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Resumo

Este artigo visa demonstrar a importancia da utilizacdo de ferramentas da qualidade na
gestdo de um processo produtivo. Foram realizadas varias reunides para conhecimento de
uma unidade industrial do setor de 6leo Pet e entdo desenvolvida e implementada uma
planilha de Controle de Paradas de Maquinas(PCPM) aliada as ferramentas da qualidade e
gestdo das informacdes do processo. O sucesso da implementacdo da PCPM deveu-se
principalmente pelo alto comprometimento de toda a equipe e foi percebido que a gestédo
correta das informacGes colhidas por meio das ferramentas utilizadas expressara o bom
desempenho de um processo produtivo.

Palavras-chave: ferramentas da qualidade; implementacéo; gestéo.

Abstract

This article seeks to demonstrate the importance of using quality tools in the management of a
production process. We conducted several meetings to knowledge of an industrial unit in the
oil sector Pet and then developed and implemented a spreadsheet Control Machine Stops
(PCPM) coupled with the quality tools and information management process. The successful
implementation of PCPM was mainly due to the high commitment of the entire team and it
was found that proper management of information collected by means of the tools used to
express performance of a production process.
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1. Introdugéo

Atualmente, os gestores se véem, cada vez mais, pressionados por desafios quanto a
reducdo de custos, ao atendimento aos requisitos de qualidade dos produtos, a presteza no
atendimento as diferentes partes interessadas no negocio, a flexibilidade para atendimento a
diversidade das demandas do mercado e a sua capacidade de inovagdo. Administrar nada mais
é do que tomar deciséo e agir em ambiente de incerteza e competi¢do, procurando mobilizar
pessoas na busca de solucBes para atender a necessidades ilimitadas, dispondo de recursos
ilimitados. (CERQUEIRA, 2010)

De acordo com Lucinda (2010), o primeiro passo para a resolucdo do problema é
compreendé-lo, interpreta-lo exatamente como ele é. Pode parecer uma afirmacdo Gbvia e
trivial, mas a experiéncia mostra que a tarefa de formular um problema de forma adequada
exige cuidado e atencdo. N&o raro, problemas mal compreendidos levam a solucdes erradas.
Isto tem sido particularmente verdadeiro na construcdo de sistemas de informacéo.
Constroem-se sistemas maravilhosos que resolvem o problema errado.

A Gestdo da Qualidade pode ser vista como um processo que se desdobra em trés
acOes basicas, denominado Trilogia da Qualidade de Juran, que sdo: Planejamento da
Qualidade, cuja finalidade é de criar um produto e um processo capaz de atender as metas da
Qualidade determinadas pela organizacdo; Controle da Qualidade visa controlar e minimizar
as possiveis perdas no processo; e Melhoria da Qualidade, que complementa a acéo anterior,
com intuito de aprimorar e garantir que o processo permaneca sob controle. (JURAN, 1992)

Para garantir e solucionar os problemas relacionados ao Controle de Qualidade, em
1968, Kaoru Ishikawa organizou um conjunto de ferramentas de natureza grafica e estatisticas
denominadas ~“Ferramentas da Qualidade™". (DINIZ, 2006)

Para Oliveira, et al. (2011), as ferramentas da qualidade tém sido desenvolvidas e
aprimoradas para sustentar a aplicagdo e utilizagcdo da gestdo da qualidade nas empresas;
dessa forma, considera-se que elas sdo imprescindiveis para o0 SGQ obter o sucesso
largamente anunciado na literatura cientifica para o controle de processos. Takashina e Flores
(2005) ressalta que todo processo também pode, por outro lado, ser dividido sucessivamente
em subprocessos até se chegar ao nivel de tarefa individual.

Campos (1999) cita que o controle de processo € a esséncia do gerenciamento em
todos os niveis hierarquicos da empresa, desde o presidente até os operadores. O primeiro

passo no entendimento do controle de processo é a compreensdo do relacionamento causa-
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efeito. O Diagrama de Ishikawa facilita o entendimento, j& que apresenta 0 processo
desdobrado em subprocessos.

O Diagrama de Ishikawa recebe a nomeclatura ““espinha de peixe”” devido a sua forma
béasica similar a uma espinha de peixe. Todas as fases ou opera¢des vao concorrendo para uma
espinha dorsal, uma apds a outra, em sequéncia logica. Este diagrama também é conhecido
como 4M pois, em sua estrutura, todos os tipos de problemas podem ser classificados como
sendo de quatro tipos diferentes: Método, Matéria-prima, Mao-de-obra e Maquinas. Este
sistema permite estruturar hierarquicamente as causas de determinado problema ou sua
oportunidade de melhoria, bem como seus efeitos sobre a qualidade. Permite também
estruturar qualquer sistema que necessite de resposta de forma répida e
sintética.(DAYCHOUM, 2007)

O Diagrama de Dispersdo, também chamado de Grafico de Dispersdo, segundo
Vergueiro (2002) € uma ferramenta utilizada para visualizar a possivel relacdo entre duas
variaveis, podendo ser utilizado, por exemplo, para comprovar uma hipotese de causa e efeito
entre dois fenbmenos. Vergueiro ainda justifica a facilidade de implementacdo e utilizacéo
desta ferramenta, pois trata-se de um gréafico relativamente simples, em que o eixo horizontal
representa os valores da primeira variavel, e o eixo vertical representa os valores da segunda
variavel. Cada ocorréncia serd marcada por um ponto no grafico, e ao final, o agrupamento
dos pontos indicara a possivel correlagdo: quanto mais o agrupamento tender para uma linha
reta, maior serd a relacdo, positiva ou negativa, entre as duas variaveis.

Outra ferramenta da qualidade utilizada para resolucdo de problemas € o
Brainstorming. Esta é uma das técnicas mais utilizadas para se gerar idéias espontaneamente a
respeito de um determinado assunto. Para que uma sessdo técnica de brainstorming seja
bastante produtiva é importante que um grande nimero de idéias seja produzido e ndo haja
criticas as idéias geradas. Apos a participagdo de todos sdo filtradas as ideias impossiveis de
serem utilizadas e ocorre a seleco das idéias cabiveis de serem realizadas. (GALVAO, 1999)

O Brainwriting é uma variagédo do brainstorming, na qual as idéias sdo apresentadas na
forma escrita, em vez de verbalmente. Porém os principios que se aplicam ao brainstorming
sd0 0s mesmos que se aplicam ao brainwriting. A filosofia preponderante no brainwriting é de
que as pessoas timidas, que apresentam dificuldades para expor suas ideias verbalmente,
também possam participar de reunifes para a solucdo dos problemas. As sessdes de
brainwriting, por serem mais silenciosas, transcorrem de forma mais tranquila. (LUCINDA,
2010)
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Segundo Davis, et.al.(1999) as Listas de Verificagdo séo utilizadas para registrar a
frequéncia com que os problemas/erros ocorrem. Para Jorddo et. al (2006), uma lista de
verificacdo é uma ferramenta estruturada, com itens especificos, utilizados para verificar se 0s
passos necessarios foram seguidos. As listas de verificacdo podem ser simples ou complexas e
garantem que as variagOes encontradas serdo inerentes do desempenho das atividades e ndo de
quem esta fazendo a medigdo. Muitas vezes as listas de verificacdo padrdo sdo utilizadas para
assegurar a uniformidade nas atividades frequentemente executadas. Em algumas areas de
aplicacdo, as listas de verificacdo podem ser obtidas junto a associagdes profissionais ou
empresas prestadoras de servicos.

De acordo com Diniz (2006), Vilfredo Pareto observou as frequéncias dos diversos
defeitos de um produto e concluiu que possuiam ocorréncias diferentes. O Grafico de Pareto
destaca essas diferencas nas ocorréncias permitindo-se atacar os problemas de forma
eficiente, priorizando as causas responsaveis pelas maiores incidéncias de ndo-conformidades.

O Gréfico de Pareto, também chamado de Diagrama de Pareto, ou Diagrama ABC, 80-
20, 70-30, € um grafico de barras que ordena as frequéncias de ocorréncias, da maior para a
menor, permitindo a priorizacdo dos problemas, procurando levar a cabo o principio de
Pareto(poucos essenciais, muitos triviais), isto €, ha muitos problemas sem importancia
diantes de outros mais graves. Sua maior utilidade é a de permitir uma facil visualizagdo e
identificacdo das causas ou problemas mais importantes, possibilitanto a concentragcdo de
esforcos sobre 0s mesmos. (BRUZZI, 2008 )

O objetivo da Estratificacdo visa segmentar situacoes de interesse. Esta ferramenta da
qualidade prioriza situacdes especificas em estudo em relacdo as caracteristicas de interesse.
Geralmente é utilizada juntamente com o Gréafico de Pareto.( Aguiar, 2006)

A estratificacdo relaciona-se com a maioria das ferramentas, pois € um passo basico
para o levantamento de dados, onde serdo separadas as informagdes a serem estudadas, e
servirdo, pricipalmente, para separar as causas e indicar onde e quando ocorre o problema.
(CESAR, 2011)

Criada pelo estatistico norte-americano Walter Shewhart, as Cartas de Controle ou
simplesmente, Graficos de Controle, sdo utilizados para controlar a variagdo de processos e as
causas que dao origem as essas variagcdes. Ao criar a carta de controle, Shewhart estava
pensando especificamente no processo de producdo, visto por ele como uma colegdo de
causas ou ““uma certa combinacao de equipamentos, pessoas, pessoas, metodos, ferramentas,
matéria-prima, que gera um produto ou servico com determinadas caracteristica. A

modificagdo de uma dessas causas vai resultar em um processo de producdo totalmente
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diferente, evidenciando que a elaboracdo de uma carta de controle exigird o conhecimento de
todos os elementos que nele interferem. (VERGUEIRO, 2002)

O Ciclo PDCA ¢ uma ferramenta que busca a logica para fazer o certo desde a
primeira vez. E uma técnica simples para o controle de processos, que também pode ser
utilizada para o gerenciamento continuo das atividades de uma organiza¢do. E um método
usado para controlar e melhorar as atividades de um processo. O PDCA padroniza as
informacdes de controle, reduz e evita erros 16gicos, facilita o entendimento das informacdes,
melhora a realizacdo das atividades, e proporciona resultados mais confiaveis. (PALUDO,
2010)

No Planejamento (P), o time seleciona um processo, atividade, ou maquina que
necessite de melhoria. Apds a avaliacdo adequada, inclusive com relacdo a sua viabilidade
econémico-finaceira, é desenvolvido um plano com medidas claras para a obtencdo da
melhoria. Na Execucédo (D), o time implementa o plano elaborado e acompanha o progresso.
Na etapa de Verificacdo (C), o time analisa os dados obtidos na execucdo do plano e
eventualmente reavalia o plano. Na Gltima etapa, a A¢do (A), caso tenha obtido sucesso, o
novo processo € documentado e se transforma em um novo padrdo. (MARTINS &
LAUGENI, 2003)

As atividades dos grupos de controle de qualidade que sdo implementados na empresa
levam os seus membros a se envolver constantemente com o processo de resolucdo de
problemas e tomadas de decisfes. Assim, o estagio Executar do ciclo PDCA possui 0 seu
préprio ciclo PDCA. Esse novo ciclo desse estadgio implementa um poderoso sistema de
sugestBes que sdo colocadas em pratica e que trazem sensiveis contribuices para 0 processo
produtivo em geral. (JUNIOR, 2003)

O ciclo PDCA é na realidade um método de gestdo representando a trajetdria a ser
seguida para que as metas possam ser alcancadas. Na utilizagdo do ciclo, é preciso empregar
ferramentas para a coleta, 0 processamento e a apresentacdo das informacgdes que poderédo
garantir o controle dos processos. (JUNIOR, 2003)

Uma significativa contribuicdo para a gestdo foi a adogdo do compromisso com 0
aprimoramento continuo, representado pelo ciclo PDCA. Segundo Cerqueira (2010), apenas
as abordagens corretiva, preventiva e preditiva proporcionam ganhos significativos para o
conhecimento, pois sdo instrumentos de aprendizado organizacional.

As acOes preventivas sdo direcionadas para as causas potenciais de néo
conformidades. A gestdo ndo deseja que ocorram, tendo em vista o risco envolvido. Enquanto

a acdo corretiva visa evitar a repeticdo de uma ndo conformidade, a acdo preventiva esta
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dirigida para impedir ou minimizar a probabilidade de sua ocorréncia, considerando todos 0s
fatores envolvidos: produtos, processos, recursos, padrbes e requisitos. Todas as acdes
planejadas e sistematizadas caracterizam-se como preventivas. (CERQUEIRA, 2010)

O objetivo deste trabalho visa demonstrar a importancia da utilizacdo de ferramentas

da qualidade na gestdo do processo produtivo.

2. Metodologia

Este trabalho foi realizado no periodo de Julho a Outubro do ano de 2011, em uma das
linhas de producdo de garrafas de 6leo de soja Pet, em uma unidade de envase de 6leo de soja
refinado do Centro Ocidental Paranaense.

Para identificar possiveis melhorias no setor produtivo, primeiramente, foi realizado
um Brainstorming com a geréncia e pessoas diretamente ligadas ao processo produtivo. Apds,
aplicado o ciclo PDCA para a realizacdo de um projeto visando a melhoria e controle do

processo de producgéo.

2.1. Plano PDCA do Projeto

Planejamento (P — Plan) - Elaborar e implementar uma planilha de controle de paradas
de maquinas que possa fornecer dados relevantes do processo produtivo e que possam ser

analisados para tomada de decisdes.

Execugdo (D — Do) - Mapear todo o processo produtivo afim de obter todas as

informacdes necessarias que devem constar na planilha.

Apos a elaboracdo da planilha, realizar o treinamento dos funcionarios quanto a

utilizacdo correta da planilha.

Avaliacdo (C —Check) - Acompanhar a implementacdo, desde o preenchimento da

planilha, como a digitalizagdo dos dados no sistema e a realizagdo da reunido mensal.

Acdo (A —Action) - Corrigir as falhas de modo ndo permitir que o problema volte

tempos depois. Consolidar os Procedimentos e identificar novas situagoes (problemas).
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2.2. Plano de elaboragdo e aplicacdo da Planilha de Controle de Paradas de Maquinas
(PCPM)

12 Etapa: Mapear todo o processo produtivo.

2 @ Etapa: Identificar e estabelecer os padrbes de produtividade do processo produtivo.
Definicéo das responsabilidades de cada funcionério de acordo com o objetivo planejado e os

procedimentos das reunifes mensais.

3 @ Etapa: Elaborar a Planilha de Controle de Paradas de Maquinas. Definir as ferramentas

da qualidade a serem utilizadas para a elaboracéo de graficos e métodos de gestao.

4 2 Etapa: Capacitar todas pessoas envolvidas no processo produtivo quanto ao
preenchimento e utilizacdo da planilha.

52 Etapa: Acompanhar a sistematica da implementacao da planilha.

62 Etapa: Utilizar ferramentas da qualidade para elaborar graficos e explicar os principais

desvios (problemas) ocorridos no més.

7% Etapa: Reunido mensal com a equipe, analise dos dados e graficos e tomada de

decisoes.

Depois de estruturado e esclarecido o projeto de Melhoria Continua para todos os
funcionarios, foi marcado outra reunido com a mesma equipe, e entdo foram definidas as

seguintes responsabilidades:

2.3. Responsabilidades por Hierarquia

Lider do Projeto: Conduzir as etapas de implementacéo da PCPM.

Operadores: Devem anotar a cada hora o tempo total em que o equipamento néo
atingiu o padrdo de producdo estabelecido do produto.

Assistentes: A cada turno recolher as planilhas e digita-las no sistema. Acompanhar se
o preenchimento das planilhas esta sendo realizadas de forma correta.

Encarregados: Elaborar graficos a partir dos dados gerados pelo sistema, utilizando as
ferramentas da qualidade para facilitar as tomadas de decisfes durante a reunido mensal de

Controle de Paradas. Verificar constantemente o cumprimento das tarefas dos Assistentes.
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Lider do grupo: Analisar e conduzir as reunifes mensais com intuito de tomadas de
decisdes corretivas ou preventivas e eliminar os problemas cronicos observados que, por forga
de riscos, custos e beneficios devem ser atacados.

Definidas as responsabilidades, o lider do projeto capacitou os funcionarios quanto aos
procedimentos das reunides mensais e a utilizacdo das ferramentas da qualidade para

investigar os desvios ocorridos no més e soluciona-los de maneira mais eficaz.

2.4. Reunides mensais de Controle de Paradas

De acordo com Silva (1996), perde-se muito tempo em reunides improdutivas, mas
ganha-se muito tempo quando se faz a reunido com as pessoas certas, na hora certa, com a
duragéo certa. Entre outros objetivos, as reunides podem ser convocadas para o repasse de
informac@es, para obtencdo de sugestes, para a tomada de decisbes, para se resolverem
problemas ou para exercicios de vivéncia visando a conscientizacdo e ao treinamento.

Silva (1996) cita que toda reunido deve ter um coordenador e um secretério para que
possa produzir os efeitos desejados. O coordenador terd o papel de conduzir a reunido a bom
termo, promovendo a participacdo dos mais timidos e impedindo que os mais prolixos, e 0s
fanaticos pelo poder, a dominem. O secretario tem o papel de anotar os pontos relevantes e

elaborar, ao final, uma ata objetiva e clara em formulério padréo.

2.5. Procedimentos das reunides de PCPM

Para a elaboracdo dos procedimentos a serem seguidos nas reunides de PCPM foi
utilizado a ferramenta gerencial 5W2H. Segundo Lenzi et al.(2010), o método 5W 2H é
bastante antigo e muito simples, costuma ser utilizado na definicdo de planos de acéo
empresarial , com o objetivo de garantir que nédo restara nenhuma duvida acerca da agéo a ser
implementada para qualquer pessoa que leia. Para que isso ocorra, é preciso responder a sete
perguntas basicas sobre a acdo: Que agdo serd executada? Quando a acdo sera executada?
Onde serd executada a acdo? Quem ira executar a acdo? Por que a a¢do serd executada? Como

a acdo serd executada? Quanto custara executar essa agao?.
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3. Resultados e Discussao

O padrao de producdo foi definido em consenso, de forma participativa e democratica
pela equipe do projeto, ap6s acompanhamento e historico da producdo. Definiu-se entdo a
producdo de 25200 garrafas de 6leo por hora. Todas as produgfes que ndo atingem o padréo
devem ser justificadas por meio dos motivos de parada da maquina.

Foram codificados e definidos como Processo, 0 equipamento em que estava sendo
realizado a tarefa, como: Sopradora, Enchedora, Rotuladora, Encaixotadora, Paletizadora e
Envolvedora. (Cada processo possui uma codificacdo especifica).

Os Tipos de Paradas foram divididos em: Paradas do tipo Elétrico, Mecéanico,
Insumos, Operacional, Programada e Utilidades. Sendo importante destacar que todas as
paradas do tipo Programado devem ter tempo de execucdo previamente estudado e
padronizado.

Os Motivos foram alocados de acordo com os principais motivos de paradas, dos quais
0s proprios operadores da planta observaram. Na planilha h& lacunas em branco para 0s
operadores observarem novos motivos de paradas que irdo acontecer no dia-a-dia e entdo a
serem estudadas nas reuniGes mensais.

Mais de 50 motivos de paradas de maquinas foram inicialmente cadastrados no
sistema, de acordo com relatos e acompanhamento da producdo por um més. Sempre que
acontece um novo motivo, este deve ser imediatamente codificado, inserido na planilha e
avisado aos colaboradores.

Com o intuito do proprio operador ter controle do processo o qual ele estéa responsavel,
foi sugerido e aprovado em reunido que na planilha deve existir um campo para anotar a
Eficiéncia de cada linha por hora de producdo. Entdo foi verificado e acompanhado
diariamente as possiveis variagdes e a capacidade nominal de cada linha de producéo para que
se pudesse definir o padrdo. Com base no valor de 25200 garrafas de 6leo por hora o
operador acompanha de hora em hora a producéo realizada e entdo anota a eficiéncia no
campo estabelecido.

Ao final de cada turno todos os dados da planilha séo digitalizados no sistema interno
da IndUstria e a planilha é arquivada em local determinado. E de grande importancia que o
digitador esteja totalmente comprometido com o trabalho realizado, pois qualquer desvio de
informagdo alimentada no sistema pode ocasionar falhas futuras nas tomadas de decisoes.

Foi realizado treinamento com todos os funciondrios sobre o correto preenchimento da

planilha, explicando a importancia da fidelidade dos dados para analises das informagdes e
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entdo tomada de decisdes e acOes eficazes desde ao ndo cumprimento de uma meta a um

melhor ambiente de trabalho.
3.1. Planilha de Controle de Paradas de Maquinas (PCPM)

Apds 0 mapeamento completo do processo produtivo, o Lider do Projeto, através do
Microsoft Excel elaborou um modelo de planilha contendo todas as informagdes necessérias
para o controle como: Processo, Tipo, Motivo e Tempo da parada, eficiéncia e padrdo de
produtividade do produto, os responsaveis pelo preenchimento e verificacdo do documento, a
data, turno, equipamento e produto referente ao controle. Também foi deixado um campo com
linhas para anotar observagdes. Apos aprovado o modelo da planilha pela geréncia, o Lider do
Projeto realizou uma reunido com a equipe e explicou a maneira de utiliza-la, conscientizando
toda a equipe da importancia da correta anotaces dos dados, assim como minimizar e corrigir
erros que possam acontecer nessa fase de adaptacdo dos novos conceitos que estavam sendo
inseridos na fabrica.

Assim, iniciou-se a 5% etapa do Plano de elaboracdo e aplicagdo da Planilha de
Controle de Paradas de Maquinas (PCPM). Esta etapa visou o0 acompanhamento diario deste
novo conceito. A correcdo imediata dos desvios e esclarecimento das davidas por parte dos
operadores e assistentes ocorridas nas primeiras semanas foi fundamental para o sucesso da
implementacdo. Cabe ressaltar que em todas as reunides deve ser dada atencdo aos desvios

ocorridos e a partir de um plano de acdo corrigir e/ou eliminar as falhas.

Quadro 1 - Plano 5W2H para os Procedimentos das reuniées de PCPM

PLANO 5W 2H
ue acdo sera i .
Qexecﬁtada? Reunides mensais.
uando a acdo sera . . L R
Q executa%a? As reunibes devem ser realizadas na primeira semana de cada més.

Onde serd executada a [ As reunides acontecerdo na sala de reunido da empresa. Todos devem ser avisados
acao? via e-mail com uma semana de antecedéncia.

Quem ird executar a | Devem participar das reunides as pessoas envolvidas no processo produtivo. Outros
acao? funcionarios poderdo participar caso o Lider do grupo julgue necesséario.

Por que a agdo serd | Tem o objetivo de planejar e tomar decises de melhorias baseadas nos resultados de
executada? producéo obtidos no més anterior.

Todas as reunides devem ser conduzidas pelo Lider do grupo (coordenador) e

Como a agéo sera registradas pelo Secretario (um dos assistentes presentes na reunidao). Toda reunido
executada? deve conter um relatério onde estejam todas as informagdes relevantes e discutidas na
reunido.

Quanto custara
executar essa agdo?

Ndo tera custo extra para a realizagao das reunides de PCPM.

Fonte: Elaboragéao propria.
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A partir do banco de dados do sistema interno da empresa foi possivel a elaboragédo de
graficos explicativos do panorama da fabrica no més de Novembro. As ferramentas da
qualidade utilizadas para demonstrar os problemas decorridos no més, foram o Diagrama de
Pareto e Estratificacdo e Carta de Controle para avaliacdo da eficiéncia. Entéo, foi finalizada a
62 etapa do Plano de elaboracdo e aplicacdo da Planilha de Controle de Paradas de
Maquinas(PCPM).

Concluindo as etapas do PCPM, a 72 Etapa (reunido mensal) foi realizada com toda a
equipe. Foi observado que 60% das paradas ocorridas na linha de producdo foram do Tipo
Programada. A partir deste nimero foi estudados os principais motivos responsaveis pela
parada e entdo definidas as agdes corretivas para solucionar e aumentar a eficiéncia de
producdo. No més seguinte sera analisado e verificado se as acGes corretivas determinadas
foram realmente efetivas e entdo garantiram o sucesso da reunido.

Para o controle e andlise da Eficiéncia da Linha quanto a produtividade (caixas
produzidas por hora) foi aplicado uma carta de controle com o padrédo de 25200 garrafas de
6leo por hora. Foi observado que o processo ocorreu de maneira positiva, pois nenhum dos
pontos plotados diariamente no grafico ultrapassou os Limites Criticos de Controle (inferior e
superior). Assim, conclui-se que o processo no més de Novembro manteve-se controlado e a
meta mensal de producéo foi atingida.

Assim, pudemos observar que a partir dos graficos ilustrativos seguidos de explicacao
do motivo e a quantidade de horas pelo qual foi gerado a parada, a combinacao de ferramentas
da qualidade em um Unico gréafico ajudou a visualizacdo e contribuiu de maneira incisiva para
resolucéo de problemas, além de facilitar as tomadas de decisdes.

Fica como sugestdo para préximos trabalhos relacionados com a utilizacdo de
ferramentas da qualidade em processos produtivos, continuar estes estudos e como 82 Etapa,

insercdo de metas a serem cumpridas e a implementacdo de novos indicadores para atingi-las.

4. Conclusotes

O objetivo proposto deste trabalho, de demonstrar a importancia da utilizacdo de
ferramentas da qualidade na gestéo do processo produtivo, foi alcangado.

De acordo com os resultados apresentados, o sucesso da implementacdo da PCPM
deveu-se principalmente pelo alto comprometimento de toda a equipe. A responsabilidade por

parte dos operadores na anotagdo dos valores de tempos parados alinhados ao motivo e tipo da
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parada e o correto tratamento dos dados, possibilitaram ter o conhecimento dos desvios mais
criticos e entdo tomadas de decisbes eficazes para solucdo destes problemas.
Consequentemente diminuicdo de custos com manutencdes corretivas e utilizacdo indevida de
recursos sera percebido futuramente.

Foi possivel concluir que somente a utilizagdo de ferramentas da qualidade no
processo produtivo ndo bastava para obter sucesso da organizacdo. A gestdo correta das
informacdes colhidas por meio das ferramentas utilizadas é o que realmente expressara o0 bom
desempenho do seu processo produtivo.

O modelo de gestdo através de ferramentas da qualidade deve sempre estar sendo
revisado pelo gestor da area, adequando-se a cultura, prioridade e necessidades estruturais da

fabrica, das pessoas, do sistema e dos processos.
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