura 13 apresenta os resultados alcangados para cada uma destas.

Meta Resultado alcancado
Produtivo indice de Sucata l 20% l 23%
Consumo Telefénico l 20% l 27.,52%
Administrativo
Gasto com Transporte Externo l A0% T 12,44%

Figura 13 — Resultados das atividades criticas
Fonte: O autor (2010)

As atividades criticas Indice de Sucata e Consumo Telefénico possuiam propostas de
reducdes em 20% de seus indices medios e alcancaram reducdes da ordem de 23% e 27,52%
respectivamente, mostrando a eficiéncias nas agdes realizadas bem como no controle sobre 0s
padroes estabelecidos. Quanto a atividade critica, Gastos com Transporte Externo, o
desempenho esperado ficou acima da meta, lembrando que este é um indicador que, quanto
menor, melhor. A meta, para esta atividade, era a de obter uma reduc¢éo de 50% do valor gasto
com transporte. O resultado final, apds seis meses, representou um aumento em 12,44% do
consumo médio relativo ao periodo ‘antes’, representado pelos quatro primeiros meses de
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2009. Foi possivel observar que, para esta atividade, ndo foram aplicados, de forma adequada,
os controles necessarios durante o periodo ‘depois’ para garantir o sucesso do trabalho.

A aplicacdo adequada de Ferramentas e Métodos da Qualidade foi o fator que contribuiu
diretamente para superacdo das metas estabelecidas.

5 Concluséao

Com o aumento das exigéncias dos clientes perante as organizagdes, produzir produtos ou
servigos com qualidade passa a ser uma atividade de suma importancia, tornando-se uma
atividade ‘chave’ para manter-se no mercado competindo com as inimeras concorréncias que
sdo criadas dia-a-dia. Vinculado a isto, a otimizacéo de recursos entra como alternativa para a
reducdo de custos, a fim de tornar as organizagdes mais competitivas no mercado de atuacao.

Primeiramente, foram identificadas trés atividades prioritarias a receberem acGes de melhoria,
quais sejam: o indice de sucata no processo produtivo; consumo telefonico; e o gasto com
transporte externo nos processos administrativos, Comercial e Suprimentos respectivamente.
As anélises sobre as causas identificadas serviram de entrada para a etapa do plano de acéo.
Com base na causa raiz dos problemas, foram estabelecidas a¢des de maneira a elimina-las.
Foi possivel observar, através das comparagdes entre o ‘antes’ x ‘depois’ que, em duas das
atividades criticas estudadas, as metas foram alcancadas de modo eficaz. Entretanto a
atividade que ndo apresentou um acompanhamento correto quanto ao uso dos novos padroes,
apresentou um resultado insatisfatério. O comprometimento das pessoas na execucdo das
etapas do método de trabalho é fundamental para empresas buscarem a exceléncia em seus
processos, pessoas pouco motivadas podem dificultar ou até mesmo retardar o
desenvolvimento das organizagdes. Com base no exposto, pode-se verificar que os objetivos,
tanto geral como especificos, foram atendidos, reduzindo-se custos e propondo melhorias nas
atividades, tanto produtiva como administrativas, salvo para a terceira atividade critica,
conforme apresentados pelos resultados anteriores.

Como sugestdo, deve ser intensificada a busca pelas melhorias nas atividades, criando novas
praticas de controles sobre padrdes estabelecidos, novos meios para se realizar uma mesma
atividade, assim eliminando tudo aquilo que ndo agregue valor. A continua aplicacdo de
ferramentas e métodos da qualidade, tanto em atividades criticas ou ndo, sdo fortemente
recomendadas para o aperfeicoamento, para a busca pela qualidade e eficiéncia nos processos,
obtendo assim, a reducdo de custos dos mesmaos.
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