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RESUMO:

A satisfacdo do cliente € essencial na sobrevivéncia de uma empresa e, uma das exigéncias dos
clientes é a qualidade dos produtos. A “Empresa A”, localizada em Belo Horizonte — Minas Gerais,
fabrica e repara pecas de componentes de freios do ramo ferroviario. De acordo com uma grande
desorganizagéo e falta de padrdo em uma das células de produgéo da “Empresa A”, foi identificada a
necessidade de intervencdo na linha. Este trabalho apresenta o uso de Ferramentas de Qualidade e
mudanca de Layout para a melhoria do processo produtivo da “Empresa A”. A pesquisa foi um Estudo
de Caso precedida de uma pesquisa bibliografica com fim intervencionista e abordagem qualitativa. Ao
final deste trabalho, foi comprovada a importancia do uso das ferramentas de qualidade, tais como
PDCA, 5S, Brainstorming e Diagrama de Causa e Efeito através de auditorias realizadas na linha
estudada.

PALAVRAS-CHAVE: Ferramentas de Qualidade; Processo Produtivo; Padronizacéo.

ABSTRACT:

Customer satisfaction is essential for survival of a company and one of the requirements of customers
is the quality of the products. The "Company A", located in Belo Horizonte - Minas Gerais, manufactures
and repairs parts of brake components for the rail industry. According to a great disorganization and
lack of standard in one of the production cells of "Company A", it has been identified the need for
intervention on the line. This paper presents the use of quality tools and Layout change for the
improvement of the production process of "Company A". The research was a case study preceded by a
literature search with interventionist end and qualitative approach. At the end of this study, it was proven
the importance of using quality tools such as PDCA, 5S, Brainstorming and Cause and Effect Diagram
through audits carried out in the studied line.

KEYWORDS: Quality Tools; Production Process; Standardization.
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01 - INTRODUCAO

A gestdo nas empresas é sem davida um dos fatores mais importantes a
serem analisados no desempenho de uma organizacao, pois, esta gestao atinge
diretamente todos os envolvidos no desempenho de suas funcdes, e os beneficiados
pela instituicdo. Muitos sdo os fundamentos contidos na gestdo empresarial, por
isso, a delimitacdo € especificamente necesséria no sentido de abordar
detalhadamente o processo.

Considerando a evolucdo dos processos de qualidade, ressalta-se a
qualidade de gestdo nos setores de producao, ou seja, na Gestédo de Producédo, em
que diversos programas tém sido propostos no sentido de alcancar uma qualidade
satisfatoria nos processos que garantam a oferta de produtos ou servigos com foco
no cliente.

Neste sentido, este trabalho versa sobre um estudo de caso em empresa
de producdo e manutencdo de pecas ferroviarias, denominada “Empresa A” com
vistas a analisar o nivel de qualidade oferecida no que se refere a totalidade dos
servicos. O tema foi motivado pela necessidade de qualificar as acfes nos setores
de producao considerando todo o escopo produtivo além de oferecer intervencdes
com base em Ferramentas da Qualidade, considerando que a competitividade do
cenario atual tem exigido das empresas maior agilidade nos processos que
garantam a oferta de produtos ou servigos com qualidade cada vez melhor com foco
no cliente.

Neste trabalho utilizou-se a aplicacdo de algumas Ferramentas da
Qualidade, como Diagrama de Causa e Efeito, Brainstorming, 5S e PDCA. Também
foi realizada uma mudanca no Layout da célula em estudo. As principais perdas
identificadas na célula de producdo em estudo estdo relacionadas com falta de
padronizacdo, desorganizacéo da linha, quebra do fluxo continuo do produto, e falta
de insumos e ferramentas. Essas falhas foram detectadas através da aplicacédo de
Ferramentas de Qualidade.

Assim, este trabalho investiga o seguinte problema de pesquisa: Quais 0s

beneficios que a implantacdo de Ferramentas da Qualidade traz para uma empresa
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de pecas ferroviarias? Hipoteticamente, acredita-se que a implementacdo de
Ferramentas da Qualidade beneficia a empresa em todos os aspectos, pois fomenta
o trabalho coletivo e principalmente, suscita o desejo de alcancar metas concretas,

considerando a continuidade das intervengoes.

02 - REFERENCIAL

2.1 — Gestao da Qualidade

Conforme Deming (1990), “A qualidade é a responsavel pelo sucesso ou
fracasso em uma transacdo, no entanto, € preciso qualifica-la como boa ou ma
definindo-a em sua esséncia”. Nesse trecho Deming destaca a influéncia da
Qualidade nas organizacfes. Essa Qualidade deve ser avaliada através de
ferramentas que quantificam seus pontos fortes e fracos. Desta maneira, é possivel
destacar e dar énfase no que esta bom e pode ser melhorado ainda mais e no que
nao esta bom e precisa melhorar.

O autor define a qualidade como responsavel pelo sucesso ou fracasso
de qualquer transacao, por isso, importa ressaltar que € preciso que a qualificacédo
seja entendida em sua propria qualidade.

De acordo com Silva (2015) Gestéo da Qualidade significa um modo de
garantia de produtos e servicos com qualidade, que tenham como caracteristicas
alta conformacéo as especificacbes, aparéncia atrativa do produto, respostas
rapidas as mudancas de especificacdes, baixas taxas de defeitos, tempo curto de
manufatura e aspectos tecnoldgicos tais como: tecnologia basica de processo,
tecnologia dos materiais, tecnologia envolvida no processo de manuseio e
tecnologia de producéo.

As ferramentas de qualidade sao técnicas utilizadas com a finalidade de
definir, mensurar, analisar e propor solu¢des para os problemas que interferem na
boa performance dos processos de trabalho (Malik; 1998 apud Pertence; Melleiro;
2010).
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2.2 — A Técnica de Brainstorming

Para Coutinho e Bottentuit Junior (2007), brainstorming é uma técnica que
visa a juncdo de informacdes para que seja feita a exploracdo de novas ideias acerca
de contextos ou problemas. O problema por sua vez, deve ser simples e de facil
entendimento, caso contrario devera ser estratificado e submetido a varias secfes
da técnica. Propde solucdes inovadoras para a solugcédo de problemas, quebrando
paradigmas pré-estabelecidos.

O processo do Brainstorming consiste na coleta de sugestdes e ideias
que surgem por meio de discussdes acerca de uma problematica, para que se
desenvolva uma discussao produtiva é interessante que ocorra a participacdo de
todos os setores com competéncias distintas, pois a soma destas experiéncias pode
retornar resultados mais satisfatérios neste processo de coleta de dados com a
“chuva de ideias".

Segundo Dias (2012) as regras do Brainstorming séo:

Destacar a quantidade e ndo a qualidade das ideias; 2. Evitar criticas,
avaliagBes ou julgamentos a respeito das ideias; 3. Apresentar as ideias tais
como elas surgem na cabeca, sem rodeios, elaboracbes ou maiores
consideracbes. Ndo deve haver medo de “dizer bobagem”. As ideias
consideradas “loucas” podem dar inicio para outras mais criativas; 4.
Estimular todas as ideias, por mais “malucas” que possam parecer; 5. “Pegar

carona” nas ideias dos outros, criando a partir delas; 6. Escrever as palavras
do participante. N&o interpreta-las.

Nesse trecho, Dias ressalta a importancia de nao coibir os participantes
do Brainstorming de exporem as suas ideias. As ideias devem ser todas anotadas
conforme foram faladas, para que nao se perca o verdadeiro sentido das palavras

gue foram ditas.

2.3-PDCA

O Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act — sigla em inglés) é uma metodologia
gue tem como objetivo basico o auxilio no diagnostico e na analise de processos
organizacionais, sendo extremamente util para a resolucdo de problemas. Poucas

ferramentas se mostram téo efetivas para a busca da exceléncia quanto este método
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de melhoria continua, tendo em vista que ele conduz a acles sistematicas que
agilizam a obtencdo de melhores resultados, com a finalidade de garantir o
crescimento e até mesmo a sobrevivéncia das organizacdes (QUINQUIOLO, 2002).

A metodologia foi desenvolvida por Shewhart na década de 1930 e
consagrada por William Deming a partir da década de 1950, onde foi empregado
com éxito nas empresas japonesas para o aumento da produtividade (DEMING,
1990). O Ciclo PDCA tem como finalidade desempenhar o controle dos processos,
podendo ser usado de forma continua (ciclica) para seu gerenciamento em uma
organizacdo, através do estabelecimento de um procedimento de controle
(planejamento da qualidade), do monitoramento do nivel de controle a partir de
padrdes e da manutencao do procedimento atualizada, garantindo as necessidades
do publico alvo.

O ciclo comeca pelo planejamento, em seguida a acdo ou conjunto de
acOes planejadas séo executadas, checa-se o que foi feito, se estava de acordo com
o planejado, constantemente e repetidamente, e toma-se uma acgéo para eliminar ou

ao menos mitigar defeitos no produto ou na execucao.

2.4 — Diagrama de Causa e Efeito

O diagrama de causa efeito, também conhecido como diagrama de
Ishikawa (espinha de peixe), possibilita uma organizacdo das informagdes
coletadas, permitindo a visualizacdo das possiveis causa de um determinado
problema e desdobramento até niveis de detalhes adequados a solu¢cdo do mesmo.

A ferramenta “Diagrama de causa e efeito de Ishikawa” fornece uma
representacdo grafica e é utilizada para a solucdo de problemas. Entende-se por
“Causa e Efeito”: para a ndo conformidade, o “efeito”, tendo sido detectado, sera
necessario procurar os fatores, as “causas” que provocaram os problemas. Segundo
Werkema (1995, p. 1),
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[...] o diagrama de Causa e Efeito € uma ferramenta utilizada para apresentar
a relacdo existente entre um resultado de um processo (efeito) e os fatores
(causas) do processo que por razfes técnicas, possam afetar o resultado
considerado. Um problema especifico que ocorre em uma empresa é exposto
no eixo central do diagrama. Em seguida, linhas diagonais sao incluidas
contendo grupo que fazem parte do cenario. Depois, para cada grupo
procura-se identificar fatores (causas) que possam contribuir para aumentar

ou reduzir o problema (efeitos).

Analisando a citacdo, percebe-se a importancia de se medir as falhas de
um problema para que se possa chegar na(s) possivel(is) causa(s) raiz(es). O
diagrama de causa e efeito ou Diagrama de Ishikawa, € dividido entre as seguintes

causas: matéria-prima, maquina, medida, meio ambiente, méo de obra, método.

2.5-5S

Conforme Silva, Deles e Paula (2015), um dos programas que pode
auxiliar a promocédo da Gestdo da Qualidade é o Programa 5S, que visa contribuir
para que as pessoas mantenham seu ambiente limpo e organizado, conseguindo
produzir com qualidade os produtos ou servigcos prestados aos clientes.

De acordo com KHAMIS et al 2009, o 5S é uma técnica utilizada para
manter o ambiente de qualidade em uma organizacdo. O conceito original foi
desenvolvido por Osada em 1980. Na teoria, essa técnica envolve passos simples
que levam a melhoria continua. O 5S pode trazer beneficios para o ambiente de
producdo, como aumentar o desempenho ambiental de acordo com a melhoria da
salde, limpeza e seguranca. Na pratica, a implantacdo do 5S pode ser influenciada
pelo fator humano e de recursos limitados, podendo reduzir a eficicia da prética.

Segundo Osada (1991) apud Kobayashi (2008) alguns dos beneficios da
implantacéo do 5S sao: Organizacao (Seiri e Seiton) - simplificacdo dos processos
diminuindo a carga de trabalho das pessoas e 0s erros humanos para maximizar a
eficacia e a eficiéncia. Limpeza (Seiso e Seiketsu) — para maximizar a eficacia,
colaborando para uma vida mais saudavel, bem-estar e seguranca. Disciplina
(Shitsuke) — Aumentar o nivel da moral que leva ao aumento da qualidade dos

padrdes de vida e de trabalho através de treinamento e educacéo.
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2.6 — Layout

Segundo Slack et al. (2010), o arranjo fisico (layout) de uma operacéo
produtiva leva em consideracao a localizagdo fisica dos recursos de transformacao.
Determinar o layout é decidir o local onde colocar todas as instalacfes, maquinas,
equipamentos e pessoas.

O planejamento de layout € uma ferramenta que promove a preparacao
para uma manufatura eficiente desde a base, promovendo resultados com
condicBes para receber estruturas e ferramentas modernas de producdo.

Conforme Slack et al (2010, p. 161):

Se o arranjo fisico esta errado pode levar a padrdes de fluxo excessivamente
longos ou confusos, estoque de materiais, filas de clientes formando-se ao
longo da operacdo, inconveniéncias para o0s clientes, tempos de

processamento desnecessariamente longos, operagdes inflexiveis, fluxos
imprevisiveis e custos elevados.

03 - METODOLOGIA

Foi realizado um levantamento bibliografico entre os principais tedéricos
sobre o tema, com o objetivo de contrapor as visbes teoricas e pratica. Além da
pesquisa bibliografica foi também utilizado o Estudo de caso que busca examinar
um fenbmeno contemporaneo dentro de um contexto que tem carater de
profundidade e detalhamento. “Um estudo de caso consiste em (a) uma traducao
precisa dos fatos do caso, (b) a consideracédo de explicagdes alternativas destes
fatos, e (c) uma concluséo baseada naquela explicacdo que parece ser aquela mais
congruente com os fatos” (YIN, 1981, p.147)

Quanto aos fins, trata-se de uma pesquisa intervencionista cujo o principal
objetivo é interferir na realidade para modifica-la. Difere da pesquisa aplicada pelo
fato de ndo somente propor solu¢des para o problema, mas também de resolvé-lo
efetivamente e participativamente (GIL, 1996)

A técnica utilizada foi a Observagéo que segundo Gil (1996) séo utilizadas

em intervalos regulares e dirigem-se aos individuos na situacdo de trabalho ou
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processo de trabalho. As atividades sdo anotadas a cada momento e classificadas
de acordo com o percentual total das atividades ou processos.

De abordagem qualitativa a pesquisa procurou descrever as situacoes
observadas com bases na experiéncia, poder de avaliagao e julgamento para entdo
iniciar o processo de intervencao.

A pesquisa foi realizada em uma empresa de fabricacdo e recuperacéo
de pecas do sistema de freio de locomotivas e vagdes denominada “Empresa A”.
Num primeiro momento foram realizadas observacdes nos setores da empresa a fim
de coletar dados especificos sobre o funcionamento das acdes da empresa e em
seguida realizar intervencfes com bases nas ferramentas da Gestdo da Qualidade.

Com bases no referencial teérico sobre a Gestao de Qualidade e suas
principais ferramentas realizou-se um planejamento intervencionista com a devida
autorizacdo do dono da empresa.

Num primeiro momento foi aplicado o Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act
— sigla em inglés) e em seguida foi realizada a técnica de Brainstorming.

Deste processo participaram os funcionarios de todos os setores da
empresa em que foi possivel detectar a necessidade da aplicacdo de outras
ferramentas para que houvesse o suprimento das necessidades averiguadas.

Em seguida foi aplicada a ferramenta 5S. De posse do conhecimento das
necessidades em termos de arranjo fisico da empresa (layout), foi determinado um
outro layout com bases na realidade observada, considerando que a linha de vagdes
apresentava desorganizacdo em relacao a area de montagem das valvulas, ou seja,
as valvulas sujas ficavam juntas com as limpas.

Apés a estruturacdo do novo layout, foi realizado um segundo momento

do PDCA que demonstrou os beneficios alcancados apdés a aplicacdo das

ferramentas.
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04 - RESULTADOS

4.1 — A Empresa

A “Empresa A” tem como atividade a producgao e recuperagao de pecgas
do sistema de freio de locomotivas e vagdes. Sua fabrica trabalha com sete linhas
de producéo de componentes para freios, e o processo produtivo chamado “vagdes”
€ 0 objeto de estudo.

A seguir, a Tabela 1 demonstra os componentes do vagado que Sao

recuperados e produzidos pela linha de producédo estudada.

N° do componente Descricao

7 ABS/ABE

7 ABDS/ABDE

7 ABDXS/ABDXE
7 DB10/DB20

Tabela 1: Componentes reparados na linha de vagdes. Fonte: Empresa A, 2014. Adaptado.

Atualmente na linha de manutencao e producéo de valvulas para vagoes
trabalham doze operadores. Todas as pecas que séo reparadas tém que sofrer o
processo de desmontagem, limpeza e teste, ja as pecas produzidas sdo apenas
montadas e testadas. Pode-se dizer que a empresa trabalha mais com a reparacao
de pecas, pois quase nunca ha necessidade de produzir pecas novas.

Todas as pecas sédo testadas em trés bancadas. A Figura 1 mostra o fluxo

v

O processo € iniciado quando as pecas, a serem reparadas, chegam a

do processo da linha de Vagoes.

Figura 1: Fluxograma do processo de reparacgdo. Fonte: Autores.

linha de producgéo, essas pecas sdo desmontadas, passam pelo processo de
limpeza e sdo montadas e testadas. ApOs 0 processo, as pec¢as aguardam liberacéo
e no final do dia sédo encaminhadas para o setor de pintura. A Figura 2 apresenta o

layout atual da linha de Vagdes.

Revista Brasileira de Gestdo e Engenharia — ISSN 2237-1664 | \aporo XM Trapaino 06
Centro de Ensino Superior de Sao Gotardo Paginas 118-139
Jul-dez 2018
http://periodicos.cesg.edu.br/index.php/gestaoceengenharia periodicoscesg@gmail.com




127
SILVEIRA, Lara Barbosa da; FERREIRA, Eric Batista; SOUSA Junior, Wilson Trigueiro de. Gestao
da Qualidade em uma Empresa de Pecgas Ferroviarias: Um Estudo de Caso.

Desmontasgem Luamanto Umpeza de Pegas Buyffer

—
H»’D | 3

N ER:E

Bancaca de Testa Bancaca de Teste Bancadade Teste

B0 2 X0 0V ap waleuogy

& o - miaon | M
AFOACRO

Figura 2: Layout da linha de Vagdes. Fonte: Empresa A.

4.2 — Primeiro Momento do PDCA

Foram duas semanas coletando tempos, sendo coletados
aproximadamente 3 tempos por processo, a Tabela 2 apresenta a média desses 3
tempos coletados.

A linha foi acompanhada por aproximadamente duas semanas, sendo
possivel nesse periodo coletar aproximadamente 3 tempos por processo. Na linha
trabalham operadores com 2 a 3 anos de empresa. As médias dos tempos de

reparacao das valvulas, sao apresentadas conforme a Tabela 2:

MEDIA DOS TEMPOS COLETADOS

COMPOMENTE DESMONTAGEM LIMPEZA MONTAGEM  TESTE TOTAL
DB10 00:17:00 00:25:00 00:58:00 00:20:00 02:04:00
DB20 00:14:00 00:24:00 00:45:00 00:20:00 01:43:00

ABDXE 00:22:00 00:29:00 00:46:00 00:20:00 01:57:00
ABDXS 00:18:00 00:35:00 00:57:00 00:20:00 02:10:00
ABDE 00:20:00 00:33:00 00:48:00 00:20:00 02:01:00
ABDS 00:26:00 00:23:00 00:50:00 00:20:00 01:5%:00
ABS 00:13:00 00:25:00 01:26:00 00:29:00 02:43:00
ABE 00:14:00 00:35:00 01:30:00 00:29:00 02:48:00

Tabela 2: Média dos Tempos coletados. Fonte: Autores.
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Essas cronometragens apresentadas na Tabela 2 demonstram o tempo
gue o operador leva para executar a tarefa, ndo levando em consideracao as perdas
que ocorrem no decorrer do processo.

Durante o processo de reparacdo e manutengdo de pecas, ocorrem Varias
nao conformidades, foram focadas as que foram consideradas mais importantes. No
processo hao existem definicdes de tarefas e padronizacdo, com isso 0s operadores
tém total liberdade de executar as atividades como Ihes convém, sem nenhum
critério especifico.

As bancadas ndo se encontram em boas condi¢cbes, e ndo ha
organizacdo no ambiente de trabalho. Durante os processos, muitas pecas sao
perdidas, ocorrendo muita perda de tempo ao procura-las. Ndo ha um local para
receber os materiais, eles ficam em carrinhos;

e A area de montagem fica em contato com a area de desmontagem, passando
Sujeira para 0s componentes que ja passaram pelo processo de limpeza;

e Normalmente a parte da manha é totalmente destinada para desmontagem e
limpeza das pecas e, a tarde sao feitas a montagem e teste;

¢ O quadro de ferramentas nao esta completo, muitas vezes os operadores tém que
deslocar para outra linha de producéo para pegar ferramentas emprestadas;

¢ Falta uma cabine para limpeza das pecas, essa cabine fica no setor ao lado e é
usada por duas linhas de producao. A prioridade de utilizacdo é da outra linha.

Com isso foi possivel definir as principais ndo conformidades do processo

conforme diagrama a Figura 3.

Analise das causas - Ishikawa

MATERIAL MAQUINA

Falta e Perda de ferramentas Falta de Cabine para Escovar

Falta e Perda de Insumo

Falta de Organizagéo Falta de Definicdo de Tarefas
Falta de Padronizagao

MAO DE OBRA METODO

Area Desorganizada

Figura 3: Analise de Causas e Efeitos. Fonte: Autores.
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4.3 — Brainstorming

Foi realizado um Brainstorming na empresa com a presenca do gerente
da empresa, dos setores de qualidade e producgéo e todos os operadores da linha
de Vagobes. No total participaram 15 funcionarios.

A equipe se reuniu durante 30 minutos e o gerente da “Empresa A” expbs
os problemas de desorganizagcdo da linha de Vagbes. Em seguida, todos os
participantes do Brainstorming expuseram as suas ideias sem restricdo alguma. O
Supervisor de qualidade reuniu todas as ideias apresentadas, selecionou as mais
relevantes e descartou aquelas que ndo possuem relacdo alguma com o problema
da linha de Vagdes. A partir das ideias selecionadas, foram definidas acdes de
melhorias na linha, principalmente relacionadas a organizacdo e limpeza da linha,
reposicao de ferramentas nas bancadas, padronizacdo do trabalho dos operadores

e mudanca do Layout para proteger a area de montagem de impurezas do processo.

4.4 -5S

Um dos grandes problemas era a falta de ferramentas, para isso foi solicitado ao
lider da area que fizesse o levantamento de todas as ferramentas necessarias para desmontar
e montar os componentes da linha. Com esse levantamento foram solicitadas as ferramentas

e organizado o quadro de ferramentas conforme as Figuras 4, 5,6 e 7:

Figura 4: Buffer 1 e Buffer 2. Fonte: Empresa A.  Figura 5: Bancada de desmontagem. Fonte:

Empresa A.
. - ~ . Numero XVIII
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Figura 6: Bancada de montagem. Fonte: Figura 7: Tela de protecéo da area de montagem.
Empresa A. Fonte: Empresa A.

Com todas as ferramentas necessarias em maos, agora ndo ha mais
necessidade dos operadores se deslocarem pelas outras linhas procurando
ferramentas. Foi colocada uma tela de protecdo para separar a area de montagem
das areas de desmontagem e limpeza, diminuindo a contaminacao das pecas da linha
de Vagoes.

Foi solicitada também uma cabine de escovacao, para melhorar a limpeza
das pecas e aplicacdo do 5S na linha de Vagbes. Com essa aquisicdo foram
eliminados os tempos de espera para utilizacdo e a movimentacdo dos operadores,
gue agora tem na linha de Vagfes 0s recursos necessarios para a execucao dos
Servigos.

O problema de padronizacéo foi resolvido com a elaboracdo das INT
(Instrucdo de Trabalho) de todas as valvulas processadas na linha de Vagbes, com
isso varias duvidas na hora da execuc¢éao das tarefas foram sanadas, sendo definido

o melhor método de execucao das tarefas.
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Figura 8: Instrucéo de Trabalho. Fonte: Empresa A.

Foi criada uma rotina de 5S para os lideres das areas, inclusive da linha
de Vagdes, em que consiste as seguintes atividades: Limpar, recolher e guardar
todas as ferramentas utilizadas; Limpar todas as bancadas utilizadas na producéo;
Limpar o piso; Desligar equipamentos elétricos; Cumprir o procedimento “Mudanca
de Cultura” nas bancadas, preenchendo uma Folha de Verificacdo sobre
organizacao, limpeza, manutencao e Qualidade.

Com a execucdo dessas mudancas foi possivel diminuir algumas causas
de perda de tempo, fadiga dos operadores e facilitar o controle da linha de Vagdes,

ja que agora as tarefas e o processo foram padronizados.

4.5 - Layout

A area de manutencao nao era usada todos os dias e era ao lado da area
de vagdes, entédo a area de manutencao foi deslocada para outro local para dar mais
espaco a area de vagdes. Com a retirada da area de manutencéo, foram criadas

novas areas de desmontagem e limpeza com mais espaco na linha de Vagoes.
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Figura 9: Nova area de desmontagem limpeza. Fonte: Empresa A.

Foi criado um novo layout para a linha de Vagdes em que a area de
montagem das valvulas antigas fica separada da area de montagem das valvulas

modernas. Na Figura 10 o novo layout da linha de Vagdes.

Linha de Valvulas Modernas (ABD, ABDX e DB)

Bufferl

Limpezade Pegas

Bancadade Teste

ALY ALY e R
. ‘ Bancada de Teste
Buffer2 1 —n Retrabalho

Linha de ABE ¢ ABS 10
Desmontagem

C >

!a

Bancada de Teste

£ B-BANCADA 9 SANCADAS | 10 BANCADA

MONTAGEM TESTE HLTRABALHO

Figura 10: Novo layout da linha de Vagodes. Fonte: Autor.

Nesse novo layout, a movimentacao foi reduzida, agora a linha de Vagodes
possui uma linha separada para a montagem das valvulas antigas (modelo AB).
Nesse novo conceito, o ideal € que o operador da limpeza coloque no Buffer 1 as
valvulas modernas (modelos ABD, ABDX e DB) e no Buffer 2 as valvulas antigas
(modelo AB).

Revista Brasileira de Gestdo e Engenharia — ISSN 2237-1664 Nﬂ/’gm ;(}I"” Trabalho 06
Centro de Ensino Superior de Sao Gotardo Jul-dez 2018 Paginas 118-139

http://periodicos.cesg.edu.br/index.php/gestaoeengenharia periodicoscesg@gmail.com



133

SILVEIRA, Lara Barbosa da; FERREIRA, Eric Batista; SOUSA Junior, Wilson Trigueiro de. Gestao
da Qualidade em uma Empresa de Pecgas Ferroviarias: Um Estudo de Caso.

4.6 — Segundo Momento do PDCA

Os beneficios desse projeto foram visiveis, ndo foi necesséario um grande
investimento, pois foram utilizados muitos recursos da prépria empresa. Foram
mudancas simples que impactaram bastante na linha, com diminuicdo das perdas
de tempo durante o processo, padronizacdo das tarefas e organizacéo da linha. O
ambiente de trabalho melhorou, ja que os operadores e o lider da linha participaram
de todo o projeto, fazendo com que eles ficassem mais motivados. O foco de
aumentar a produtividade e diminuir os problemas com a qualidade foi alcancado.

Ha aproximadamente trés meses estdo sendo feitas auditorias em todas
as linhas de producdo da “Empresa A”. Nessas auditorias o ambiente é analisado
em relacdo a organizacdo, seguimento de procedimentos, etc.

A partir das observacdes diarias foi possivel gerar graficos mensais

relacionando a % de nao conformidade as perguntas, conforme mostram os graficos.

% de nao conformidade - Agosto

100% 100% 100% 100% 100%
100%

80%
60%
40%

27| 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
0%

% de ndo conformidaade

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Ndamero correspondente a pergunta
Figura 11: % de N&o Conformidades em agosto. Fonte: Empresa A.

% de nao conformidade - Setembro

§100%

m  80%

= .

E 60% 50%

*5' A40% 25% 25% 25%
b= 709/“ 0, 0, 0, 0 0,
2 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
e 0%

o

© 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
=

Namero correspondente a pergunta

Figura 12: % de ndo conformidades em setembro. Fonte: Empresa A.
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% de nao conformidade - Outubro
100% -
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60%

40% -
° | 20%
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Numero correspondente a pergunta

% de nao conformidaade

Figura 13: % de ndo Conformidade em outubro. Fonte: Empresa A.

Os graficos presentes nas Figuras 11, 12 e 13 mostram que a linha de
Vagbes melhorou bastante os resultados, jA& que a porcentagem de nao
conformidades no processo diminuiu significativamente nos dltimos meses.

Pode-se observar que mesmo com as melhorias, depois de implantar um
projeto € necessario verificar o processo e corrigir novos desvios, seguindo o ciclo
PDCA de melhoria continua.

Com os estudos de tempos foi possivel também calcular a capacidade da
linha de Vagdes se ndo houvesse interferéncias no processo. A Tabela 3 demonstra
esse levantamento. Na Tabela 3 séo considerados o componente, o tempo total para
a producdo de um componente e quantas pecas podem ser reparadas em um dia. A

Equacédo 1 demonstra esse calculo:

Jornada de trabalhos com pausas
Tempo total para reparacio de 1 peca

= Numero de pecas reparadas em umdia (1)
Exemplo: BD10 = 8:00:00h / 02:04:00 h = 3,9 Pecas
Foi considerada uma jornada de 8 horas diarias de produtividade, foram

tiradas 1h30min para intervalos de café da manhd, da tarde e necessidades

fisiol6gicas.
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PRODUTIVIDADE DA LINHA DE VAGOES

COMPONENTE TEMPO TOTAL PECAS/DIA

DB10 02:04:00 3
DB20 01:43:00 4
ABDXE 01:57:00 4
ABDXS 02:10:00 3
ABDE 02:01:00 4
ABDS 01:59:00 4
ABS 02:43:00 2
ABE 02:48:00 2

Tabela 3: Simulacéo da produtividade da linha de Vagdes. Fonte: Autor.

A partir da Tabela 4 foi possivel mensurar quanto tempo levaria para

atender a demanda mensal de todos os clientes da empresa, conforme. Na tabela 4

foram feitos os célculos de acordo com a Equagéo 2:

Média da demanda mensal de componentes

Pecas por dia
Exemplo: DB10 = 30 pecas / 4 pecas/dia = 7,5 dias

= Atendimento da demanda (2)

COMPONENTE MEDIA DA ATENDIMENTODA
DEMANDA MENSAL DEMANDA (DIAS)
DB10 30 8
DB20 30 8
ABDXE 20 5
ABDXS 20 7
ABDE 20 5
ABDS 20 5
ABS 25 13
ABE 25 13
Total 190 64

Tabela 4: Tempo necessario para atendimento da demanda. Fonte: Autor.

De acordo com a simulacao, seria possivel atender a demanda mensal

da linha de Vagbes em 64 dias. Atualmente a média de producdo mensal é de 44

componentes mensais, bem abaixo da capacidade da linha.

A Tabela 5 mostra que de acordo com os tempos a capacidade da linha

atende e com folga a demanda, mas na realidade ainda n&o foi possivel alcangar

esses numeros, pois ha muitos fatores externos que ainda travam o processo. Essa

simulagdo mostra uma situacéo ideal, onde os operadores tém tudo a mao e apenas

executam suas tarefas.
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Atualmente h&a problemas com a falta de material, matéria-prima,
funcionarios, etc. O planejamento nédo é feito em tempo habil para planejar a
producdo da linha nem de um dia para o outro, muitas vezes o lider da linha de
Vag0bes toma conhecimento do que vai produzir no inicio do turno, o que dificulta a
chegada de materiais na linha e a separacao de materiais no estoque. Normalmente
comecam a sair pecas prontas na linha as 9h da manha. Isso demonstra que so6 ha

um real aumento de produtividade se todos os setores andarem em sintonia.

05 — CONCLUSOES

O trabalho realizado teve como objetivo principal, enxergar a qualidade
com a aplicacédo pratica da teoria estudada em sala de aula, visualizar que pequenas
melhorias podem acarretar grandes economias de tempo, e, apesar dos resultados,
isso foi alcancado. O projeto consistia em desenvolver um estudo sobre o uso de
ferramentas da qualidade em uma linha de producdo e manutencdo de pecas
ferroviarias, nomeadamente a linha de Vagodes, visando a melhoria do processo por
meio da aplicacdo de Ferramentas de Qualidade.

Para realizar um projeto de melhoria, o primeiro passo é reconhecer a
necessidade, e isso vem do reconhecimento do problema. E importante deixar claro
que para o sucesso de um projeto de melhoria continua, é necesséario o
comprometimento de todos os envolvidos, desde a alta direcdo da empresa até o
operador. Como ponto positivo na questdo de pessoas envolvidas no processo,
pode-se ressaltar que atualmente é possivel contar com a participacdo dos
operadores na busca de novas oportunidades de melhoria para 0s processos, ja que
hoje eles confiam que podem patrticipar, dando ideias de melhorias e que elas podem
ser atendidas.

Verificou-se que Ferramentas de Qualidade adotadas para o tratamento
de problemas foram extremamente eficientes, proporcionando padronizacédo das
tarefas e organizacao da linha. Além disso, proporcionou ganhos de qualidade e

maior confiabilidade no processo.
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No desenvolvimento deste trabalho, foi definido e realizado um plano de
acao para o tratamento dos problemas, relacionando os conhecimentos tedricos com
a pratica.

No que se refere a aplicacéo de cada ferramenta, pode-se observar que
o PDCA é a ferramenta que possibilita uma intervencao eficaz pois disponibiliza
diagndsticos precisos.

O Brainstorming pode ser considerado um momento de interacdo que
propicia o desenvolvimento da equipe em prol das melhorias necessarias da
organizacao. Observou-se que neste momento todos os participantes se envolveram
nos problemas e participaram das mudancas de forma ativa, facilitando assim a
intervencao planejada.

O 5S possibilitou uma intervencdo eficaz em termos de organizacao e
limpeza possibilitando a criacdo de um novo layout que atendeu a todos os objetivos
tracados durante o Brainstorming.

E importante ressaltar que apesar dos resultados positivos do projeto, de
acordo com as simulacgdes feitas, a producdo mensal da linha de Vagdes esta abaixo
de sua capacidade. Isso acontece devido a fatores externos da producéo, como falta
de planejamento e problemas com estoque. Outro fator significativo para a utilizacao
de somente algumas ferramentas da Qualidade, € o fato de a “Empresa A” possuir
apenas 2 anos de atuacédo do setor de Qualidade. Sendo assim, conclui-se que a
produtividade da linha sé sera alta quando todos os setores estiverem funcionando
melhor.

A evolucao desse estudo sera a aplicacdo da gestdo da qualidade com o
objetivo de aumentar a produtividade, pois apesar da simulacdo da linha de
producdo estudada mostrar que € possivel atender a demanda, por fatores externos

iISso nao acontece atualmente.
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