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RESUMO

A andlise de perdas de aco no processo produtivo em uma empresa de embalagens
metdalicas no ramo alimenticio tem como objetivo identificar as principais causas de
desperdicio e propor medidas de melhoria. O estudo foi realizado através de uma
metodologia quantitativa, que incluiu a coleta de dados sobre o consumo de aco e as
guantidades de produto, e qualitativo nas entrevistas com colaboradores da linha de
producédo. Os resultados apontaram que as principais fontes de perdas sao erros de
corte, falhas na programacéo da producdo e manutencao inadequada das maquinas.
Fundamentado nesses dados, foram sugeridas acOes corretivas, como a
implementacdo de um sistema de monitoramento em tempo real e treinamentos
especificos para os operadores. As conclusdes apontam para a necessidade de um
gerenciamento mais eficaz dos recursos, o que podera ndo apenas reduzir as perdas,
mas também aumentar a eficiéncia operacional e a competitividade da empresa.

Palavras-chave: Perdas de aco. Processo produtivo. Embalagens metalicas.
Eficiéncia operacional. Setor alimenticio.

ABSTRACT

The analysis of steel losses in the production process in a metal packaging company
in the food sector aims to identify the main causes of waste and propose improvement
measures. The study was carried out using a quantitative methodology, which included
collecting data on steel consumption and product quantities, as well as interviews with
employees on the production line. The results showed that the main sources of losses
are cutting errors, failures in production scheduling and inadequate maintenance of
machines. Based on this data, corrective actions were suggested, such as the
implementation of a real-time monitoring system and specific training for operators.
The conclusions point to the need for more effective resource management, which
could not only reduce losses, but also increase the company's operational efficiency
and competitiveness.

Keywords: Steel losses. Production process. Metal packaging. Operational efficiency.
Food sector.
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1 INTRODUCAO

No cenério industrial atual, a reducdo de desperdicios no processo produtivo é
um dos principais desafios para as empresas que buscam competitividade e
sustentabilidade. No setor de embalagens metalicas, onde o aco € um dos insumos
mais importantes, a gestao de perdas é eficaz e essencial para garantir a otimizacao
dos recursos, a reducéo de custos operacionais e a eficiéncia produtiva. Esse trabalho
aborda a gestdo de perdas no processo produtivo de uma linha especifica, com o
objetivo em identifcar as principais causas de desperdicios e na proposicdo de
solucBes praticas e viaveis. Utilizando ferramentas de qualidade, o estudo visa
mapear as etapas do processo, analisar o mecanismo de producdo e propor
estratégias para minimizar perdas, promovendo ndo apenas ganhos financeiros, mas
também maior sustentabilidade e eficiéncia.

Segundo Teixeira (2023), controles de perdas é uma metodologia de gestado
com foco na reducédo do desperdicio dentro de uma organizacdo, Na busca por maior
eficiéncia e lucratividade, as industrias enfrentam o desafio de controlar as perdas de
producao e reduzir os desperdicios para otimizar o controle de perdas de producao
para mapear e identificar as fontes de desperdicios em sua cadeia produtiva tem que
ser feito um analise em cada etapa do processo de producéo, desde o recebimento
da matérias- primas até a entrega do produto final. Desta forma vamos entender e
compreender onde estdo ocorrendo as maiores perdas.

O TPM - Total Performance Management — como modelo de gestdo, atua
principalmente na identificacdo e eliminacdo sistematica das perdas, foi criado e
implantado pela primeira vez em 1971 pelo Professor Seiichi Nakajima na empresa
Nippon Denso CO. LTD, uma empresa do grupo toyota. Neste sentido, a eficiéncia
das empresas em se manter no mercado depende do desempenho confiavel e seguro,
de produtos e servicos. Nao ha tolerancia para perda de tempo ou custo de falhas, e
a qualidade tornou-se estratégia basica para competitividade (Feigenbaun, 1994)

Neste contexto, tanto a qualidade do processo produtivo como a reducao de
desperdicio devem ser prioridade, ou seja, 0s equipamentos da indastria de
embalagem de alimentos possuem elevadas capacidade de producéo, portanto por
menor que seja a reducdo de perdas, pode -se gerar um aumento significativo na
produtividade (Bartz; Siluk; Garcia, 2012). Por outro lado, podem acarretar grandes
volumes de desperdicios se as falhas de maquinas nédo forem tratadas na sua causa
raiz.

A Metodologia de analise e solucdo de problemas surge como excelente
metodologia de trabalho, considerada de baixa complexidade durante a fase de
aplicacdo. A sua aplicacdo consiste em identificar, analisar e propor agdes que
bloqueiam as causas de problemas, relacionadas as perdas que impactam na
produtividade empresarial (Piechnicki, 2014). O MASP é um método sistematico que
busca resolver problemas de uma forma organizada. Segundo Formentini (2014), é
de uma forma sistematica que se encontram solucdes eficazes nas resolucdes de
problemas.

As perdas, Segundo Slack et al. (2008) sdo definidas como qualquer atividade
gue nédo contribuem com o processo do produto finalizado, compreendem além dos
desperdicios e quebras, as atividades que néo participam diretamente da producéo,
encontrar essas perdas coloca a empresa no caminho de se tornar mais eficiente.
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As perdas por outro lado, sdo as atividades que nao agregam valor no processo
produtivo, as atividades que n&o participam efetivamente na constru¢cdo do produto
(Slack et al., 2008)

A busca pela exceléncia tem exigido um maior conhecimento de todos os
recursos de empresa, principalmente na area de manufatura, onde o valor ao produto
estd agregado. Mapear os processos, eliminar perdas e controlar os indicadores
confiavel sdo os principais meios de obter este conhecimento para o apoio as tomadas
de decisoes.

2 HISTORICO DA QUALIDADE

Segundo Juran JM (1995), a histéria da qualidade é marcada por uma
evolucdo constante ao longo dos anos, desde primeiras tentativas de controle de
gualidades na producao artesanal até os modernos sistemas de gestdo de qualidade,
ao longo desse percurso, diversas abordagens e metodologia foram desenvolvidas,
contribuindo para melhoria continua dos processos e produtos. Nesse contexto, a
gualidade se tornou um elemento fundamental para a competitividade das empresas,
garantindo a satisfacdo dos clientes e a exceléncia nos produtos e servi¢os oferecidos.

A evolucdo da qualidade estda marcada por seus avancos significativos, no
século XX, surgiu a inspecdo que se baseia na ideia de verificar o produto final para
garantir sua conformidade com as inspecdes baseadas nas especificacdes técnicas
nessa fase a qualidade era vista com responsavel pelo departamento do controle de
gualidade e ndo envolvia a participacao de todos os funcionarios.

O controle de qualidade teve seu inicio, ap0s a segunda guerra mundial,
guando as empresas passaram a adotar métodos estatisticos para monitorar e
melhorar a qualidade dos seus processos nesse periodo a qualidade passou a ser
uma preocupacao de todos os setores de organizagdo e ndo apenas somente da
gualidade. A busca pela qualidade de seus processos e produtos € um conceito que
tem evoluido ao passar dos anos. A Revolucdo industrial nos séculos XVIII, até os
dias atuais, a qualidade tem sido um tema de grande importancia para as
organizacoes.

De acordo com Duran MU (1992), no inicio a qualidade era vista de uma forma
simples, relacionada apenas a inspec¢ao do produto. Com o passar do tempo, surgiram
abordagem mais abrangentes, como o controle de qualidade, que enfatiza a
importancia da qualidade em todas as etapas do processo produtivo. Com o avanco
da globalizacéao e da tecnologia, a qualidade tornou-se ainda mais importante para as
empresas, que precisam garantir a satisfacdo dos clientes e a competitividade no
mercado, nesse momento surgiram novas metodologias, como gestao da qualidade
total e a certificacdo ISO, que visdo garantir padrdes de qualidades cada vez com mais
precisdo. Hoje em dia a qualidade € vista como um diferencial competitivo. As
empresas que investem em qualidade estdo mais bem preparadas para enfrentar os
desafios do mercado externo e conquistar a confianga dos consumidores.

Rodriguez,MC e Rodriguez , DR (sf) falam que a evolucdo do conceito da
gualidade ao longo dos anos reflete a importancia crescente desse tema para as
organizacdes. A busca pela exceléncia e pela satisfacdo dos clientes tornou-se uma
prioridade, impulsionando e o aprimoramento continuo dos processos e produtos nas
organizacoes.
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3 GESTAO DA QUALIDADE

A gestdo da qualidade comegou com os artesdos, cujo objetivo principal era
criar pecas de altissima qualidade para atender as necessidades dos clientes. Com o
tempo, os métodos de producédo evoluiram, culminando na revolugéo Industrial, onde
o trabalho artesanal foi substituido pela producdo mecanica em massa. Nesse
contexto, surgiram 0s primeiros passos da era da inspecdo, uma das primeiras
abordagens da gestdo da qualidade. Uma critica principal a essa era é que o foco
estava no produto final, ndo na qualidade em si, pois 0 objetivo era identificar e
eliminar produtos defeituosos.

Apdés muitos estudos, emergiu a era do controle estatistico, associada a
producdo em massa, onde as primeiras técnicas de analise por amostragem foram
aplicadas, com énfase na inspecdo dos produtos acabados. No entanto, essa
perspectiva mudou a partir da década de 1950, quando a preocupacado passou dos
produtos para os métodos e processos de producdo. A partir desse ponto, 0s
conceitos tornaram-se amplamente gerenciais, introduzindo a ideia de que a gestéao
da qualidade é uma filosofia que deve ser continuamente aplicada para alcangar
resultados (Mitoso, 2022).

Na industria alimenticia, a gestdo da qualidade desempenha um papel crucial,
pois, além de garantir a satisfacdo do cliente com o produto, ela esta diretamente
vinculada a seguranca e a saude dos alimentos. Uma gestdo de qualidade eficaz
também afeta os custos, o que, por sua vez, impacta a rentabilidade das empresas
(Telles, 2014). A preocupacdo do publico com casos de intoxicacdo alimentar
relacionados as industrias alimenticias gera desconfianca entre os consumidores e
pode causar grandes perdas financeiras (Forsythe, 2013).

A gestdo da qualidade se destaca como uma das principais estratégias
empresariais em diversos setores, pois esta intrinsecamente ligada a competitividade
e a lucratividade, ao reduzir custos e desperdicios, além de garantir que os produtos
atendam as necessidades e expectativas do mercado (Telles, 2014). O entendimento
dos custos relacionados a qualidade constitui uma ferramenta essencial para apoiar a
gestdo, promovendo a melhoria continua dos produtos e servi¢os oferecidos pela
empresa (Melo; Souza; Araujo, 2013).

Além dos custos, aspectos como a manutencdo preventiva, a garantia da
potabilidade da agua, a selecdo de matérias-primas, embalagens, higienizacéo e
calibracdo de equipamentos, moveis e utensilios, bem como o controle integrado de
pragas, sdo procedimentos que devem ser regularmente executados na industria,
esses processos visam garantir a conformidade com as normas legais vigentes na
producao de alimentos e embalagens (Veronezi e Caveido, 2015).

4 PLANEJAMENTO DA QUALIDADE

De acordo com Cruz Lima (2023), existem muitas empresas desinformadas
ainda, buscando somente lucratividade, mas esquecendo de um investimento na sua
organizacao, para diminuir o desperdicio ou eliminar, trata-se de um conjunto de
atividades que visa garantir que os produtos oferecido pela organizacao atendam aos
requisitos e expectativas dos clientes, de acordo com os padrdes estabelecidos, mas
devido seu pensamento de que a busca continua pela melhoria de qualidade acarrete
aumento do custo, as empresas nao optado por essa opcdo, mas € possivel
comprovar que, na verdade trata-se de um investimento e ndo de um custo
desnecessario. Mas € interessante para as empresas modernas investirem na gestédo
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de qualidade, e ter um planejamento de qualidade onde vai diminuir 0s custos e
aumentar a sua lucratividade, mesmo tendo no inicio do seu investimento um gasto
maior.

De acordo com Robles Jr. (1996), os custos da qualidade podem ser
subdivididos em duas macros categorias: custos de controle e custos de falhas dos
controles. Ainda de acordo com o autor os custo de falhas de controle, sdo devidos
aquilo que pode acontecer no processo produtivo que pode ser visto na linha de
producdo antes mesmo desse produto sair da empresa ou mesmo que o0 produto
venha a sair e pode ocasionar um prejuizo para a mesma e o custo da qualidade, ele
vem dizendo que € um processo gerencial de uma empresa para analisar e identificar
seus gastos fixos e variaveis para reduzir ou controlar gastos e assim assegurar a
parte financeira da empresa

Ja Slack (1996) subdivide estas macros categorias em : custos de prevencao e
de avaliagdo- ligados a atividades que visam prevenir a ocorréncia de erros, atuando
na antecipagdo e no monitoramento dos processos — e custos de falhas internas e
externas- relacionada com os custos decorrente do erro ja ocorrido e que ,portanto,
caracterizam, pelo menos de certa forma, um mau investimento nos custo de controle
tendo em vista que esses dois macros grupos Sao inversamente proporcionais, ou
seja, quanto mais investe em prevencdo e controle, menos ocorrem falhas no
processo produtivo. Na verdade, o bom gerenciamento desses custos leva a um
aumento de produtividade e ganhos relativos nas medidas em que ocorre aumento da
gualidade e futuros erros podem ser previsto.

Ainda de acordo com os estudos de Slack (1996), fazer um planejamento de
uma gestéo de prevencao de perdas vai antecipar aquilo que pegaria a empresa de
surpresa, quanto mais antecipar menos desperdicio terd no processo produtivo e um
aumento de sua produtividade. O que gera custo dentro de uma empresa séo as falhas
internas ocorridos no processo produtivo e ndo detectados no processo gera
problemas em pecas ou produtos e consequentemente refugados ou retrabalhados
do produto. Isso incluem em custo desnecessario e perdas e desperdicio para a
organizagao

Segundo Robles Jr. (1996), torna-se importante mensurar a qualidade pelos
seus custos, pois a partir deles, € possivel atender a varios objetivos, tais como:
identificar a perda da empresa com a falta de qualidade, fixar os objetivos e os
recursos para treinamento do pessoal, facilitar a elaboracdo do orcamento de custo
da qualidade, aumentar a produtividade por meio da qualidade. O autor ainda cita que
partir da identificagdo das perdas do produto ou servigo fica possivel fazer um
planejamento ou um mapeamento do processo para eliminar ou reduzir perdas ver
onde sdo 0s pontos que ocorre com mais frequéncia as perdas

Neste sentido, pode-se concluir que é eficiente o sistema de custo da qualidade
e deve ser planejado em funcdo de sua integracdo com o sistema contébil e com os
demais sistemas das empresas, ou seja, para se atingir um nivel de produtividade e
lucratividade almejado pelas empresas em pleno momento de globalizagdo mundial,
€ necessario que todos os setores/ departamentos operem em total integracao.

Portanto, as organizacdes atualmente se encontram em um cenario de procura
constante pela competividade, consequéncia do processo de globalizacdo de
mercados, para alcancgar esses objetivos requer que a empresa adota o controle e a
eliminacdo dos desperdicios como prioridades. E necessario que identificamos logo
no inicio o que esta gerando perdas no processo produtivo.


https://www.autentique.com.br/
https://valida.ae/b9f2b9079647410a83c334cf122a7783bf4b936828b8dd21c

Escaneie a imagem para verificar a autenticidade do documento

n
n
™
el
Y
o)
[&)
[
<
To)
[&]
()}
o
o
—
-
o))
o)
[ee]
<
(o)}
Y
N
[e)}
©
o0}
n
(&)
O
[e)}
©
[e0}
()
@©
~
~
©
o
0]
o
o0}
@©
—
©
n
O
o
o
@©
o
(&)
N
o
™
o
Ayl
O
0]
[
<
Tp]
()
@©
[e)}
©
c
(=)}
=
o
L
()]
o
o
o°
o)
To]
N
<
T
n
o
[7]
@©
T

]
—
N
e
e
[¢5}
Qo
[e°]
N
e}
O
[92]
(o))
o]
<
Y=
Qo
™
o0
~
~

[¢]
N
N
—
Y

O
<
™
(32}

(@]
™
(e¢]

@©
o
-
<
N~
<
O
(<)
N~
o
(o))
Qo
N
Y
(o))
Qo
BN

()

©

@©
=

©

>
<
o

[%2]

o
4
=
=

4.1 FILOSOFIA JUST-IN-TIME

Segundo o conceito de Corréa e Gianesi (1996) o conceito Jus-in-time (JIT)
refere-se a uma filosofia de gestdo de producdo que busca a eliminacdo de
desperdicio em todas as etapas do processo produtivo, o objetivo da metodologia é
entregar o produto certo, no momento exato, na quantidade necessaria e no local
correto, minimizando estoques e otimizando recursos. Essa abordagem busca
eficiéncia no processo e a qualidade, reducao de tempo setup e contribuindo para o
fluxo de producdo mais agil e enxuto.

“O Just-in-time é um instrumento (considerado por muitos como uma filosofia)
pelo qual a producédo é “puxada” a partir da demanda, produzindo em cada
estagio somente os itens que sejam realmente necessarios, nas quantidades
e momentos corretos. Apesar de ter sido fundamentado no sistema produtivo
japonés, ja se mostrou aplicavel a organizagdes de toda parte do mundo. E
composto por praticas gerenciais que primam pela producdo sem estoques,
pela eliminacdo do desperdicio, pela manufatura do fluxo continuo, pelo
esforco incessante na resolucéo de problemas e pela melhoria constante dos
processos” (Corréa e Gianesi, 1996).

Figura 4.1 — Exposicdo de problemas a partir da implantacdo do JIT.

PROBLEMAS:
refugos
quebras
preparagao de maquina

ESTOQUE

BNy

Fonte: Corréa e Gianesi, 1996, p. 53.

Ailustracéo apresentada por Corréa e Gianesi (1996) representa a metodologia
Just-in-time é representada por “oceano de estoque” os estoques sdo comparados a
nivel de agua que se esconde o0s problemas e ineficiéncia do processo produtivo.

A empresa é como se fosse um barco navegando sobre o oceano. Esse oceano
simboliza o estoque de matéria-prima, produtos semiacabados e produtos acabados
gue a empresa, mantem ao longo de sua cadeia produtiva. O nivel da agua desse
oceano que seria 0s produtos que estdo em estoques e matéria-prima, o nivel dessa
agua pode estar alto ou baixo, e quando esse nivel se encontrar mais alto, mais os
problemas estdo encobertos. No momento que esse nivel for diminuindo que seria o
estoque, surgem os problemas operacionais, como falha de qualidade, tempo de
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setup longos, defeitos e ineficiéncia dos processos produtivos. E quando a empresa
mantiver um nivel de estoque muito alto os problemas de producédo ou de qualidade
nao aparece de imediato. Eles estao” escondidos “sob o nivel do estoque, e, por isso
a empresa néo precisa lidar diretamente com eles e isso permite que a producao
continue mesmo com falhas operacionais e de qualidade.

De acordo com Corréa e Gianesi (1996), antes da implementacdo da
metodologia Just-n-time, a empresa, mantem um nivel de estoque elevado de matéria-
prima para garantir que nao haja parada de maquina no processo produtivo, mesmo
gue tem falhas ou o processo seja ineficiente. Esses estoques tém escondido varios
tipos de problemas como atraso nas entregas, defeito de producéo.

Durante a implementacédo da metodologia do Just-in-time, a empresa comeca
a reduzir esses estoques e, como consequéncia, descobre os problemas existentes
no processo produtivo, ou que ha variabilidade nas pecas, agora a empresa é forcada
a resolver essas questdes, seja implementando controle mais eficientes.

A ilustracao de Corréa e Gianesi (1996), enfatiza que os estoques altos podem
esconder problemas da producéo criando uma falsa sensacéo de eficiéncia. A partir
do momento que € aplicado a metodologia Just-in-time, a empresa € incentivada a
reducdo desse estoque, expondo os problemas e tornando visiveis e forcando a
resolucdo dos problemas reais do processo produtivo e com isso a empresa pode
alcancar um sistema mais enxuto e eficiente, livre de desperdicios e ineficiéncias.

5 PRODUCAO ENXUTA

A producao enxuta (lean production) é a denominac¢do de uma nova concepgao
dos sistemas de producéo, que também teve origem na industria japonesa, a partir do
trabalho desenvolvido por Taiichi Ohno e Shigeo Shingo. Diante da necessidade de
produzir pequenas quantidades de numerosos modelos de produtos, Ohno estudou
0s sistemas de producdo norte-americanos, adaptou seus conceitos & realidade
japonesa da época, que se caracterizava pela escassez de recursos (materiais,
financeiros, humanos e de espaco fisico) e aplicou novas abordagens para a producéo
industrial, 0 que acabou consolidando, na pratica, 0 chamado Sistema Toyota de
Producéao” (Oliveira, 2017).

Segundo Taiichi Ohno e Shigeo Shingo, a visdo deles era a eliminagao ou
reducéo de desperdicios e aumentar a eficiéncia do processo produtivo, para eles todo
processo que ndo agregava valor era desperdicio. A ideia fundamental que Ohno e
Shingo transmitiram com a producédo enxuta é que a eficiéncia e qualidade podem ser
alcancadas simultaneamente por meio da eliminacdo de desperdicio e do
envolvimento de todos os niveis da organizacao no processo da melhoria continua.

Para Micklethwait e wooldridge (1998), o maior mérito da producdo enxuta foi
desviar o foco da fabricacdo das economias de escala para “economias de tempo”.
Nela, todo funcionario tornava-se um verificador da qualidade, responséavel pela
identificacdo dos erros & medida que aconteciam e corrigindo-os imediatamente. Em
vez de instalar um departamento da qualidade, como o de suas rivais norte —
americanas, a Toyota dava aos operarios o direito de interromper a linha de producéo,
assim que identificassem algum erro” (Oliveira, 2017).

Segundo Oliveira (2017), a Gestado de perdas € uma metodologia voltada para
otimizacdo de uso dos ativos empresariais pela sua eliminacdo de perdas. Com a
identificacdo no processo produtivo a sua transformacdo em oportunidades de
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ganhos, essa metodologia visa promover as reducdes de custos e assegurar maior
competitividade.

De acordo com o Oliveira (2017), gestdo de perdas em um ambiente de
producado, como o de embalagens metdlicas, as perdas podem ser de diversas formas
e maneiras, dependendo de cada processo e dos objetivos da empresa.

Perdas por Defeitos: refere-se a qualquer produto que ndo esteja dentro dos
padrdes estabelecido de qualidade e precisa ser descartado ou retrabalhado.
Exemplo, latas amassadas, riscos nos vernizes ou problema na vedacao da
embalagem ocasionando vazamento.

Perdas por Matéria-prima: no processo de producédo de embalagem metalicas
refere-se ao desperdicio de material, como folhas de metal ou chapa de aco
que ocorre durante todo processo produtivo como corte desse material tem a
medida certa se o corte for ineficiente gera um desperdicio e resulta em um
material que ndo sdo aproveitados, gerando um desperdicio.

Defeito no revestimento: A embalagem metalica recebe um revestimento ou
uma cobertura de vernizes para garantir a qualidade do produto, mas se
haver uma falha nesse revestimento, pode ser necessario descarta-la
levando & perda de matéria-prima. (Oliveira, 2017).

A gestdo de perdas esta ligada ao learning organization, em que a empresa
aprende continuamente, recrutando forgcas sistematicamente para competir e
sobreviver em um cenario onde a velocidade de respostas aos problemas
organizacionais e a producao sem erros passam a ser atributos basicos para o seu
sucesso.

A produgéo enxuta surgiu da necessidade de se produzir mais com menos, ou
seja, era necessario produzir mais com 0S mMesmOS OU Menos recursos e com
gualidade superior em relagéo aos concorrentes, desta forma a produtividade de uma
organizacao seria afetada. Apds a adocao do sistema producéo enxuta as diferencas
de produtividade foram significativas entre as industrias japonesa e norte-americana.
(Santos, 2011).

De acordo com Werkema, (2008), as montadoras norte-americanas bem como
as europeias tinham o foco na producdo em massa, ou seja, voltado para estoque,
estas empresas garantiam o fornecimento do seu produto com altos volumes em
estoque. Este tipo de producdo em grandes quantidades se deu no século XX, foi
desenvolvido por Henry Ford e era caracterizado pela padronizacdo e producéao de
um alto volume de produtos a ideia de produgcao enxuta veio contrapor o sistema de
producdo em massa. O livro de James P. Womack e Daniel T. Jones, A Maquina que
Mudou o Mundo” foi um estudo sobre a industria automobilistica mundial que ajudou
a difundir a producéo enxuta ao restante do mundo (Werkema, 2008).

A origem da producao enxuta esta no sistema toyota de producdo que por sua
vez esta focada na reducao dos sete tipos de desperdicios identificados por ohno,
este responsavel pela criagcdo do sistema citado, a seguir estdo os desperdicios:
defeitos, excesso de producao, estoques, processamento desnecessario, movimento
desnecessario, transporte desnecessario e espera. (Werkema, 2008)

O foco na eliminacdo e solucdo dos sete desperdicios gera beneficios para a
organizagao e agrega valor ao produto final consequentemente desta forma o cliente
é fidelizado e a empresa garante a perpetuidade e destaque no seu segmento perante
a sociedade, concorrentes e outras partes interessadas no negocio.

6.0 PERDAS
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Perda é o trabalho que adiciona custo, mas nao adiciona valor e € deduzida
pela diferenca entre o esperado e o resultado obtido, dada certa quantidade de
recursos de entrada. A perda pode ser vista como entrada ndo efetivamente utilizada.

Para Ohno (1997) o entendimento do que é perda esta relacionada a correta
compreensao que: 1° Aumentar a eficiéncia so6 faz sentido quando o objetivo é reduzir
custos. 2° A melhoria deve ser continua (Kaizen) em todos os estagios da producao.

6.1 TIPOS DE PERDAS NO PROCESSO

De acordo com Carvalho (2012), a manufatura de uma industria esta
diretamente ligada ao funcionamento da producdo e operacdo de suas maquinas.
Consequentemente, se uma delas parar de funcionar, imprescindivelmente toda a
fabrica sera afetada. Carvalho ainda cita os exemplos que podem levar a paralisacédo
das operacoes:

A Manutencéo Corretiva € o fator que causa maior prejuizo para a empresa
quando n&o é programada. E realizada quando um determinado equipamento ou peca
ja apresenta mau funcionamento e precisa ser substituido. Além disso, causa maior
impacto financeiro.

Setup do equipamento: se da quando a producdo é interrompida para
preparar 0 maquindrio para uma nova remessa de produtos, ou para efetuar
uma limpeza, uma manutencéo rapida e regular.

Ociosidade: € possivel identificar quando ndo ha operadores disponiveis para
manusear 0s equipamentos.

Matéria-prima: outro motivo muito comum que pode causar a paralisagédo da
producéo € a falta de matéria-prima, ou quando os produtos ndo estdo em
conformidade com a qualidade.

Atraso na entrega entre as linhas de producdo: acontece quando a etapa
anterior atrasa na sequéncia de producéo, ou, a seguinte fica sobrecarregada
(Carvalho, 2012, s/p).

O primeiro passo € se assegurar realizando periodicamente uma manutencao
planejada, dando a manutencdo uma plataforma capaz de mostrar as reais condi¢coes
no gerenciamento de ativos, detectando as anomalias que podem evoluir para
grandes falhas, permitindo uma avaliagcdo antecipada para evitar a paralisacdo do
equipamento.

Além de executar com base nas informacfes adquiridas da termografia,
ultrassom, andlise de 6leos, vibracdo e temperatura, deixando mais facil para a
manutencdo identificar com antecedéncia a necessidade de revisdo, e eliminar a
desmontagem desnecessaria.

6.2 EXCESSO DE PRODUCAO

Segundo Melo et al., (2017), quando falamos em resultados de uma empresa,
automaticamente pensamos em gquanto mais itens ela € capaz de produzir, maior sera
0 seu retorno. Mas esse pensamento € equivocado, jA que a producdo de uma
empresa deve estar de acordo com a sua capacidade de venda, e com a sua
demanda, tendo uma boa programacado para manter em estabilidade o estoque e o
namero de pedidos.
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Cada vez mais € importante adentrarmos sobre os dois tipos de
superproducdo existentes: superproducdo quantitativa e superproducao
antecipada. Quantitativa: € quando se produz além do pedido. Por exemplo,
uma industria recebeu um pedido de 200 pecas, porém o gestor decidiu
produzir 350. Ao final da producdo o excesso ficard& em estoque. Por
antecipacgdo: encontramos quando uma companhia decide produzir antes
que o pedido seja gerado. Imagine se uma empresa resolver antecipar em 30
dias a sua producado, consequentemente terda um consumo precipitado de
mao de obra, insumos, energia elétrica e espago para armazenamento (Lobo,
2020, p. 216).

Para que isso aconteca € indispenséavel que o gestor tenha uma visibilidade e
faca um acompanhamento dos equipamentos, garantindo que toda a producéo
antecipada esteja de acordo com cada pedido. Essa maior visibilidade esta
diretamente associada a capacidade do gestor de manutenc¢éo de entender a fundo a
disponibilidade de seus ativos (Carvalho, 2012).

Ainda de acordo com Costa (2017), dentro de uma empresa o estoque ndo &
composto apenas por produtos finalizados, mas sim por insumos que compdem a
cadeia de producéo e seu ciclo de vida. Com um volume muito alto de matérias primas
paradas, consequentemente perdera capital e espaco. Quando o responsavel por
essa tarefa realiza a aquisicdo de insumos em excesso, sem um planejamento,
automaticamente ele amplia desnecessariamente 0s custos e o ocupa o local de
armazenamento.

Por isso, é indispensavel que o gestor compreenda as necessidades do time
de manutencédo e producado, adquirindo apenas materiais que, de fato, estejam de
acordo com a demanda.

7. FERRAMENTAS DA QUALIDADE

7.1 BRAINSTORMING

De acordo com filho (2012), o Braisntorming foi criado com o objetivo de regular
a participacéo das pessoas em um ambiente de reunido quando se deseja ter ideias
e levantar causas de problemas, € uma ferramenta que se presta a atividade
participativas, onde todos tém a oportunidade de opina.

Algumas regras devem ser seguidas para o sucesso dessa ferramenta, tais
como, eliminar as criticas para que nao haja inibicbes; as ideias devem ser
apresentadas tais como surgem, sem rodeios e consideragdes; quanto mais ideias
melhor. A quantidade gera qualidade; combinar e melhorar as ideias ja existente,
facilita a geracédo de novas ideias adicionais.

7.2 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Segundo Lucinda (2010), o diagrama de causa e efeito € muito utilizado e
aplicado pelos profissionais da qualidade, quando se deseja solucionar problemas nas
empresas. O autor afirma que a ferramenta possui facil aplicagdo e ao mesmo tempo
gera resultados positivos para as organizagdes.

Como registra Lobo (2010), o diagrama de causa e efeito criado com o objetivo
de ser uma ferramenta para analise das causas de um efeito (problema). Ja Blauth e
Blauth (2009), destacam que a utilizacdo do diagrama de espinha de peixe é
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aconselhavel em ocasides que necessitam de uma visdo mais pratica (facil) das
variaveis que impactam no desempenho das organizagoes.

Para Santos (2014), a funcéo do diagrama de Ishikawa € apresentar a relagao
entre todas as causas que afetam um efeito (problema), ou seja, o objetivo principal
da ferramenta é correlacionar todas as causas possiveis que impactam ou podem
gerar um determinado problema.

Na visdo de César (2011), efeitos sdo aspectos advindos de determinadas
causas e sdo expressos mediante a um indicio (sintoma) especifico. Na percepc¢ao do
autor Diagrama de Ishikawa permite a visualizagdo da relagdo entre as causas
(fatores) dos efeitos que impactam nas etapas de um processo produtivo.

De acordo com Cavalcanti (2012), o grafico de causa e efeito considera em sua
aplicagdo, um método onde se analisam seis componentes de 6Ms, sendo eles: Mao
de Obra, Maquina, Matéria Prima, Medigcdo, Meio Ambiente e Método que sao
analisados no ambiente interno das empresas.

7.3 5SW2H

De acordo com Camargo (2018), O método 5W2H é uma ferramenta de gestao
gue visa a organizacado e o planejamento de atividades, por meio de perguntas
simples, mas essenciais para a execuc¢do de qualquer tarefa. O nome 5W2H é
derivado das palavras iniciais em inglés que representam as sete questdes
fundamentais para o desenvolvimento de um plano de acdo: What (O qué?), por qué?
Onde (Onde?), Quando (Quando?), *Quem (Quem?), *Como (Como?) E. Quanto
custa?

Criado na industria automobilistica japonesa durante a conducdo de estudos
sobre qualidade. O 5W2H tem como objetivo principal auxiliar no planejamento de
acdes, pois ele ajuda a esclarecer questionamentos, sanar duvidas sobre um
problema ou tomar decisdes. Assim, seu uso traz beneficios a como facilidade na
compreensao de fatos e um melhor aproveitamento de informacgdes. Isso acontece
pois o SW2H ajuda a obter respostas que clareiam cenarios e ajudam a organizar e
sistematizar ideias (Costa, 2017).

Tillmann (2006, p.34) afirma que “a ferramenta pode ser usada no mapeamento
e padronizacgao de processos, na elaboracao de planos de agéo e nos procedimentos
associados a indicadores”. O quadro 5W2H é uma ferramenta de grande praticidade,
comodidade e eficiéncia para o planejamento da implementacéo de solu¢des, sendo
estruturado a partir das seguintes questdes:

Segundo Camargo (2018)

WHAT (O que): Qual a acdo que deve ser desenvolvida.
WHEN (Quando): Quando a a¢éo sera realizada.

WHERE (Onde): Onde a acao sera desenvolvida.

WHY (Porque): Por que foi definida esta solucéo.

WHO (Quem): Quem sera o responsavel pela implementacéo.
HOW (Como): Como a acao vai ser implantada.

HOW MUCH (Quanto): Quanto custara a implementacao

Dentro de uma empresa, o 5SW2H serve como um guia para o planejamento e
implementacédo de acbes. Cada uma das perguntas auxilia na definicdo de aspectos
importantes para a execucao de um projeto ou resolucdo de um problema. O "What"
identifica 0 que serd feito, definindo as tarefas especificas a serem executadas. O
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"Porqué" explica o motivo pelo qual essa acdo € necesséria, justificando a sua
importancia. O "Onde" determina onde a acdo ocorrera, especificando o local ou
departamento envolvido. O “Quando” define o prazo ou os dados para a execugao da
tarefa, garantindo o cumprimento do cronograma. O “Quem?” atribui responsabilidades,
identificando quem sera o responséavel pela acdo. O "Como" descreve a forma como
a tarefa sera realizada, detalhando o método ou as etapas a seguir. E, finalmente, o
“‘Quanto” aborda os custos envolvidos, ajudando a estimar os recursos financeiros
necessarios.

Esse método é utilizado nas empresas principalmente porque facilita a
organizacao e o controle das atividades. Ao responder a cada uma dessas perguntas,
a equipe tem uma visdo clara e objetiva do que precisa ser feito, evitando
ambiguidades e retrabalhos. Além disso, 0 5W2H permite uma comunicacao mais
eficiente entre os colaboradores, jA que todos os envolvidos conhecem as
responsabilidades e os prazos, o que reduz o risco de falhas e aumenta a
produtividade (Madeiros Barros, 2024).

No processo de gestdo da qualidade, o 5W2H desempenha um papel
fundamental. Ele é uma ferramenta simples, mas extremamente eficaz, para
implementar melhorias continuas nos processos. Através dele, as empresas podem
planejar a correcéo de problemas, implementar solu¢cdes e melhorar a qualidade de
produtos e servicos. As explicacdes fornecidas pelo método ajudam a identificar com
precisdo as causas dos problemas e a definir agcdes corretivas que sejam realistas e
viaveis. Além disso, ao incluir o “How much”, o 5W2H ajuda a controlar os custos
envolvidos nas melhorias, 0 que é essencial para manter a rentabilidade e a eficiéncia
das operacoes.

O uso do 5W2H no processo de qualidade também ajuda a garantir que as
acOes sejam tomadas de forma padronizada e consistente, o que € crucial para manter
o nivel de qualidade exigido. Ele também pode ser utilizado em auditorias e revisées
de processos, uma vez que facilita a documentacdo e o monitoramento das agdes
adotadas. Em industrias ou empresas certificadas por normas de qualidade, como a
ISO 9001, o método 5W2H contribui para que 0s processos sigam o0s padrdes
estabelecidos, garantindo a conformidade com os requisitos normativos.

Portanto, o 5W2H é uma ferramenta essencial para o planejamento e a gestao
dentro das empresas. Sua simplicidade permite a aplicagdao em qualquer tipo de
processo ou projeto, seja na area de producdo, marketing, vendas ou gestdo de
gualidade. Ao estruturar acfes de forma clara e organizada, o método contribui para
0 aumento da eficiéncia, a reducdo de erros e o aprimoramento da qualidade dos
produtos e servigos, 0 que, por sua vez, eleva a competitividade da empresa no
mercado.

8.0 METODOLOGIA

A metodologia de estudo de caso € uma abordagem de pesquisa qualitativa
gue permite ao pesquisador explorar profundamente um fendbmeno especifico em um
contexto real. Essa metodologia envolve a andlise detalhada de um ou mais casos
com objetivo de entender dindmicas complexas, identificar problemas, propor
solucdes e compreender melhor o contexto e as variaveis envolvidas.

Segundo Yin (2010) ressalta alguns principios dominantes importantes para
guaisquer esforcos de coletas de dados na realizagao do estudo de caso, que inclui o
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uso de: Mudltiplas fontes (evidencia de duas ou mais fontes, convergindo para 0s
mesmos fatos ou descobertas);

Um banco de dados do estudo de caso (uma estrutura formal de evidéncias
distintas do relatério final do estudo de caso);

Um encadeamento de evidéncias (vinculos explicitos entre as questdes
formuladas, os dados coletados e as conclusdes a que se achegou).

De acordo com Yin (2010) existem seis fontes de evidéncias usadas mais
comumente na realizacédo dos estudos de caso: documentacao, registro de arquivos,
entrevista, observacao direta, observacao participante e artefatos fisicos.

Segundo YIN (1989, p. 23) afirma que "o estudo de caso é uma inquiricao
empirica que investiga um fendmeno contemporaneo dentro de um
contexto da vida real, quando a fronteira entre o fendmeno e o contexto

ndo é claramente evidente e onde mdltiplas fontes de evidéncia séo
utilizadas". Esta definicdo, apresentada como uma "definicdo mais técnica"
por YIN (1989, p. 23), nos ajuda, segundo ele, a compreender e distinguir
0 método do estudo de caso de outras estratégias de 3 pesquisa como o
método historico, a entrevista em profundidade, o método experimental e
o survey. O método, muitas vezes, é colocado como sendo mais adequado
para pesquisas exploratérias e particularmente (til para a geragdo de
hipéteses (TULL, 1976) e isto (YIN, 1989) pode ter contribuido para
dificultar o entendimento do que é o método de estudo de casos, como ele
€ desenhado e conduzido.

Ciribelli (2003) escreve que a pesquisa de campo se baseia ha observacao dos
fatos como eles ocorrem na realidade e os dados coletados que podem ser obtidos
de diferentes formas, como a realizacdo de entrevistas, a aplicacdo de questionario,
as consultas, os depoimentos e registro de ocorréncia de determinados fenémeno a
observacédo participante, dentre outros.

Neste tipo de pesquisa o pesquisador efetua a coleta dos dados em campo,
isto €, diretamente no local em que ocorrem os fatos ou fenémeno através da
observacéo direta, do levantamento direto etc.

Segundo Ciribelli (2003), a observacgéao direta € uma técnica de coleta de dados
na qual as informacdes sao obtidas através de contado direto do pesquisador com a
realidade, posse de um check-list, fez -se um levantamento das ocorréncias relativas
a perdas e desperdicios.

8.1 ESTUDO DE CASO

A empresa de embalagens metalicas que foi estudada surgiu em 2008 com a
finalidade de atender as necessidades de acondicionamento dos alimentos
produzidos pelo mesmo grupo. A empresa atualmente tem a capacidade para produzir
aproximadamente 1 bilhdo de latas por ano.

A empresa se destaca por oferecer um produto 100% reciclavel e livre de
conservante ou aditivos quimicos. Essa caracteristica garante que o produto
mantenha suas propriedades naturais inalteradas, além de ser leve, pratico, versatil e
resistente, protegendo os alimentos de micro-organismo e agentes externos, mesmo
em condicbes adversas de clima, transporte e manuseio, desde a fabricacdo até a
abertura da embalagem

Seus produtos sdo latas de aco para alimentos, tampas e fundos. Ja o
desenvolvimento de novos produtos ou melhoria no produto ocorre de acordo com o
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desejo do cliente. Muitas embalagens ja tem um padrdo de mercado seguindo uma
especificagéo.

O mercado atendido € localizado em todo o Brasil e formado por fabricante de
alimentos como: graos, leite condensado, extrato de tomates e carnes.

A organizacdo em estudo possui varias linhas de producdo para montagens
das embalagens, em diversos diametros e alturas e foi observado em uma linha em
especifica que ocorrem muitas perdas no processo, foi observado que as maiores
perdas ocorrem na soldadora, aonde é realizada o fechamento da mesma e feito a
intervencdo mecéanica devido enrosco na maquina, a outra deficiéncia € feito a
reducdo da velocidade da maquina para evitar regulagem desnecessaria, perdendo
eficiéncia. E também foi identificado muitas paradas mecéanica. Aonde podemos
observar no grafico de eficiéncia 8.1 e 8.2 paradas indesejadas.

Grafico de Eficiéncia 8.1
LINHA 08 - EFICIENCIA - 52,6% EFICIENCIA (%)
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Fonte: Elaborado pela empresa estudada, 2024.

O grafico 8.1 mostra a eficiéncia da linha de montagem ao longo de diferentes
meses do ano, em comparacao com metas de eficiéncia anual e podemos visualizar
gue em setembro, foi o ponto mais baixo do grafico, indicando uma eficiéncia de
(52.6%), bastante reduzida. Isso sugere a ocorréncia de problemas consideraveis,
como falhas mecénicas ou ajustes de maquina inadequadas, que prejudicaram o
desempenho

Gréfico 8.2 - Distribuicdo de paradas ndo planejadas na linha de producao

PARADAS IMPREVISTAS LINHA 08

M FALHA MECANICA B PESTANHA NAO CONFORME Bl PROBLEMA QUALIDADE TAMPA/FUNDO Bl REDUGAD VEL PROBLEMA MECANICO Bl REGULAGEM DE MAQUINAE B B B
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Fonte: Elaborado pela empresa estudada, 2024
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Esse gréfico 8.2 mostra a distribuicdo das paradas ndo desejadas na linha de
producdo em uma empresa de embalagens metalicas. Ele esta dividido em varias
secOes, cada uma representando uma causa diferente para paradas imprevistas, com
suas respectivas porcentagens. Esses dados ajudam a identificar as principais areas
de foco para reduzir as paradas e melhorar a eficiéncia da linha de producéo, sendo
a falha mecénica a prioridade para acfes corretivas e preventivas.

9.0 RESULTADOS E DISCUSSAO

A linha de producédo em questdo € umas das principais areas de producéo da
empresa, responsavel por fabricar produto de embalagem metalicas. No entanto, a
linha de producéo tem apresentado problemas de eficiéncia e produtividade.

Afim de identificar os possiveis problemas na linha de producéo foi realizado o
brainstorming com a equipe multidisciplinar formada pela supervisao, colaboradores
e qualidade, pessoas que estdo diretamente ligados no processo produtivo. O
brainstorming € uma técnica de geracao de ideias em grupo, voltada para resolver
problemas, estimular a criatividade e explorar multiplas perspectivas. Durante uma
sessdo de brainstorming, os participantes compartilharam suas ideias para melhor
entender o motivo das perdas de agco no processo produtivo.

Para entender melhor as causas de perdas no processo produtivo de
embalagens metalicas, utilizou-se o diagrama de Ishikawa (ou diagrama de causa e
efeito). Essa metodologia foi escolhida por sua capacidade de organizar e estruturar
de forma visual os diversos fatores que podem contribuir para um problema complexo,
facilitando a identificacdo da causa raiz.

Inicialmente, foi realizado um levantamento das possiveis causas de perdas
com a equipe envolvida no processo, utilizando categorias padrdao do Ishikawa,
conhecidas como os 6Ms, maquinas, método, mao-de-obra, material, meio ambiente
e medidas. Cada uma dessas categorias foi analisada para identificar fatores que
impactavam diretamente o processo de producdo. Com o diagrama de causa e efeito,
foi, possivel observar que a maioria das causas se concentrava nas categorias
maquinas e método, indicando que as principais perdas estavam relacionadas a
problemas mecanicas, regulagem mecénica e na reducao da velocidade da maquina.

Através dessa analise estruturada pelo diagrama de Ishikawa, foi possivel ir
além das causas superficiais e identificar a causa raiz das perdas.

Regulagem mecanica: A regulagem mecéanica € um processo que envolve
ajustes dos equipamentos e maquinas para garantir que estejam funcionados
corretamente. No entanto, a regulagem mecéanica inadequada pode levar perdas de
aco, pois o material ndo pode ser processado corretamente.

Reducédo de velocidade: A reducdo da velocidade € uma perda que ocorre
guando a linha de producgéo nédo esta funcionando a velocidade maxima. Isso pode
ser causado por problemas de manutengéo, falta de treinamento dos operadores ou
problemas de qualidade do material.

Falhas mecéanicas: As falhas mecéanicas sao perdas que ocorrem quando 0s
equipamentos ou maquinas param de funcionar devido problemas técnicos. Isso pode
ser causado por falta de manutencao, uso excessivo ou problemas de qualidades dos
equipamentos.se a maquina nao funcionar corretamente, resultando em perdas de
aco. A aplicagéao do diagrama de causa e efeito foi essencial para identificagcdo das
causas que resultaram nas perdas no processo produtivo de embalagens metélicas,
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essa ferramenta permitiu organizar e visualizar os fatores envolvidos, categorizando-
0s nos 6Ms, como mostra a figura abaixo 9.1

9.1 Aplicagdo do Diagrama de Ishikawa

Mediante as respostas obtidas por meio da aplicacdo do brainstorming, obteve-
se informacdes suficiente e apdés serem analisadas foi elaborado um diagrama de
Ishikawa com a finalidade de encontrar possiveis erros ou pontos de melhorias no
processo produtivo.

Figura 9.1 Aplicacdo do Diagrama de Ishikawa no Processo Produtivo

Principais Causas de Perdas no Processo Produtivo de Embalagnes Metalicas

Medicdes Material Mao-de-obra

Instrumento de Falta de treinamento
medicédo
descalibrados

Falta de ferramenta
de controle de
qualidade

Erros humanos nas

medigdes

Qualidade do aco

Especificagdo do
incorreta

Erros operacionais

Armazenamento
inadequado

falta de experiéncia

Perdas de
ago no
processo
produtivo

iluminacao Regulagem mecéanica

Processos nao Falhas mecanicas

padronizados

ventilagao

Sujeira na ambiente auséncia de checklist Reducéo de velocidade

Ambiente Métodos Maquinas

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024

Apos elaborado o diagrama de Ishikawa, foi realizado um levantamento das
possiveis causas de perdas com a equipe envolvida no processo, utilizando categorias
padrdo do Ishikawa, conhecidas como os 6Ms, maquinas, método, mao-de-obra,
material, meio ambiente e medidas. Cada uma dessas categorias foi analisada para
identificar fatores que impactavam diretamente o processo de producdo. Com o
diagrama de causa e efeito, foi, possivel observar que a maioria das causas se
concentrava nas categorias maquinas e metodo, indicando que as principais perdas
estavam relacionadas a problemas mecanicas, regulagem mecanica e na reducao da
velocidade da maquina.

9.2 Aplicacdo do Plano de Agéo
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Por meio das informacfes adquiridas e aplicadas no diagrama de Ishikawa
desenvolvido, observou-se alguns problemas no processo produtivo na producao de
embalagens metélicas, sendo que, foram classificados como principais, os problemas
relacionados com maquina e método. Baseado nessas informacdes foi proposto um
plano de acéo contendo sugestbes de melhoria para ambos. Conforme apresentado
na figura abaixo

item

Falhas
mecanicas

Reducdo de
velocidade

Regulagem
mecanica

Processos
nao
padronizados

Erros
operacionais

Falta de
treinamento

Qualidade do
aco

O que?

Implementar
manutengao
preventiva

Ajuste e
revisdo dos
componentes
que influéncia
a operacao

Padronizagao
das regulagem
e treinamento

Implementar a
padronizacdo
de processos
produtivos

Identificar,corri
gir e prevenir
erros
operacionais
através de
treinamentos

Desenvolvar e
implementar
treinamento
para
capacitagado
dos
colaboradores

Implementar
controle de
qualidade no
processo de
recebimento
para garantir
conformidades
nos padrées

Figura 9.2 Plano de agéo

Plano de acao 5w 2h

Por qué?

Reduzir o
tempo e as
perdas de
aco

Melhorar a
eficiéncia e
evitam
perdas

Evitar
perdas de
produtivida
dee
qualidade
do produto

Reduzir
erros nos
resultados

Minimizar
impactos
negativos
na
produtivida
dee
qgualidade
Melhorar a
eficiéncia e
a qualidade
das
operacdes

Minimizar
desperdicio
se
retrabalhos

Como?

Cronograma
de
manutencao
preventiva
com checklist
Configuracao
de velocidade
da maquina

Defini¢cdo do
padrdo de
regulagem e
seguir
especificacdes

Levantar os
processos
atuais e
identificar
gargalos ou
variabilidade
Identificando
os tipos de
erros nos
processos

Realizar um
levantamento
das
necessidades
de treinamento
através de
anadlise de
desempenho e
feedback
Auditar e
validar
fornecedores
de aco para
garantir
matéria-prima
de qualidade

Onde?

Na
empresa
estudada

Na
empresa
estudada

Na
empresa
estudada

Na
empresa
estudada

Na
empresa
estudada

Na
empresa
estudada

Na
empresa
estudada

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024

Quando?

04/11/2024

04/11/2024

04/11/2024

04/11/2024

04/11/2024

04/11/2024

04/11/2024

Quem?

Equipe de
manutenca
o]

Operadore
sde
maquinas e
equipe de
manutenca
o

Equipe de
manutenca
oe
operadores

Gestor de
qualidade,s
upervisor
de
producéo e
operadores
Equipe de
qualidade e
gestor de
producao

Gestor RH
e
supervisor
da
producao

Gestor da
qualidade

Quanto
2

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00
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A ferramenta 5W2H transforma em acfes praticas toda a analise e a
formulag@es de estratégias idealizadas para o plano de a¢do. O 5W2H é, portanto, um
checklist que indica as atividades, os prazos e as responsabilidades de todos os
envolvidos em um projeto. Consiste em responder sete perguntas simples (0os 5w e 0s
2h do nome), definindo qual atividade precisa ser feita. (Figura 9.2)

10 CONCLUSOES

De acordo com o estudo de caso realizado, podemos analisar vividamente a
importancia da gestao de perdas no processo produtivo. Foi observado que a empresa
estudada esta enfrentando problemas com perdas no seu processo de producdo. O
objetivo do estudo é de eliminar ou reduzir essas perdas indesejadas. Com o uso da
primeira ferramenta a ser utilizada foi o brainstorming foi uma aplicacao essencial para
juntar a equipe e discutir varias ideias sobre 0 que poderia estar causando essas
perdas. Com essa reunido de ideias, foi possivel ouvir diferentes pontos de vistas e
entender melhor os problemas, o que ajudou a formar uma visdo mais clara das
possiveis causas das perdas. Na gestdo de perdas em uma empresa de embalagem
metdlicas, a implementacdo de ferramentas como branistorming, diagrama de
Ishikawa e 5w2h é fundamental para identificar, analisar e resolver problemas de
forma eficaz. Essas ferramentas oferecem uma abordagem sistematicas que néo
apenas promove a colaboracdo entre as equipes, mas também permite uma
compreensao mais profunda das causas das perdas.

O resultado imediato foi uma maior consciéncia coletiva dos desafios e a
identificacdo de areas criticas, com as informacdes obtidas no branistorming, foi
possivel criar um diagrama de Ishikawa para categorizar e organizar as causas das
perdas. As categorias, como maquina, métodos, méo-de-obra, materiais, medi¢des e
meio ambiente, revelam que as principais fontes de perdas estavam concentradas em
falhas mecanicas, regulagem mecéanica e na reducédo de velocidade. Essa andlise
estruturada permitiu que a equipe visualizasse de uma forma clara as relacdes de
causa e efeito e priorizasse as acdes a serem tomadas. O resultado foi uma melhor
compreensado dos pontos criticos a serem abordados para mitigar as perdas.

Nas causas identificadas pelo diagrama de Ishikawa, a ferramenta 5w2h foi
aplicada para desenvolver um plano de acéo detalhado.

O uso do 5w2h garantiu que as a¢fes fossem claras e mensuraveis, levando a
implementagé&o eficiente e ao monitoramento dos resultados.

Através da aplicacdo dessas ferramentas pode levar a uma reducéo
significativa nas perdas de aco em torno de 15-20% nos primeiros seis meses apos a
implementagédo. A manutencgédo preventiva reduz as falhas mecénica, e a capacitagao
dos operadores diminui os erros de regulagem de maquina. Com a equipe mais
consciente das etapas e responsabilidades, a produtividade tende a aumentar e as
interrupcbes ndo planejadas € reduzida. Esses resultados evidenciam o impacto
positivo da abordagem estruturada para a gestdo de perdas, com beneficios que
incluiram menor desperdicios de material, maior eficiéncia operacional e melhor
gualidade do produto final. Esses dados demostram que a integracdo do
brainstroming, do diagrama de Ishikawa e do 5w2h n&o s6 melhora a identificacdo de
problemas, mas também oferece solu¢des praticas e monitoraveis para garantir uma
reducdo continua de perdas e uma operacao mais sustentavel na empresa.
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