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RESUMO: Atualmente, para as empresas conseguirem se manter atuantes no mercado ¢ necessario que
invistam em melhorias que permitam minimizar ou eliminar os desperdicios. As ferramentas da qualidade
possibilitam que as empresas obtenham tais melhorias, visto que permitem a identificacdo das causas dos
problemas e auxiliam em sua solucdo. O presente artigo trata-se de um estudo de caso, exploratorio, elaborado
a partir da coleta de dados e de um brainstorming com técnicos e gestores da cervejaria. O principal objetivo
foi identificar, através da aplica¢do das ferramentas da qualidade, as fontes causadoras das paradas de
maquinas. Apos a identificacdo dessas causas, foi possivel elaborar um plano de a¢do com o proposito de
atingir a principal causa e diminuir as paradas da rotuladora, resultando assim em um aumento da
produtividade. A partir dos resultados obtidos, pode-se comprovar que as ferramentas da qualidade sdo cruciais
para a identificagdo, mensuragdo e analise dos problemas da empresa, além de possibilitar a criagdo de planos
de agdo que atinjam a causa raiz dos problemas.

PALAVRAS-CHAVE: ferramentas da qualidade,; gestdo da Qualidade, parada de maquinas.

ABSTRACT: Currently, for companies to be able to remain active in the market, they must invest in
improvements that minimize or eliminate waste. Quality tools enable companies to achieve such improvements,
as they allow the identification of the causes of problems and assist in their solution. This article is a case study,
exploratory, based on data collection and brainstorming with technicians and managers of the brewery. The
main objective was to identify, through the application of quality tools, the sources that cause machine stops.
After identifying these causes, it was possible to develop na action plan with the purpose of reaching the main
cause and reducing the labeler’s downtime, this resulting in increased productivity. From the results obtained, it
can be proved that quality tools are crucial for the identification, measurement and analysis of the company’s
problems, as well as the creation of action plans that address the root cause of the problems.

KEYWORDS: quality tools; quality management; stop of machines.

1. Introducao

O conceito de qualidade ¢ complexo e envolve diferentes visdes. Segundo Deming (1990),
“qualidade ¢ a satisfacdo das necessidades do cliente em primeiro lugar”. Ja Taguchi (1990),
define qualidade como sendo “a diminui¢do das perdas geradas por um produto, desde a

producao até seu uso pelos clientes” (CARVALHO; PALADINI, 2013, p. 12, p. 18).

Em meio a um mercado altamente competitivo e de elevada concorréncia, as empresas
necessitam investir em melhorias no processo produtivo, buscando minimizar ou eliminar os

desperdicios que afetam a produtividade (RODRIGUES; LIMA, 2017).

A fim de adquirir tais melhorias, ¢ cada vez mais comum que as empresas utilizem as
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ferramentas da qualidade, visto que qualidade ndo ¢ mais um diferencial e sim um requisito
basico para garantir sua permanéncia no mercado (OLIVEIRA et al., 2009, apud COELHO;
SILVA; MANICOBA, 2016).

Ishikawa (1993, apud DANIEL ¢ MURBACK, 2014), afirma que a gerencia ¢ responsavel
por 65% a 80% dos problemas que atingem a empresa, € que, 95% desses problemas podem

ser solucionados através da aplicag@o das ferramentas da qualidade.

Porém, ¢ necessario enfatizar que as mesmas ferramentas que podem ser extremamente
eficazes se utilizadas de maneira correta, também podem ser perigosas se utilizadas de forma
equivocada; sendo assim, ¢ preciso ter conhecimento para saber como, quando e quais

ferramentas devem ser utilizadas para a resolugio dos problemas (SOKOVIC et al., 2009).

A principal justificativa para a pesquisa ¢ o elevado prejuizo que as paradas de maquinas dos
processos produtivos ocasionam para as organizagdes. O custo dessas paradas ¢ classificado
como perdas e agregado ao prego final do produto, diminuindo assim sua competitividade

(MELO; SIQUEIRA; PALMA, 2017).

Buscando solucionar tais perdas, as organizacdes podem utilizar diversos métodos, dentre eles
se encontram as ferramentas da qualidade, que permitem a identificagdo das causas do
problema e auxiliam na resolu¢do do mesmo, obtendo assim uma melhoria no processo

produtivo (PACHECO; SAMPAIO; RODRIGUES, 2011).

A presente pesquisa busca responder a seguinte questdo: Quais os beneficios da aplicacao de

ferramentas da qualidade para o levantamento das principais causas das paradas de maquinas?

Este trabalho tem como objetivo identificar, através das ferramentas da qualidade, as
principais fontes causadoras das paradas de maquinas de uma cervejaria do interior do estado

de Sao Paulo.

A metodologia do trabalho ¢ dividida em 2 etapas: a primeira trata-se de uma revisdo da
literatura a respeito do tema; a segunda etapa trata-se da coleta de dados. Em seguida, os
dados serdo utilizados para construcao do Gréfico de Pareto e Diagrama de Ishikawa. Por fim,

sera feita a andlise dos resultados obtidos, proposta de um plano de a¢do e conclusdes.

A estrutura do trabalho ¢ composta por 5 seccdes mais as referéncias utilizadas. As sec¢des
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sdo divididas em: 1. Introducdo, onde sdo abordados temas como o prejuizo causado pelas
paradas de maquinas e a importancia em se utilizar as ferramentas da qualidade; 2. Revisdo da
Literatura sobre Ferramentas da Qualidade, Gréafico de Pareto, Diagrama de Ishikawa e
SWIH; 3. Metodologia, na qual ¢ descrito os métodos utilizados para a realizacdo da
pesquisa; 4. Resultados, onde sdo demonstrados os resultados obtidos através dos dados
coletados e 5. Conclusdes, na qual sdo apresentadas as conclusdes em fungdo dos resultados.

Por fim, sdo enunciadas as referéncias utilizadas.
2. Revisao Bibliografica
2.1. Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade sdo técnicas e metodologias utilizadas para medir, observar,
definir e chegar a solucao de problemas. Essas ferramentas foram criadas através de métodos,
estudos e dados estatisticos e foram aperfeicoadas através de varios conhecedores da area da

qualidade ao longo dos anos (CARPINETTI, 2012).

Maiczuk (2013) afirma que as ferramentas da qualidade t€ém como foco a solucdo de
problemas apoiada em fatos e dados reais, ndo se baseando em palpites ou opinides. Essas
ferramentas possibilitam encontrar, a partir da analise de dados, as causas, tratamentos e
minimizagdo dos desperdicios, em busca da solu¢do adequada para os problemas (MURRAY,

1978).

Para o seguinte artigo serdo utilizadas as seguintes ferramentas da qualidade: Grafico de

Pareto, Diagrama de Ishikawa e SW1H.
2.2. Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto, desenvolvido pelo economista italiano Vilfredo Pareto no final do
século XIX, ¢ um grafico de barras verticais que ordena as informagdes de forma a tornar

evidente e visual a ordem de importancia dos problemas (CARPINETTI, 2012).

A Figura 1 ilustra um modelo de Diagrama de Pareto.
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FIGURA 1 —Modelo de Diagrama de Pareto. Fonte: Marcondes (2016).

Pode-se observar que o Diagrama de Pareto permite a visualizagdo dos problemas na ordem
de frequéncia de ocorréncias, além da soma total acumulada. Isto possibilita focar os esforcos
nos problemas mais importantes, obtendo assim um maior potencial de retorno (ALBINA;

RONZELLLI, 2014).
2.3. Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa, ou também conhecido como Diagrama de Causa e Efeito ou
Espinha de Peixe, foi desenvolvido por Kaoru Ishikawa e utilizado pela primeira vez em
1953. Segundo Carpinetti (2012), esta ferramenta ¢ utilizada para identificar as possiveis
causas de um determinado problema, sendo que as causas podem ser separadas em seis
componentes, conhecidos como 6M, sendo eles: métodos, medi¢des, meio-ambiente, mao-de-

obra, materiais ¢ maquinas. Um exemplo de Diagrama de Ishikawa ¢ mostrado na Figura 2.

[ METODO ] [ MAQUINA ] MAO DE OBRA

> PROBLEMA

P
N
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[MEIOAMBIENTE] [ MATERIAIS ] MEDICAO

FIGURA 2 — Modelo de Diagrama de Ishikawa. Fonte: Adaptado de Sabino et al. (2009).
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O Diagrama de Ishikawa ¢ preenchido pelas possiveis causas, que sdo separadas pelos
componentes acimas. Apds o preenchimento, as causas sao testadas para avaliar qual ou quais

delas podem estar ocasionando o problema (FILHO, 2007).
2.4.5W1H

Segundo Pontes et al. (2005), a utilizagdo do SW1H tem como objetivo identificar as a¢des a
serem tomadas, definir quem ird executa-las e qual o prazo para a execucdo. Para atingir este
objetivo, ¢ utilizada seis perguntas, que estdo interligadas: (I) O que (What)?; (II) Por qué
(Why)?; (IIT) Quem (Who)?; (IV) Quando (When)?; (V) Onde (Where)?; (VI) Como sera feito
(How)?.

A Figura 3 define os conceitos de cada uma das seis perguntas do SW1H.

What

O que fazer
Descrever a acdo que
serd realizada

O motivo para

arealizag@o da

acdo.

Local onde a
agdo sera
realizada.

E 0 prazo em que a
agdo tem para ser
realizada.

A pessoa ou equipe
responsdvel por
implementar a acdo.

Who

FIGURA 3 — Exemplo de SW1H. Fonte: Pinto (2018).
3. Método da pesquisa

Essa pesquisa ¢ classificada como um estudo de caso, visto que busca compreender as
principais causas das paradas de maquinas através da andlise de um exemplo real; quanto aos

objetivos, € uma pesquisa exploratoria, pois busca proporcionar maior familiaridade com o
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problema, tornando-o mais explicito; quanto a natureza, trata-se de uma pesquisa com
abordagem quantitativa, pois quantifica o problema por meio de dados numéricos (YIN, 2001;

OLIVEIRA, 2008).

A Figura 4 demonstra os passos utilizados para o desenvolvimento do presente artigo.

IDENTIFICACAO

LEVANTAMENTO COLETA DE IDENTIFICACAOD DAS CAUSAS PROPOSTA DE
BIBLIOGRAFICO DADOS DO PROBLEMA RAIZES DO MELHORIA

PROBLEMA

FIGURA 4 — Metodologia para o desenvolvimento do artigo. Fonte: Os proprios autores.

e Levantamento bibliografico: Foram pesquisados os conceitos e aplicagdes das
ferramentas da qualidade utilizadas neste estudo, afim de compreende-las e conceitua-
las;

e Coleta de dados: Em seguida, foi realizada a coleta dos dados necessarios para a
execucao da pesquisa nos meses de margo, abril e maio de 2019;

e Identificacdo do problema: Com a obtengao dos dados necessarios, foi identificado o
equipamento que possui maior tempo de paradas e, em seguida, a principal causa das
paradas deste equipamento;

e Identificagdo das causas raizes do problema: Através do Diagrama de Ishikawa, foi
possivel identificar as possiveis causas raizes do problema de quebra de garrafas e
selecionar a mais provavel, na opinido dos técnicos e gestores;

e Proposta de melhoria: Com os resultados obtidos no presente artigo, foi possivel

propor melhorias para diminuir as paradas de maquinas.
4. Analise dos dados e Resultados
4.1. Identificacdo do equipamento com maior tempo de paradas

Inicialmente, foi feito uma coleta de dados afim de identificar o equipamento que mais
apresenta paradas e, por esse motivo, tem maior contribui¢do para a queda de desempenho do
processo produtivo. Os dados coletados sdo referentes a produ¢do de margo de 2019 e sdo

apresentados na Tabela 1.

TABELA 1 — Tempo de parada dos equipamentos.
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Equipamento Tempo de Parada (h) 2% Individual

Rotuladora 47,9 42 39%
Enchedora 25,7 22,71%
Despaletizadora 144 12,74%
Paletizadora 10,5 9,29%
Embaladora 7.7 6,83%
Envolvedora de Palets 5,8 5,10%
Pasteurizador 1.3 0,93%
Total 113,1 100,00%

Fonte: Os proprios autores.

Conforme demonstrado na tabela acima, a rotuladora ¢ o equipamento com maior tempo de

paradas, representando 42,39% das paradas.

4.2. Identificacdo das causas das paradas da rotuladora

Ap6s identificar o equipamento que mais afeta o desempenho produtivo, foi feito uma coleta

de dados no més seguinte afim de verificar as causas das paradas mais decorrentes da

rotuladora. Os dados coletados sdo referentes ao més de abril de 2019 e sdo apresentados na

Tabela 2.

TABELA 2 — Causas das paradas da rotuladora.

Motivo das Paradas Tempo de Parada (h) % Individual % Acumulada
Quebra de Garrafas 19,6 39,68% 39,68%
Falha Mecanica 111 22.47% 62,15%
Problema no Rétulo 7.9 15,99% 78,14%
Falha Elétrica 5.5 11,13% 89,27%
Problema na Rolha 4,2 8,50% o7, 77%
Falha Operacional 11 2,23% 100,00%
Total 49,4 100,00% 100,00%

Fonte: Os proprios autores.

Para uma melhor visualiza¢do das informacdes obtidas, foi construido um Grafico de Pareto,

conforme mostra a Figura 5.
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FIGURA 5 — Gréfico de Pareto das paradas da rotuladora. Fonte: Os préprios autores.

Analisando os dados da Tabela 2 e o Grafico de Pareto, ¢ possivel constatar que a causa que

tem maior contribuicdo para as paradas da rotuladora ¢ a quebra de garrafas, representando

39,68% das paradas.

4.3. Levantamento das possiveis causas para a quebra de garrafas

Com base na constatagdo acima, foi feito um Diagrama de Ishikawa afim de identificar as

possiveis causas para a quebra de garrafas, ilustrado na Figura 6. O diagrama foi realizado

através de uma secao de brainstorming com os técnicos responsaveis pela rotuladora e os

gestores da empresa.

[ METODO ] [ MAQUINA ] MAO DE OBRA
Maquina
Impacto desajustada -

Velocidade da
maquina

Choque
térmico

MEIO AMBIENTE

QUEBRA DE

> GARRAFAS
Peso X

FIGURA 6 — Diagrama de Ishikawa. Fonte: Os proprios autores.
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brainstorming ¢ houve um consenso de que a principal causa para a quebra de garrafas é o

peso da garrafa.

A empresa possui dois fornecedores de garrafas e cada fornecedor entrega 50% da produgdo
mensal. As garrafas possuem pesos diferentes, sendo: garrafa A com 196g e a garrafa B com

210g.

Durante a reunido, decidiu-se fazer uma coleta de dados durante o més de maio, afim de
identificar o quanto cada modelo de garrafa impacta no desempenho e comprovar que ha
relagdo entre o peso da garrafa e as paradas da rotuladora. Os dados sdo apresentados na

Tabela 3.

TABELA 3 — Desempenho das garrafas.

Garrafa A Garrafa B Total

Tempo de Producdo Planejado (h) 296,0 3040 600,00
Tempo de Producdo Real (h) 2793 301,0 580,3
Tempo de Parada (h) 16,71 3,02 1973
Desempenho (26) a4,35% 99,01% 96,71%

Fonte: Os proprios autores.

Conforme demonstrado na tabela acima, o desempenho da garrafa A ¢ inferior ao da garrafa

B, portanto, pode-se afirmar que o peso da garrafa tem relagdo com as paradas da rotuladora.

4.4. Proposta de Melhoria

Através dos resultados obtidos nas secgdes acima, foi possivel identificar que a garrafa A ¢
responsavel por 84,69% das paradas por quebra de garrafa. A Tabela 4 demonstra a aplicagao
da ferramenta SW1H, que ilustra a sugestao de melhoria com o propdsito de diminuir o tempo

de parada por quebra de garrafas.
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TABELA 4 — Proposta de Melhoria SW1H

SW 1H
0 que Porgque Quem Quando Onde Como sera feito
(What) ? (Why) 7 (Whao) ? (When) ? (Where) ? (How) 2
il Para B
Utilizar a P O comprador devera
garrafa de S Gerente de || A partir do 32 negociar com o
210g em compras e | trimestre de (MNa cervejaria fornecedor A a
100% da paratlpor gestores 2019 fabricacdo de
producdo AHERE e garrafas com 210g
garrafas

Fonte: Os proprios autores.

Sabendo que o desempenho da garrafa B ¢ de 99,01%, se a produ¢do utilizasse esta garrafa
em 100% do seu processo o tempo total de parada por quebra de garrafa seria de 6,0h, o que

representa uma queda de 69,59%.

Apos contato com o fornecedor A, contatou-se a possibilidade de fabricagdo de garrafas com
210g por um aumento de 5,55% no valor cobrado. Com base nos resultados apresentados
neste artigo, ¢ possivel verificar que com a implementa¢do da melhoria proposta as paradas da
rotuladora diminuiriam em 27,61% em razdo da nado-conformidade nas garrafas,

representando uma queda de 11,69% no tempo total de paradas de maquinas da fabrica.
5. Conclusao

Este trabalho teve como objetivo utilizar as ferramentas da qualidade para identificar as

principais causas das paradas de maquinas de uma cervejaria.

Ap0s a identificacdo do equipamento com maior tempo de parada, foi feito uma coleta de
dados afim de identificar as causas das paradas e a aplicacdo do Grafico de Pareto para
analisar qual das causas apresentava maior impacto no processo. Em seguida, durante um
brainstorming foi feito um Diagrama de Ishikawa, que possibilitou a identificacao das
possiveis causas da parada que mais afeta o desempenho da rotuladora. Por fim, foi possivel
comprovar que o peso da garrafa tem relagdo com as paradas relacionadas a quebra de

garrafas e propor uma agao de melhoria através da utilizagdo do SW1H.
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Com base nos resultados obtidos na realiza¢do deste trabalho, conclui-se que as ferramentas
da qualidade sdo cruciais para analise, mensuracgdo e identificacdo dos principais problemas

da empresa, possibilitando a intensificagdo de esforgos para soluciona-los.

De acordo com a proposta do trabalho de identificar as principais causas das paradas de
maquinas, pode-se concluir que a mesma foi atingida, pois através do uso das ferramentas
aqui propostas foi possivel obter uma melhor compreensdo dos motivos das paradas da

rotuladora.

O presente trabalho poderé servir de embasamento para futuros estudos sobre as paradas das
demais maquinas presentes na empresa. A partir disto, sera possivel focalizar os esfor¢os nos

reais motivos, afim de diminuir tais paradas e aumentar a produtividade.

Referéncias

ALBINA, D. E.; RONZELLI, M. F. G. Levantamento Bibliogriafico do uso das
ferramentas de qualidade. Revista Gestao e Conhecimento, art. 8, 2014.

CARPINETTI, L. C. R. Gestao da qualidade: conceitos e técnicas. 2° Edicao Sao Paulo:
Atlas, 2012.

CARVALHO, M.; PALADINI, E. Gestao da qualidade: teoria e casos. 2° Edicao Rio de
Janeiro: Elsevier: ABEPRO, 2012, p. 12-18.

COELHO, F. P. S.; SILVA, A. M.; MANICOBA, R. F. Aplicacdo das ferramentas da
qualidade: Estudo de caso em pequena empresa de pintura. Refas-Revista Fatec Zona Sul,
v.3,n. 1, p. 31-45, 2016.

DANIEL, E. A.; MURBACK, F. G. R. Levantamento bibliografico do wuso das
ferramentas da qualidade. Revista Gestao e Conhecimento, v. 9, n. 1, 2014. Disponivel em:
https://www.pucpcaldas.br/graduacao/administracao/revista/artigos/v2014/artigos_v2014.htm
1. Acesso em: 10 de novembro de 2018.

MARCONDES, J. S. Diagrama ou Grafico de Pareto: Ferramenta da Gestio da
Qualidade. Gestao de Seguranca Privada, 2016. Disponivel em:
https://gestaodesegurancaprivada.com.br/diagrama-ou-grafico-de-pareto-conceito/.  Acesso
em: 23 de julho de 2019.

MELO, G. A. P.; SIQUEIRA, E. W. M.; PALMA, D. L. M. Anailise das causas de paradas
de maquinas em uma empresa produtora de garrafa PET de Campinas Grande PB. In:
XXXVII Encontro Nacional de Engenharia de Produgdo, 37, 2017, Joinville. Anais...
Joinville: ABEPRO, 2017.



II Simposio Nacional de Engenharia de Produgéo
Universidade Federal da Grande Dourados UF
29 de outubro a 01 de novembro de 2019 GD
Dourados, Mato Grosso do Sul, Brasil

Simpésio Nacional de Engenharia de Producao

OLIVEIRA, M. M. Como fazer pesquisa quantitativa. 3° Edicao Petrdopolis: Vozes, 2008.

PACHECO, M.; SAMPAIO, P.; RODRIGUES, C. Ferramentas da qualidade: estudo da
sua aplicacio e uso nas organizacdes certificadas. In: Encontro Nacional de Engenharia e
Gestao Industrial (ENEGI), 2011, Guimaraes, Anais..., Braga: Universidade do Minho, 2011,
p.237-239.

PINTO, Y. Plano de acdo SW1H: O que é, exemplos e como aplicar em seu negdcio.
Agrego, 2018. Disponivel em: https://agrego.net/Swlh/. Acesso em 28 de julho de 2019.

PONTES, J. L. J.; CARVALHO, H. J. R;; CHIN, S, Y.; PORTO, A. J. V. Melhoria no
sistema produtivo de uma fibrica de café: estudo de caso. In: Simposio de Engenharia de
Producao, 12, Bauru, Anais..., Sdo Paulo: SIMPEP, 2005.

RODRIGUES, V. S.; LIMA, A. D. Analise das perdas dentro do processo produtivo de
uma beneficiadora de palmito. In: XXXVII Encontro Nacional de Engenharia de Produgao,
37,2017, Joinville. Anais..., Joinville: ABEPRO, 2017.

SABINO, C. V. S.; JUNIOR, R. M.; SABINO, G. S.; LOBATO, W.; AMARAL, F. C. O uso
do diagrama de Ishikawa como ferramenta no ensino de ecologia no ensino médio.
Educacao & Tecnologia, V. 14, n. 3, 2011. Disponivel em:
https://www.seer.dppg.cefetmg.br/index.php/revista-et/article/view/232/234. Acesso em: 24
de julho de 2019.

C, M.; JOVANOVIC, J.; KRIVOKAPIC, Z.; VUJOVIC, A. Basic quality tools in
continuous improvement process. Journal of Mechanical Engineering, v. 55, n. 5, p. 1-9,
2009.

YIN, R. K. Estudo de caso: planejamento e métodos. 2° Ed. Porto Alegre: Bookman, 2001.



