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
=
=

CENTRO ESTADUAL DE EDUCACAO TECNOLOGICA PAULA SOUZA
FACULDADE DE TECNOLOGIA DE LINS PROF. ANTONIO SEABRA
CURSO SUPERIOR DE TECNOLOGIA EM GESTAO DA QUALIDADE

MATHEUS FELIPE GRAMINHA
PAMELA CAROLINE ALVES IBIDI

GERENCIAMENTO DAS ROTINAS COM FOCO EM REDUCAO DE
PERDAS DE MATERIA PRIMA E CUSTOS NA LINHA DE PRODUCAO
DO CALCADO BIDENSIDADE

LINS/SP
2° SEMESTRE/2024


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

Escaneie a imagem para verificar a autenticidade do documento

n
n
™
el
e
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
p
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
<
™
(92]

(@]
™
(e¢]

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

()

©

@©
=

©

>
<
s

[%2]

o
4
=
=

CENTRO ESTADUAL DE EDUCACAO TECNOLOGICA PAULA SOUZA
FACULDADE DE TECNOLOGIA DE LINS PROF. ANTONIO SEABRA
CURSO SUPERIOR DE TECNOLOGIA EM GESTAO DA QUALIDADE

MATHEUS FELIPE GRAMINHA
PAMELA CAROLINE ALVES IBIDI

GERENCIAMENTO DAS ROTINAS COM FOCO EM REDUCAO DE
PERDAS DE MATERIA PRIMA E CUSTOS NA LINHA DE PRODUCAO
DO CALCADO BIDENSIDADE

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado a
Faculdade de Tecnologia de Lins Prof. Antdnio
Seabra, para obtencéo do Titulo de Tecn6logos em
Gestao da Qualidade

Orientador: Prof. Luiz Antonio Cabanas

LINS/SP
2° SEMESTRE/2024


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

Escaneie a imagem para verificar a autenticidade do documento

mn
wn
™
o
u—
[e)]
[6]
(]
<
wn
[&]
()]
0
o
A
Ay
()]
Q
o]
<
(o))
—
N
(o))
©
(o]
n
[S]
O
(o))
©
[ee]
(]
©
~
~
©
o
[}
o
o]
@©
—
©
n
O
o
o
©
8]
8]
N
o
[52]
el
—
[S]
[
o
<
wn
(]
©
(o))
©
£
(=]
=
o
[
[a)]
o
o
©
el
n
N
<
T
wn
<
(2]
©
T

(&)
—
N
o
o
o0}
Qo
[e0]
N
[o0}
O
™
()]}
Qo
I
Qo
™
[e0]
~
N~

@
N
N
—
Y

O
<
™
™|

O
™
[o0]

@©
o
—
<
™~
<
O
[e)}
~
o
(o)}
o]
N
G
(o)}
o]
~

()

©

@©
o

©

>
~
s

[%2]

(=R
=
s
=

G745g

Graminha, Matheus Felipe

Gerenciamento das rotinas com foco em reducéo de perdas de
matéria-prima e custos na linha de producao do calcado bidensidade /
Matheus Felipe Graminha, Pamela Caroline Alves Ibidi. — Lins, 2024.

231

Trabalho de Concluséo de Curso (Tecnologia em Gestdo da
Qualidade) — Faculdade de Tecnolegia de Lins Professor Antonio
Seabra: Lins, 2024.

Orientador(a): Me. Luiz Anténio Cabands

1. Gerenciamento. 2. Rofina. 3. Custos. 4. Perda. 5. Qualidade. |.
Ibidi, Pamela Caroline Alves. |l Cabans, Luiz Antdnio. IIl. Faculdade de
Tecnologia de Lins Professor Antonio Seabra. IV. Titulo.

CDD 658.562

Gerada automaticamente pelo modulo web de ficha catalografica da FATEC Lins
mediante dados fornecidos pelo(a) autor(a).


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

Escaneie a imagem para verificar a autenticidade do documento

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

(&)
—
N
o
o
o0}
Qo
[e0]
N
[o0}
O
™
()]}
Qo
<
—
Qo
™
[e0]
~
™~

[¢]
N
o~
—
=

O
5
™
™|

(@]
™
[o0]

@©
o
—
<
~
<
O
[e)}
~
o
(o))
o]
N
L
(o))
o]
S~

()

©

@©
k=l

©

>
<
~

[%2]

o
=
s
=

MATHEUS FELIPE GRAMINHA
PAMELA CAROLINE ALVES IBIDI

GERENCIAMENTO DAS ROTINAS COM FOCO EM REDUCAO DE
PERDAS DE MATERIA PRIMA E CUSTOS NA LINHA DE PRODUCAO
DO CALCADO BIDENSIDADE

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado a
Faculdade de Tecnologia de Lins Prof. Anténio
Seabra, como parte dos requisitos para obtencéo
do titulo de Tecnol6go em Gestdo da Qualidade sob
orientacao do Prof. Luiz Antonio Cabanés

Data de aprovacao: / /

L

Luiz Antonio Cabanas

e G

Maiko Galdino Arantes

v

Moacir José Teixeira



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

Escaneie a imagem para verificar a autenticidade do documento

n
n
™
el
e
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
p
O
0]
[
<
Tp]
()
@©
[e)}
©
c
(=)}
=
o
L
()]
o
o
o°
o)
To]
N
<
T
n
o
[7]
@©
T

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

[¢]
N
N
—
Y

O
<
™
(92]

(@]
™
(e¢]

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

()

©

@©
=

©

>
<
s

[%2]

o
4
=
=

SUMARIO

RESUMO oot e e e et e e et e e e e et e e e e e e e e e e, 4
ABSTRACT ...ttt 4
L INTRODUGAO ...ttt ettt ettt et en s 5
1.1 O QUE E QUALIDADE ...ttt ettt ettt ettt ereeee e ee e ereere e e, 5
1.2 CONCEITOS DA QUALIDADE ..ottt ee e 5
2 GESTAO ESTRATEGICA DA QUALIDADE .....ooiveeeeeeeeeeeee oot e eeeeeee e 6
3 GERENCIAMENTO DE ROTINA ..o 7
4 PLANEJAMENTO, PROGRAMACAO E CONTROLE DA PRODUCAO .................. 8
5 FERRAMENTAS DA QUALIDADE ..o ettt ettt ee e en e eneen e 9
5.1 CICLO PDCA ..o ettt 10
5.1.1 APLICACAO CICLO PDCA ... et eee e 10
5.2 DIAGRAMA DE PARETO ..ot et ee et e e e e e e e seeeeeeeeeeeeeeeeaanen 11
5.2.1 APLICACAO DIAGRAMA DE PARETO .....cooiiiiiiieeeeeeeeeeeees e eeeeeen e 11
5.3 DIAGRAMA DE ISHIKAWA ....ooeoeeeeeeee oo et e e e e 12
5.3.1 APLICACAO DIAGRAMA DE ISHIKAWA .......coviiieeieeeeeeeeee s 12
B5.4A HISTOGRAMA ..ot e et e e 13
5.4.1 APLICACAO HISTOGRAMA ......cootieieeeieeeeeeeee et en sttt 14
B ESTUDO DE CASO ..ot oo e e e e ee e e e e e e e e e e e e e e e ee e eeeeeeeeeaeeaae e, 14
6.1 IDENTIFICACAO DOS PROBLEMAS e RESULTADOS OBTIDOS..................... 16
6.2 PROPOSTA DE MELHORIA PARA ATINGIR A METAEM 2025........cooveeen... 21
rA 10 N (o1 M ULST Y@ NSRS 22
REFERENCIAS ..o e e e e e e e e e e e e e e e, 22


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

Escaneie a imagem para verificar a autenticidade do documento

n
Tp}
™
Nel
—
[e)]
[&]
[
<
L
[&]
()}
o
o
—
—
(o))
o)
[ee]
<
(o)}
N—
N
[e)}
©
o0}
n
(&)
O
[e)}
@©
[ee]
()
@©
I~
~
©
o
(V]
o
o0}
@©
—
@©
Tp}
O
©
o
@©
[&]
(&)
N
o
™
0
)
O
(0]
()]
<
Tp]
()
©
[e)}
©
c
(=)}
=
o
L
[a)]
o
o
©
O
To]
N
<
I
w
<
(2]
@©
T

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

[¢]
N
N
—
Y

O
<
™
(92]

(@]
™
(e¢]

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

()

©

@©
=

[

>
<
s

[%2]

o
4
=
=

GERENCIAMENTO DAS ROTINAS COM FOCO EM REDUCAO DE PERDAS DE
MATERIA PRIMA E CUSTOS NA LINHA DE PRODUGCAO DO CALCADO
BIDENSIDADE

Matheus Felipe Graminha 1, Pamela Caroline Alves Ibidi 2
Prof. Me. Luiz Anténio Cabanas 3

1.2 Académicos do Curso de Gestdo da Qualidade da Faculdade de Tecnologia de
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RESUMO

Este trabalho tem como finalidade investigar o efeito da gestdo nas praticas de
reducao de perdas e custos em uma empresa do ramo calcadista. A partir do estudo
de caso aplicado na empresa, foi identificado possiveis pontos para propor melhorias
gue, se implementadas corretamente, podem aumentar a competitividade da empresa
no mercado e contribuir para o alcance de novas metas estabelecidas para o proximo
ano. Os resultados evidenciam a importancia da gestao estratégica e da adocao de
métodos no controle da producéo e nas tomadas de decisbes operacionais, com foco
em processos mais eficientes e de menor custo. A industria de calcados esta em
constante evolucdo e busca métodos eficientes para minimizar desperdicios e
melhorar a eficiéncia operacional. O estudo € fundamentado na aplicacdo de
ferramentas da qualidade, como o Ciclo PDCA, Diagrama de Pareto e Diagrama de
Ishikawa, com o objetivo de identificar os principais fatores que contribuem para as
perdas na producao.

Palavras chaves: Gerenciamento; rotina; qualidade; perda; custos; matéria-prima.

ABSTRACT

This work aims to investigate the effect of management on loss and cost reduction
practices in a footwear company. From the case study applied in the company,
possible points were identified to provide improvements that, if renewed correctly,
could increase the company's competitiveness in the market and contribute to the
achievement of new conditional goals for the next year. The results highlight the
importance of strategic management and the adoption of methods for controlling
production and making operational decisions, focusing on more efficient and lower-
cost processes. The footwear industry is constantly evolving and seeks efficient
methods to minimize waste and improve operational efficiency. The study is based on
the application of quality tools, such as the PDCA Cycle, Pareto Diagram and Ishikawa
Diagram, with the aim of identifying the main factors that are highlighted for production
losses.

Keywords: Management; routine; quality; loss; costs; raw material.
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1 INTRODUCAO
1.1 O QUE E QUALIDADE

A qualidade sempre foi valorizada, desde os tempos em que artesaos
produziam itens com grande cuidado e atencao aos detalhes. A busca por exceléncia
foi essencial para o progresso e a inovagdo ao longo dos séculos. Na era pré-
industrial, a qualidade estava diretamente ligada ao trabalho manual, onde os
produtos eram feitos para serem duraveis e Uteis. A reputacdo de um artesao
dependia da qualidade de suas criacdes, o que preparou o caminho para a Revolugéo
Industrial. Com a chegada da producdo em massa, surgiu a necessidade de
padronizar processos e garantir controle de qualidade. Assim, os produtos comecaram
a ser medidos e avaliados com ferramentas simples, iniciando a evolugdo dos
métodos modernos de controle de qualidade.

De acordo com Carpinetti (2016), as empresas passaram a controlar melhor as
variacbes nos processos produtivos por meio do uso de graficos e estatisticas.
Durante a Segunda Guerra Mundial, o aumento da producdo de bens e materiais
destacou ainda mais a importancia da qualidade. Inspecdes rigorosas e o controle de
gualidade tornaram-se essenciais para garantir a confiabilidade dos produtos bélicos.

Ainda segundo Carpinetti (2016), Joseph M. Juran e W. Edwards Deming
tiveram um papel crucial na revitalizacdo da industria japonesa apés a Segunda
Guerra Mundial. Seus métodos, como o Controle da Qualidade Total (TQC) e o Ciclo
PDCA, ajudaram a fomentar uma cultura de melhoria continua nas décadas de 1960
e 1970. Figuras influentes, como Kaoru Ishikawa e Armand V. Feigenbaum, também
contribuiram significativamente, desenvolvendo ferramentas importantes como o
Diagrama de Ishikawa e o Grafico de Pareto, ambos com grande impacto na evolucao
da area da qualidade.

Com as novas tecnologias, as empresas enfrentam desafios que exigem
adaptacdo e aprimoramento continuo das préaticas de qualidade. Para aquelas que
desejam se destacar no mercado, o processo pode ser desafiador, mas os resultados
sdo gratificantes. A qualidade deve ser vista como uma jornada constante, e ndo como
um objetivo final.

1.2 CONCEITOS DA QUALIDADE

O conceito de qualidade € amplamente estudado e debatido em diversas areas
do conhecimento, sendo interpretado de diferentes maneiras dependendo do contexto
em que é aplicado. Na gestdo e nas industrias, qualidade é definida como a
capacidade de um produto ou servico de atender ou superar as expectativas dos
clientes (Lobo e Silva, 2014). Essa definicdo esta intimamente ligada a satisfacdo do
consumidor, um dos principais objetivos das organiza¢cdes que buscam a exceléncia
em seus processos produtivos.

Ainda segundo Lobo e Silva (2014), a qualidade vai além do simples
cumprimento de especificacdes técnicas ou padrdes estabelecidos; ela também se
relaciona ao valor percebido pelo cliente, incluindo aspectos como durabilidade,
confiabilidade, desempenho e seguranca. Dessa forma, pode-se afirmar que a
gualidade € um fator competitivo que distingue uma organiza¢édo no mercado e agrega
valor aos seus produtos e servigos.
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Ao longo do tempo, diversos estudiosos e especialistas abordaram o conceito
de qualidade de maneiras diferentes. Philip, conforme citado por Lobo e Silva (2014),
definiu qualidade como “conformidade com requisitos”, ressaltando a importancia de
realizar as tarefas corretamente na primeira tentativa, evitando erros e retrabalhos.
Por outro lado, Joseph Juran destacou que a qualidade deve ser entendida como
“adequagao ao uso”, ou seja, um produto deve satisfazer as necessidades do cliente
de maneira eficaz. Outra perspectiva importante é a de W. Edwards Deming, também
segundo Lobo e Silva (2014), que relacionou a qualidade a melhoria continua,
promovida por meio do ciclo de planejamento, execucéao, verificacdo e acao (PDCA).

Praticamente todas as definicbes baseadas na producado identificaram a
qualidade como “conformidade com as especificagbes”. Uma vez
estabelecido um projeto ou uma especificacdo, qualquer desvio implica uma
gueda da qualidade. A exceléncia é equiparada ao atendimento das
especificagbes e a “fazer certo da primeira vez”. (Garvin, 2002, p. 40)

Além dessas defini¢cdes, a norma ISO 9001, estabelece diretrizes para sistemas
de gestdo da qualidade, define qualidade como a “capacidade de um conjunto de
caracteristicas de um produto ou servico de atender a requisitos”. Essa norma enfatiza
a importancia de processos bem estruturados, monitoramento constante e melhoria
continua para assegurar a conformidade com as necessidades dos clientes.

“A capacidade de um produto ou servi¢o atender aos requisitos do cliente de
forma consistente, por meio de processos bem estruturados, monitoramento
continuo e a busca incessante pela melhoria” (Falconi, 2009, p. 63).

E importante destacar que, nessa fase, os problemas de qualidade comecam a
ser vistos ndo apenas como questdes tecnoldgicas, mas também como parte do plano
de negdcios da empresa, sendo tratados como desafios de gerenciamento.

2 GESTAO ESTRATEGICA DA QUALIDADE

Gradualmente, a qualidade deixou de ser limitada a area técnica e passou a
ser reconhecida como uma disciplina estratégica. O foco no cliente e na concorréncia
aumentou, com a satisfacéo do cliente sendo entendida como o principal objetivo da
organizacao. Aspectos como a durabilidade do produto e as ofertas dos concorrentes
comecaram a ganhar maior relevancia.

Existem diversas definicbes e conceitos sobre o tema qualidade. Segundo
Carpinetti (2016), “a satisfagdo dos clientes em relagao a qualidade de um produto
depende da relacdo entre a expectativa criada no momento da compra e a percepgao
formada durante o consumo”. Isso significa que um produto ou servigo de qualidade
deve atender as necessidades do cliente, o que implica ter um bom projeto, ser livre
de defeitos, ter um custo acessivel e garantir seguranca. Além disso, € fundamental
gue seja entregue no local adequado, na quantidade certa e dentro do prazo
estipulado. E importante compreender que a satisfacdo dos clientes vai além de
simplesmente entregar um produto ou servico de baixo custo e dentro do prazo; trata-
se de oferecer algo que supere suas expectativas.

Carpinetti (2016) também menciona que, segundo Garvin, a evolugdo do
conceito de qualidade era vista como sindnimo de perfeicdo técnica, com foco na
producéo e no produto. Nesse contexto, 0s niveis e objetivos deveriam ser coerentes
para garantir que a empresa oferecesse o melhor em qualidade em comparagéo com
a concorréncia.
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3 GERENCIAMENTO DE ROTINA

Nos dias de hoje sdo necessarios métodos que possam ser ultilizados por todos
em direcdo aos objetivos de sobrevivéncia da empresa. Esses métodos devem ser
aprendidos e praticados por todos, esse € o principio da abordagem gerencial do TQC.
Segundo Corréa (2009), esse conceito deve ser difundido para todas as pessoas da
empresa, para que esta possa buscar a ser a melhor, entre os seus departamentos,
setores e até mesmo as funcdes. A luta pela sobrevivéncia é de cada pessoa da
empresa.

De acordo com Falconi (2013), a relevancia de um gerenciamento eficaz da
rotina diaria para o éxito de uma organizacao, sustenta, que a maioria dos problemas
enfrentados pelas companhias é consequéncia de falhas nos processos operacionais
do dia a dia, e ndo de questdes estratégicas de longo prazo. Dessa forma, ele propde
um enfoque sistematico e disciplinado para lidar com as tarefas diarias, com o objetivo
de aprimorar continuamente a eficiéncia e qualidade.

Com isso, deve-se ter a importancia de estabelecer indicadores de
desempenho claros e mensuraveis para acompanhar 0 progresso e tomadas de
decisdes que sdo de suma importancia. Também, como a necessidade de estabelecer
metas desafiadoras, realistas, e de criar um ambiente de trabalho que promova a
responsabilidade e o comprometimento com os resultados. Falconi (2013) demonstra
como empresas de diversas areas e tamanhos tém obtido éxito ao adotar uma
abordagem disciplinada para o gerenciamento de processos. Pode-se considerar que
gualquer organizacdo devidamente gerenciada pode ser transformada através de
avaliacdo e melhoria de desempenho, tendo como oportunidade reduzir custos,
eliminar desperdicios e aumentar a satisfacdo do cliente.

“Gerenciar é fazer acontecer. O gerenciamento da rotina visa garantir o
alcance das metas, que sdo o resultado esperado para a organizagéo”
(Falconi, 2013, p. 45).

A relevancia do gerenciamento disciplinado da rotina diéria fornece ferramentas
praticas para atingir o objetivo. A sua abordagem deve ser baseada em evidéncias e
a énfase na melhoria continua, para se tornar relevante ndo apenas para empresas,
mas também para organizacdes governamentais e sem fins lucrativos. O
gerenciamento de rotina nada mais € que um processo que pode ser aplicado em
gualquer area de uma empresa com objetivo da melhoria continua e a satisfacdo do
cliente.

A obra denominada HoshinKanri, de Falconi (2013), apresenta o
"gerenciamento pelas diretrizes" ou "gerenciamento da politica”, uma técnica que
surgiu no Japao apo6s a Segunda Guerra Mundial. Ela foi criada como uma abordagem
abrangente para o planejamento estratégico e a implementacdo de metas em toda a
organizacao. O objetivo principal do HoshinKanri é alinhar as atividades diarias e os
esforcos de todos os membros da organizagdo com os objetivos estratégicos de longo
prazo. (Falconi, 2013)

A lideranga é fundamental para o sucesso do HoshinKanri. Os lideres devem
estar comprometidos com o sistema e devem fornecer o direcionamento, a
capacitacdo e 0s recursos necessarios para sua implementagédo eficaz.
(Falconi, 1996, p. 87)
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Falconi (2013) salienta que o HoshinKanri € diferente de outras abordagens de
planejamento estratégico pela énfase na execucdo e na criagdo de uma cultura de
aprendizado e melhoria continua. Ao invés de ser apenas um exercicio de definicdo
de metas, o HoshinKanri € um processo dindmico de alinhamento, implementacéo,
revisao e ajuste constante.

A definicho de objetivos claros e mensuraveis € o0 primeiro passo do
HoshinKanri. As metas devem ser desafiadoras, porém possiveis de serem
alcancadas, e devem ser amplamente divulgadas para todos os membros da
organizagao.

Segundo Falconi (2013), uma vez estabelecidas as metas organizacionais,
elas sdo divididas em metas e objetivos especificos para todos os niveis da
organizacao, desde o estratégico até o operacional. Isso assegura que todas as acdes
e iniciativas estejam em consonancia com 0s objetivos estratégicos mais amplos.

A técnica destaca a relevancia do acompanhamento continuo do progresso em
direcdo as metas estabelecidas. Isso envolve a andlise de indicadores de
desempenho e a realizacdo de revisGes periddicas para identificar desvios e fazer
ajustes de acordo com a necessidade.

4 PLANEJAMENTO, PROGRAMACAO E CONTROLE DA PRODUCAO

Para que uma organizacdo atinja seus objetivos estratégicos, € fundamental
gue seu sistema de administracdo da producao seja eficaz. Isso inclui necessidades
futuras planejadas de capacidade produtiva, materiais comprados, estoques e
atividades de producdo. Além disso, o sistema deve ser capaz de informar
corretamente sobre a situacdo atual dos recursos e ordens, prometendo prazos de
entrega e reagir de forma eficaz a mudanca.

“A primeira responsabilidade de qualquer equipe de administragao da
producdo é entender o que se esta tentando atingir. Isso implica o
desenvolvimento de uma visdo clara de como esta funcdo deve contribuir
para o atingimento dos objetivos organizacionais a longo prazo” (Slack, 2009,
p.21)

As necessidades futuras planejadas da capacidade produtiva séo
especialmente importantes, pois envolve a inércia da decisdo, que é o tempo
necessario para que as decisdes sejam tomadas. Isso pode variar de alguns dias para
varios meses ou anos, dependendo do tipo de incremento de capacidade planejada.

Correa (2014), destaca a importancia da parametrizacdo adequada dos
sistemas MRP (Manufacturing Resource Planning) para que eles reflitam fielmente a
realidade da organizagéo e contribuam efetivamente para o alcance dos objetivos
estratégicos.

De acordo com Corréa (2014), a parametrizacdo permite informar possiveis
restricbes e caracteristicas da realidade do sistema MRP, para que sejam
consideradas em seus calculos. Por exemplo, definir niveis de estoque de seguranca
para lidar com fornecedores pouco confiaveis.

No entanto, a parametrizacéo precisa ser feita com rigor, evitando superestimar
parametros desnecessariamente. Caso contrario, 0 sistema mantera niveis de
estoque muito altos, desperdicando recursos. Outro risco € nao verificar
periodicamente os periodos, mesmo quando a realidade muda.

Acredita-se que o primeiro passo para alcancar éxito consiste em identificar os
principais obstaculos a eficiéncia, tais como desperdicio de recursos, falhas no
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processo, retrabalho e gastos excessivos. Cada problema demanda recursos e reduz
os lucros. Do corte do couro até o acabamento, cada etapa da producdo deve ser
examinada com cautela para identificar areas criticas e grandes desperdicios.

“Identificar os principais obstaculos a eficiéncia, como desperdicios e falhas
no processo, € essencial para garantir a eficacia operacional, uma vez que
cada um desses problemas consome recursos e impacta negativamente nos
lucros” (Carpinetti 2019, p. 52)

Alguns pontos séo levados em consideracao quando fala-se sobre perdas e
custos. A competitividade se torna uma delas, pois para qualquer empresa que queira
se desenvolver no mercado cal¢adista, onde a competitividade de precgos € importante
para os consumidores, isso se torna crucial e com boas probabilidades de ganhar
visibilidade. Portanto, com a reducéo de custos, se permite que as empresas oferecam
produtos de alta qualidade a precos razoaveis, e que pode aumentar a fidelizagéo dos
clientes.

De acordo com Paladini (2012), “a reducdo de custos € um fator estratégico
para aumentar a competitividade, principalmente em mercados onde o preco € um
critério decisivo para os consumidores. Ao otimizar seus processos, as empresas
podem oferecer produtos de qualidade a precos mais acessiveis, o0 que contribui para
a fidelizacéo dos clientes”.

A reducao de custos também aumenta os lucros da empresa e ajuda a destacar
a sustentabilidade. Ao reduzir os custos, as empresas podem ganhar mais dinheiro e
diminuir os residuos e isso fortalece a posicdo financeira da empresa e disponibiliza
recursos para investimentos em areas estratégicas como inovacao e expansdo. A
manutencao regular também pode ajudar a reduzir erros e falhas, otimizando o fluxo
de trabalho e de recursos como materiais, mao de obra e tempo.

“A reducao de custos é essencial para a competitividade, especialmente no
mercado cal¢adista, onde a competitividade de pregos é um fator importante
para os consumidores. Com custos menores, as empresas podem oferecer
produtos de alta qualidade a pregos mais acessiveis, aumentando assim a
fidelizag@o dos clientes” (Carpinetti, 2019, p. 75)

Como resultado, tem-se também a eficiéncia operacional, outro importante
beneficio que advém de uma gestdo operacional adequada, e juntando tudo isso,
pode-se observar que se forem trabalhados todos os pontos mencionados, a
satisfacdo do cliente aumentara, pois a empresa fornecera produtos de qualidade de
forma rapida e eficiente. Desta forma, pode-se também integrar inovactes
tecnolégicas, uma vez que hoje em dia, novas tecnologias chegam até nds o tempo
todo e as empresas que investem para melhorar seus processos podem obter uma
vantagem competitiva significativa, aumentando a eficiéncia e reduzindo custos.

Paladini (2012), afirma que “a eficiéncia operacional, resultado de uma gestao
adequada, permite que a empresa ofereca produtos de qualidade de forma rapida e
eficiente. A integracdo de inovacdes tecnoldgicas € essencial, pois possibilita
aumentar a competitividade, reduzir custos e melhorar os processos”).

As empresas que souberem como evitar desperdicios, melhorar processos e
investir sabidamente, podem se tornar mais competitivas e bem-sucedidas num
mercado em constante mudanca.

5 FERRAMENTAS DA QUALIDADE
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Neste trabalho de conclusdo de curso TCC, as ferramentas de qualidade que
foram utilizadas sao:

5.1 CICLO PDCA

O ciclo PDCA (PLAN - DO - CHECK - ACT ou Adjust) € um método iterativo de
gestdo de quatro passos, utilizado para o controle e melhoria continua de processos
e produtos. E uma ferramenta baseada na repeticdo, aplicada sucessivamente nos
processos buscando a melhoria de forma continuada para garantir o alcance das
metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizacdo. Pode ser utilizada em
gualquer ramo de atividade, para alcancar um nivel de gestdo melhor a cada dia. Seu
principal objetivo é tornar os processos da gestao de uma empresa mais ageis, claros
e objetivos.

Ele envolve testar sistematicamente possiveis solugdes, avaliar os resultados
e implementar os que sdo mostrados para funcionar [...], o ciclo PDCA ajuda

as organizacBes a resolver problemas e implementar solu¢bes de maneira
rigorosa e metddica. (Lobo, 2020, p. 50-51)

Segundo Lobo e Silva (2014) o ciclo PDCA permite integrar as etapas de modo
relativamente simples, tendo como vantagens: pode ser utilizado em qualquer
insténcia da empresa e produz melhorias consistentes nos processos e atividades da
empresa.

5.1.1 APLICACAO CICLO PDCA

Implementar o ciclo PDCA na organizag&o exige primeiro que a equipe entenda
a metodologia e suas etapas. Os calobradores devem entender como funciona o
PDCA e estar cientes da necessidade em seguir a ordem das etapas para melhorar
0s processos da sua empresa. Muitas vezes essas mudancas de mentalidade dentro
da equipe e do grupo exigem reunides e conversas entre gestores e colaboradores.
Desta forma, a organizacdo promove a integracdo e o compromisso com a efetiva
implementacéo do Ciclo PDCA.

‘A implementacdo do ciclo PDCA exige que a equipe compreenda
profundamente a metodologia e suas etapas. Isso envolve uma mudanca de
mentalidade e frequentemente requer reunides e dialogos entre gestores e
colaboradores para garantir 0 compromisso com a implementacao eficaz”
(Paladini, 2012, p.122)

E fundamental definir as etapas, os responséaveis e o tempo de implantacgéo do
ciclo PDCA para garantir a correta implementagcédo da metologia. A equipe deve estar
ciente dos objetivos de sua implementacao e dos resultados que serédo obtidos com
ela.

Segundo Lobo e Silva (2014), no PDCA a organizagao deve planejar, executar,
verificar e agir na implementacdo da metodologia. Por isso, deve-se estar sempre
atento a eficiencia e melhoria dos resultados e dos processos da empresa € na
melhora gradativa de suas aplicacoes.

Figura 01- Ciclo Pdca
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Ciclo PDCA

‘/ + Localizar

problemas

+ Estabelecer
planos de
agao

Agao corretiva
no insucesso
+« Padronizar e

treinarno
sucesso

Action

Agir

« Verificar
atingimento de
meta

« Acompanhar

_indicadores P

« Execucaodo
plano

+« Colocar plano
em pratica

Fonte: Aguiar (2002)
5.2 DIAGRAMA DE PARETO

O diagrama de Pareto € uma das ferramentas da qualidade mais conhecidas
no mundo. Também conhecido como grafico de pareto, ele mostra através de um
gréfico de barras, quais fatores sdo mais importantes com base na andlise de causa
raiz. Além disso, ele mostra quais fatores sdo mais importantes com base na regra
80/20 que determina que 80% dos defeitos estdo concentrados em 20% dos
processos.

Sequencialmente, o grafico de Pareto apresenta um conjunto de dados que
podem estar relacionados a custo, tempo, defeitos, entre outros. Comumente, as
barras do grafico representam os valores em ordem decrescente, ou seja, a barra mais
longa & esquerda e a barra mais curta a direita, e o total acumulado é representado
por linhas. (Paladini, 2010)

5.2.1 APLICACAO DIAGRAMA DE PARETO

O Diagrama de Pareto serve para destacar com objetividade as principais
causas de um resultado ou evento especifico, isso torna a ferramenta interessante
para a descoberta de cada raiz, ao lado dos 5 porqués e do diagrama de Ishikawa,
guando tem uma série de causas, mas precisa descobrir as mais relevantes.

A ferramenta é mais abrangente, pois descobrindo este padrdo de 80/20, ela
pode ser util quando precisa-se entender quais as atividades geram mais valor em um
processo, pois ajuda a equipe a identificar padrdes, a tomar decisfes e agir, onde 0
direcionamento é mais claro em termos de priorizacdo. Conforme Imagem 02.
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Figura 02 — Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
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Fonte: Aguiar (2002)
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5.3 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Conhecido também como mapa de espinha de peixe ou diagrama de causa e
efeito, o diagrama de Ishikawa é uma das técnicas de controle de qualidade. Seu
principal propoésito é identificar, organizar em categorias relevantes e apresentar 0s
potenciais razdes por tras de um problema ou de um elemento ligado a qualidade.
Assim, esse instrumento visual visa auxiliar os times a identificarem as verdadeiras
origens dos desafios enfrentados, a fim de que possam ser resolvidos.

As futuras acbes de melhorias devem estar direcionadas as causas dos
problemas e n&o sobre os efeitos identificados.

No entendimento de Corréa (2009), o diagrama de Ishikawa é utilizado para
auxiliar na identificacdo das causas raizes, por meio de uma “representacao grafica
entre o processo (efeito) e os fatores (causas) do processo”. Essa representacao
gréfica facilitard o entendimento do problema e o alcance de uma solugédo para o
problema, pois apontara as varias influéncias que comprometem o processo, tornando
possivel a analise do conjunto e ndo apenas do problema de forma pontual. Dessa
forma, podem-se distribuir as agdes e priorizar os esfor¢gos na solucao.

5.3.1 APLICACAO DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Esta ferramenta foi criada por um japonés, o engenheiro Kaoru Ishikawa, com
0 objetivo de analisar as causas gerando em efeito indesejado, ou seja, um problema.
N&o existe um Unico motivo para usar o diagrama e nem uma férmula singular.

O diagrama de Ishikawa néo identifica as causas do problema em si, ele
organiza e ajuda a identificar as causas a partir da definicdo do efeito, funcionando
como meio para identificacdo das possiveis causas que contribuem para o problema
em estudo. O diagrama tem uma estrutura similar a uma “espinha de peixe”, em que
o eixo principal representa o fluxo de informagdes e as “espinhas”, que para ele
representa-se as contribuigbes secundarias para a analise. Desta forma, a ferramenta
possibilita a visualizacdo da relacdo entre o efeito e as devidas causas. (Corréa, 2009)
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“As causas sao agrupadas por categorias € semelhangcas previamente
estabelecidas, ou percebidas durante o processo de classificagcdo. A grande
vantagem é que se pode atuar de modo mais especifico e direcionado no
detalhamento das causas possiveis.” (Paladini, 2012 p. 95)

O diagrama € uma ferramenta importante para a gestdo da qualidade e é usado
para controla-la. E importante notar que sdo categorizados seis tipos de causas
principais que tém um impacto significativo nos processos. As categorias usadas no
diagrama sao conhecidas como os 6Ms, embora possam variar dependendo do
contexto:

Metodo: Refere-se aos processos ou procedimentos usados.

Mao de Obra: relacionado aos funcionarios, suas habilidades e comunicacao.
Magquina: equipamentos, tecnologias, ferramentas ultilizadas.

Material: Matérias-primas, componentes e informacoes.

Medicao: como as medi¢Oes sao feitos os dados sdo coletados.

Meio Ambiente: Condi¢cbes ambientas, como localizagdo, clima e cultura
organizacional.

Figura 03- Diagrama de Ishikawa

Mei
Mao de obra Materiais Ff“o
Ambiente
Problema
Maquina Medida Método

Fonte: Periard (2011)

5.4 HISTOGRAMA

O gréafico € empregado para evidenciar as distribuicoes de frequéncia ou a
frequéncia com que cada valor distinto ocorre em um conjunto de dados. E ilustrado
por meio de um grafico de barras que apresenta a forma como os dados estdo
distribuidos. Essa técnica pode ser vista como uma das estratégias de qualidade que
fornece uma visualizacéo rapida dos dados coletados em um determinado processo.
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5.4.1 APLICACAO HISTOGRAMA

O Histograma tem como principal objetivo controlar a qualidade de um projeto.
Em outras palavras, é uma ferramenta que busca simplificar a visualiza¢do de dados
significativos que o empresario obtém sobre a atividade que deseja analisar. Dessa
forma, o Histograma esta organizado de maneira estratégica fazendo com que a
equipe de gestdo possa identificar possiveis gargalos, padrbes de frequéncia e
tendéncias de certos eventos dentro de determinados periodos.

Segundo Corréa (2009) o histograma € um grafico de barras no qual o eixo
horizontal, subdividido em varios pequenos intervalos, apresenta o0s valores
assumidos por uma variavel de interesse.

De acordo com Carpinetti (2019), o histograma dispde as infomac¢des de modo
gue seja possivel a visualizacdo da forma de distribuicdo de um conjunto de dados e
a percepcao da localizagéo do valor central e da dispersdo dos dados em torno desse
valor central.

E importante, inicialmente, compreender a configuracdo de um Histograma,
bem como as suas principais nomenclaturas. Os graficos estdo organizados em linhas
XY, com a atividade escolhida para analise (classes) na horizontal (X) e a frequéncia
com que essa atividade ocorre dentro da empresa, na vertical (Y), conforme Figura
04.

Figura 04 — Histograma

100 T

-]
=]
1
T

=)

o
L
T

£y

o
1
T

Frequéncia
1
T

N
o
1
T

—
(=]
1
T

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1112 13 14 15
Classes
Fonte: Soften

6 ESTUDO DE CASO

Foi iniciado um curso chamado Lideres do Amanha em uma empresa no interior
de Séo Paulo, fabricante de equipamentos de protecao individual. Esse projeto teve
inicio em julho de 2023 e foi realizado da seguinte forma: um comité, composto por
gestores, equipe de RH e diretoria, realizou a avaliacédo e selecao dos funcionarios
que participariam do projeto, com base nas indicacdes dos supervisores de cada setor
da empresa. Apds a escolha dos participantes, foram levantadas as competéncias
técnicas e analiticas de cada um, e foi elaborado um cronograma de um ano para a
concluséo do curso.
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Para a finalizac&o do curso e formacao dos alunos (futuros lideres), foi exigida
a realizacdo de um projeto de conclusdo, denominado Projeto 50+. Nesse projeto,
formaram-se equipes compostas por trés alunos do curso, um orientador e trés
pessoas externas escolhidas pela equipe para auxiliar no desenvolvimento.

Foi apresentado um diagnéstico das perdas financeiras ao longo do ano de
2023 em areas especificas da empresa, com énfase em determinadas tecnologias e
setores. Com base nesses resultados, cada equipe foi direcionada para um setor ou
tecnologia onde deveria focar seus esfor¢cos para reduzir as perdas financeiras em
pelo menos 50%, tomando como base os dados de 2023.

Os resultados trimestrais alcancados pela equipe indicam variaces
significativas em relagdo & meta de reducdo de perdas para 2024, evidenciando a
complexidade e os desafios enfrentados no controle de desperdicios na tecnologia
ZX. O Grafico 1, na pagina seguinte, ilustra o comparativo das metas de reducéo e as
perdas efetivas nos primeiros dois trimestres de 2024, permitindo uma analise visual
do desempenho alcancado em relacdo aos objetivos iniciais.

Grafico 01

Projeto 50+
2023 2023 100% -RS 1.107.177

2023 2023 100% Mensal -R%92.265
2024 Meta 2024 Reduzir 50% -R$ 553.589
2024 Meta Mensal 2024 -R% 46,132
2024 Meta Trimestral 2024 -RS 138,397
1* Trimestre Perda Real Jan/24 -RS 157.987
1* Trimestre Perda Real Fev/24 -R5 97.169
1° Trimestre Perda Real Mar/24 -RS 154.296
1° Trimestre Total Real 1* Trimestre -R5 409.452
2* Trimestre Perda Real Abr/24 -RS 145.082
2* Trimestre Perda Real Mai/24 -R% 49.235
2* Trimestre Perda Real Jun/24 -RS 64.125
2" Trimestre Total Real 2° Trimestre -RS 258.442

Fonte: Propria, 2024

Durante o andamento do projeto, as equipes realizaram reunides semanais,
onde se utilizou a técnica de brainstorming. Com base nas informacdes levantadas,
foram aplicadas ferramentas da qualidade para a criacao de planos de acéo.

O estudo foi aplicado na equipe responsavel pela gestdo das perdas na
tecnologia ZX, utilizadas na producéo de calcados bidensidade. As reunides semanais
ocorriam as tercas-feiras, nas quais as informagfes coletadas eram discutidas e
registradas. Durante o desenvolvimento do projeto, foi utilizado um sistema de gestao
da qualidade dentro do CRM utilizado na empresa, para registrar e acompanhar os
dados e decisdes das reunides.

Além disso, o Gréfico 2 oferece uma visdo detalhada da producdo mensal em
pares, evidenciando a oscilacdo na producdo ao longo do semestre. A variacdo na
guantidade de pares produzidos pode impactar diretamente nas metas de reducéo de
custos, ressaltando a necessidade de ajustes no planejamento de produgéo para
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garantir a consisténcia no alcance das metas trimestrais e a sustentabilidade da
operagao.

Dados Grafico 02

Més Pares
1/24 594,759
2/24 486.634
3/24 503.080
4/24 514,194
5/24 616.595
6/24 604.117

Fonte: Propria, 2024

Grafico 02

Evolucdo Producdao em Pares 2024

700.000
594,759 616.595 504.117

600.000
514:194
486.634 503.080 i
500.000
400.000
300.000
200.000
100.000
0

1/24 2/24 3/24 4/24 5/24 6/24

Fonte: Propria, 2024

Ferramentas da qualidade como Diagrama de Pareto, Diagrama de Ishikawa,
5W2H e PDCA foram essenciais para o desenvolvimento do projeto. A partir da
aplicacdo dessas ferramentas, foram identificados véarios pontos de melhoria, desde o
recebimento de matéria-prima, passando pelo almoxarifado, até a etapa de injecao do
produto.

6.1 IDENTIFICACAO DOS PROBLEMAS E RESULTADOS OBTIDOS

O projeto foi iniciado em janeiro de 2024, com um periodo de desenvolvimento
previsto até janeiro de 2025, podendo ser expandido. Até 0 momento, os resultados
foram apurados trimestralmente, com metas distribuidas em quatro periodos. Embora
a equipe responsavel pela tecnologia ZX ndo tenha alcancado as metas trimestrais
estabelecidas, varios pontos de melhoria foram identificados dentro da fabrica.
Algumas agoes corretivas ja foram implementadas, enquanto outras necessitaram do
envolvimento de pessoas de outros departamentos para serem executadas com
sucesso.

Ao longo deste trabalho, foi observado que as metas estipuladas no projeto ndo
foram atingidas devido a diversos fatores, como a compra inadequada de matérias-
primas, falhas no processo de armazenamento e erros no calculo das propor¢des de
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distribuicdo dos produtos quimicos ao longo da linha de producdo. Esses fatores
impactaram diretamente no resultado final, o calgcado pronto. Além disso, a andlise
das fichas técnicas de cada material revelou que, em algumas etapas, o0 uso correto
dos materiais ndo estava sendo seguido, agravando as perdas e aumentando os
custos.

Esses pontos foram identificados e feito um levantamento através do diagrama
de Ishikawa conforme mostra a figura 05 abaixo, onde foi separado os pontos a serem
melhorados e a partir dai, iniciados os planos de acdes, para determinada situacéo.

Figura 05 — Diagrama de Ishikawa

MATERIA-PRIMA MAQUINA

Perda ocasionada por falha na receita do PU Perda ocasionada por falha de equipamentos

Perda ocasionada por falha de Matizaria
Desvio dos parametros de receita

PERDA ACIMA DA META
NA TECNOLOGIA ZX
R$

alha na compacta por ndo trocar o copo

Conhecimento sobre Matéria Prima defasada
Auséncia de apontamento das solas arrancadas

Falta de cobranca sobre os apontamentos diérios

MAO DE OBRA MEDIDA

Fonte: Elaborado pelo autor, 2024

Outro ponto crucial identificado foi a auséncia de medic¢des atualizadas e a ndo
realizacdo de manutencdes preventivas nos equipamentos, 0 que causou desvios no
processo produtivo. Em determinados momentos, essa falha resultou em defeitos nos
calcados injetados nas maquinas, comprometendo a qualidade final do produto.

No que tange a parte operacional, esta se mostrou um dos principais entraves
para o ndo alcance das metas. Analisando-se o processo mais profundamente, foram
identificadas falhas e limitacdes no controle de medi¢des, no acompanhamento diario
das operagcbes e na correta execucdo por parte dos operadores. Essas falhas
operacionais indicam a necessidade de uma revisdo dos procedimentos e da
capacitagdo dos operadores, de modo a garantir a eficiéncia e a qualidade do
processo. Com base nisso e na extratificacao do diagrama de Ishiwaka da pagina 25
foi criado para cada ponto levantado no diagrama uma acao utilizando a ferramenta
5W2H, conforme as imagens abaixo, considerando que os essas acoes foram
implantadas ao decorrer do segundo semestre de 2024.
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Figura 06 — 5W2H

5W2H

What (0 que sera
feito?)

Criar o padrao e treinar sobre a
importancia da troca dos copos e
bicos da ferramenta ZX

Why? (Porque serd Falha na compacta

feito ?)

<------

Para garantir que a troca dos
copos estao sendo realizadas

4
4

Where (onde sera
feito?)

td
td
e
k

v

How Much (Quanto vai
custar?)

Na tecnologia ZX

Sem custo

por néo trocar o copo

When (Quando sera
feito?

Y Ao decorrer do segundo semestre
T de 2024

-
,

Who(Quem serd o
responsdvel?)

S

Responsavel pelo setor
quimico

How( Como sera feito?)

Criando um padrao de tempo de
troca, adicionando a informacao
no check-list

Fonte: Elaborado pelo autor, 2024

Figura 07 — 5W2H

What (0 que sera
feito?)

5W2H

Verificar se a possibilidade de melhoria
na receita de PU da tecnologia ZX ' ~ ~
~

Perda ocasionada por
falha na receita do PU
e desvio dos
parametros ha receita

Why? (Porque sera
feito ?)

<----

Para garantir que a troca dos
copos estdo sendo realizadas

”
Where (onde sera L’
feito?)

Setor Quimico

How Much (Quanto vai

custar?)

Sem custo

When (Quando sera
feito?

Ao decorrer do segundo semestre de
-7 2024

Who(Quem sera o
responsavel?)

>

Colaborador do setor quimico

How( Como sera feito?)

Verificando com o consultor
responsavel se é possivel a
melhoria na receita

Fonte: Elaborado pelo autor, 2024
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Figura 08 — 5W2H

What (0 que sera B
feito?) 5W2 H When (fQ:i::;o sera
Elaborar um check-list dos motivos
Y.
~

das solas arrancadas para preencher

por motivos detalhados

Y Ao decorrer do segundo semestre de
P L4 2024

~ /’
r'd
Ausencia de
Why? (Porque serd (- - apontamentos das e _) Who(Quem ser,a' 0
feito ?) Solas anancadas responsavel?)

Colaborador do setor de
controladoria

Para estratificar melhor os motivos de
perdas arrancadas e tomar as agoes
corretivas com mais precisao

(2 ~
e “ z : e S
1
7’ ~ ‘ , .
Where (onde serd A ': How( Como sera feito?)
feito?) i
Y Elaborando uma planilha dos motivos
Sistema ERP da empresa . das solas arrancadas para depois
How Much (Quanto vai importar no sistema ERP
custar?)
Sem custo

Fonte: Elaborado pelo autor, 2024

Figura 09 — 5W2H

What (0 que sera When (Quando serd
feito?) 5W2H focito‘I
Elaborar um treinamento para o apoio
e lideres da maquina sobre a troca e ' ~

retirada da matriz, garantindo um ~
check-list da maquina

Y Ao decorrer do segundo semestre
»Z de 2024
-

Why? (Porque sera = =w=we- [ Perda ocasionada por o Who(Quem serd o
feito ?) ( . = ) responsdvel?)

falha de matrizaria

Para garantir que o conhecimento
sobre os pontos importantes foram
transmitidos aos colaboradores que

Setor de matrizaria

atuam na maquina 7 N7
i : S~o
. - 5 “ How( Como serd feito?)
U
Where (onde sera Y
feito?) Elaborando um treinamento para os
How Much (Quanto vai colaboradores que atuam na tecnologia
Na tecnologia ZX custar?) ZX sobre a troca das matrizes
Sem custo

Fonte: Elaborado pelo autor, 2024
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Figura 10 - 5W2H

What (0 que sera 2

at(0q 5 4 5W2 H When (Quando sera
feito?) feito?

Trazer a manutencao para o Ao decorrer do segundo semestre
acompanhamento diario dos apontamentos ~ P ' de 2024
das anomalias registradas pela producao S ~ S P z
-’
~

Perda ocasionada por
falha de equipamentos

Why? (Porque serd (- ——e--

s _) Who(Quem serd o
feito ?)

responsavel?)

Para atuar rapidamente nas anomalias
registradas pela producao na

Setor de manutencao

tecnologia ZX
s ~
e z & : = S
" : “ How( Como serd feito?)
’ 1
Where (onde sera Y
feito?) Acompanhando diariamente nas reunioes de
How Much (Quanto vai manutencao que os apontamentos na
No setor de manutencao custar?) producao estejam em andamento
Sem custo
Fonte: Elaborado pelo autor, 2024
Figura 11 — 5W2H
What (0 que sera c
e 5W2H When (Quando serd
: feito?
Estabelecer conferencia diaria Diariamente a partir do segundo
dos apontamentos lancados da e P ' semestre de 2024
tecnologia ZX ~ g
\\ ”

Falta de cobranca sobre
os apontamentos diarios

Why? (Porque sera (--...___

. Who(Quem serd o
feito ?) -—-==-)p

responsavel?)

Para garantir que o lancamentos das
perdas de solas arrancadas estao
sendo realizadas corretamente para

Gestor da tecnologia ZX

uma melhor avaliacao e g Sao
L -~
# F =3 - .
‘ - : "" How( Como serd feito?)
|
Where (onde sera Y
feito?) Conferindo diariamente os
How Much (Quanto vai apontamentos de solas arrancadas
Na tecnologia ZX custar?) se estao realizando corretamente
Sem custo

Fonte: Elaborado pelo autor, 2024
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Figura 12 — 5W2H

= e gEEE

Treinar os colaboradores que envolvem toda
area da producao como gestores,
coordenadores, lideres, nos parametros do PU ~
quando 0os mesmos estiverem atualizados ~

Y Sera estabelecido um cronograma a
e partir do segundo semestre de 2024
”
”,

Conhecimento sobre
materia-prima defasada

Para incrementar os conhecimentos sobre
as propriedades do PU e procedimentos
quando estao fora dos parametros

estabelecidos I

Gestor do setor guimico

-
- -
= -~
-~ ‘
- Solicitando a gerencia da producao que
- aprove o reimamento em aigur dia

<,_-_-_

Na producao estabelecido para todos os colaboradores

Sem custo

Fonte: Elaborado pelo autor, 2024

Adicionalmente, observou-se que a meta de reducdo de custos e perdas,
embora baseada no historico do ano anterior (2023), poderia ter sido estipulada de
forma diferente. Ao analisar os resultados trimestrais, verificou-se que o nimero de
pares produzidos em 2024 foi superior ao do ano anterior, 0 que sugere que a meta
poderia ter levado em consideracdo a evolucao da producao ao longo do tempo.

6.2 PROPOSTA DE MELHORIA PARA ATINGIR A META EM 2025

A otimizacao da operacao e a diminuicdo de despesas sao fundamentais para
gue as empresas mantenham sua competitividade no mercado. Com base nas
observacoes feitas ao longo do estudo de caso, sugere-se aprimoramentos na gestao
das rotinas de producéao, para que com essas melhorias, almeja-se ndo apenas elevar
a eficiéncia produtiva, mas também ajudar a empresa a cumprir suas metas ao longo
de 2025, respondendo as suas necessidades e desafios particulares, levando em
consideracao os seguintes pontos:

1. Revisdo dos processos de compra e armazenamento de matérias-primas:
Melhorar a qualidade das matérias-primas adquiridas e implementar um controle mais
rigoroso sobre o armazenamento, evitando perdas e deterioracao.

2. Atualizacdo das medi¢cOes e manutencdes preventivas dos equipamentos:
Implementar um sistema de gestdo de manutencao preventiva, garantindo que todos
0S equipamentos estejam em pleno funcionamento e evitando desvios durante o
processo de injecao.
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3. Capacitacao dos operadores: Desenvolver programas de treinamento continuo
para o0s operadores, focados na correta utilizacdo dos equipamentos e no
cumprimento das especificacdes técnicas.

4. Revisao e atualizacdo das fichas técnicas dos materiais: Assegurar que todos
0s materiais utilizados no processo produtivo estejam de acordo com as fichas
técnicas atualizadas e que as propor¢cdes de uso sejam adequadas para garantir a
gualidade final do produto.

5. Revisdo das metas com base na evolucdo da producédo: Propor uma nova
metodologia para estipulacdo das metas, considerando ndo apenas o histérico de
producdo, mas também o crescimento continuo da empresa e as mudancas na
demanda do mercado. Isso permitirda uma meta mais realista e atingivel para o ano de
2025.

7 CONCLUSAO

A andlise realizada ao longo deste trabalho permitiu identificar diversos fatores
gue afetam negativamente a producao de calgcados bidensidade, principalmente em
relacdo a perda de matéria-prima e ao aumento de custos. A aplicacdo de ferramentas
de qualidade proporcionou uma visao clara das areas que precisavam de melhorias,
como controle de estoque, treinamento de operadores e manutencao preventiva de
equipamentos. Embora nem todos os objetivos declarados tenham sido alcangcados
durante o periodo de analise, as medidas corretivas propostas permitem um aumento
da eficiéncia operacional.

A revisdo das metas para 2025, tendo em vista o0 aumento da producgéo e da
procura do mercado, € indispensavel para assegurar resultados mais precisos e
viaveis. Dessa forma, é possivel concluir que a gestdo das rotinas operacionais e a
melhoria continua sdo fundamentais para reduzir as perdas e otimizar 0s processos
produtivos, aumentando a sustentabilidade e a competitividade.
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