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RESUMO

Em um mercado competitivo, onde os clientes estdo cada vez mais exigentes,
principalmente em relacdo a qualidade dos produtos e servicos, as empresas
precisam buscar técnicas de gestao e ferramentas para a qualidade continua. Neste
contexto, o presente trabalho apresenta a aplicacdo das sete ferramentas da
qualidade para analise de falhas no processo produtivo de uma recapagem de
pneus localizada no centro oeste de Minas Gerais. Foi realizada uma analise
detalhada do processo de recapagem, desde a chegada do pneu na empresa até a
inspecéo final, onde foram utilizadas as ferramentas da qualidade, para avaliagéo
das etapas do processo que apresentaram falhas, e consequentemente foram

propostas acdes para melhorias no processo.

Palavras-Chave: Qualidade. Produtividade. Ferramentas da qualidade. Recapagem.



ABSTRACT

In a competitive market where customers are increasingly demanding, especially in
terms of quality of products and services, companies must seek management
techniques and tools for continuous quality. In this context, the present work presents
the application of the seven quality tools for analysis of failures in the production
process of a retread tire located in the midwest of Minas Gerais. We performed a
detailed analysis of the process of retreading, since the arrival of the tire in the
company until the final inspection, where we used the quality tools for evaluation of
process steps that failed, and consequently been proposed actions for process
improvements.

Keywords: Quality, Productivity, Quality tools, Retreading.
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1 INTRODUCAO

Com um cenéario mundial cada vez mais competidor, onde clientes sdo mais
conscientes e exigentes, a preocupacdo com a qualidade tornou-se fator essencial
para a sobrevivéncia no mercado. As empresas necessitam aperfeicoar seus
processos, produtos e servigos, por isso buscam técnicas de gestdo, para obter um
melhor gerenciamento dos recursos, visando maior lucratividade e confiabilidade dos
clientes.

Segundo Paladini (2006, p.13) “a necessidade pela qualidade dos produtos e
servigos, decorrente quase sempre pelo aumento de concorréncias de variadas
naturezas, motivou uma transformacéao radical no cenario”.

Os programas e ferramentas da Qualidade sao recursos que contribuem na
solucéo de problemas e auxiliam na tomada de decisdo. Segundo Alvarez (2001) as
sete ferramentas da qualidade formam um conjunto de ferramentas estatisticas, que
sao utilizadas pelas organizacdes, com o objetivo de melhoria da qualidade dos
produtos, processos e Servigos.

Este trabalho teve como objetivo fazer o uso das sete ferramentas da
qualidade em um processo de recapagem de pneus, para identificar os problemas
do processo, e propor solu¢cdes que possam melhorar a qualidade do processo e do
produto.

1.1. Formulacéo do problema

Quais séo as etapas do processo de uma recapagem que apresentam maior
numero de falhas no fluxo de produgéo, colocando em risco a qualidade do servigo?

1.2. Justificativa

O interesse em escolher o tema abordado surgiu pela importancia da
qualidade do processo de uma recapagem, uma vez que 0 mercado € muito
competitivo e que para fazer o diferencial € necessario buscar a melhoria continua

dos processos, eficiéncia e produtividade.
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O setor de recapagem possui vantagem econdmica: sendo seu custo inferior
ao preco de um pneu novo; e vantagem ecologica: pois a recapagem prolonga a

vida do pneu, e cada pneu recapado € um a menos a ser langado no meio ambiente.

O cotidiano de uma licenciada de recapagem é cercado de situacdes que
exigem atencdo e acompanhamento para que o negécio ndo se enfragueca.
A mais comum delas é a perda da produtividade, que por sua vez tem
multiplas causas, com 0 mau uso dos recursos existentes, manutencéo
deficiente das maquinas, gastos excessivos com retrabalhos, condicdes dos
pneus a serem recapados, estratégias comercias, entre outros. (MORAES,
2011, p.2)

Este trabalho consistiu em analisar as etapas do processo de producdo
desenvolvido durante a percepcao de oportunidades de melhorias nos processos.
Assim pode-se eliminar desperdicios como o retrabalho e perdas de matéria prima,
através da aplicacdo das ferramentas da qualidade que possibilitou realizar um

controle do processo.

1.3. Hipoétese (s)

Com realizacéo deste trabalho, foram formuladas as possiveis hipéteses:

e Treinamento e reciclagens dos colaboradores;

e Condi¢Oes do ambiente de trabalho: o setor de recapagem possui um
ambiente com alto nivel de ruidos, devido ao barulho dos
equipamentos, e um ambiente com temperatura elevada. Esses fatores

podem ser prejudiciais ao desempenho dos colaboradores.
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2 OBJETIVOS
2.1 Objetivo Geral

Aplicar as ferramentas da qualidade para analise de falhas no processo produtivo de

uma recapagem de pneus no centro oeste de Minas Gerais.
2.2 Objetivos Especificos

e Analisar as etapas do processo de recapagem, desde a chegada do pneu até
a verificacao final.

e Aplicar as ferramentas da qualidade, para avaliacdo das etapas que
apresentam falhas no processo.

e Propor acles para melhoria nas etapas ineficientes.
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3 REFERENCIAL TEORICO

3.1. Histdrico da Qualidade

Segundo Paladini (1995) a histdria da qualidade iniciou por volta de 1900,
guando surgiram os primeiros gréaficos de controle, que foram desenvolvidos por W.
Shewhart.

Alvarez (2001) narra que as primeiras agbes desenvolvidas no sentido da
qualidade sugiram nos Estados Unidos, em 1920. Em 1924 ¢é formado o
departamento de Engenharia de Inspecéo pela empresa americana Western Eletric.

Segundo Longo (1996), a partir de 1950 comeca a preocupacdo com a
qualidade, nessa época a qualidade deixa de ser uma responsabilidade apenas do
departamento especifico e passa a ser uma preocupacao geral, sendo de toda a

empresa.

Nos anos 60, com a mudanca do foco para 0 uso, e hdo mais para o
padrdo, como fora na década imediatamente anterior, € o consumidor quem
ird ditar as regras da qualidade; nesse momento, é dada grande importancia
as informagbes provenientes da pesquisa do mercado e de opinido.
(ALVAREZ, 2001, p.140)

Segundo Longo (1996) nos anos 70, com a crise do petréleo, a economia
enfraquece e a preocupacdo das empresas passa a ser com 0s custos dos produtos.
Alvarez (2001) complementa que é nesse periodo que surge o controle total da
qualidade, e os circulos de controle da qualidade, aplicando as sete ferramentas da
qualidade.

Segundo Corréa e Corréa (2008, p.182) “a partir dos anos 80, a industria
ocidental passou por movimentos intensos no sentido de alterar substancialmente os
conceitos de qualidade e de sua gestdo, como forma de enfrentar a concorréncia”

Alvarez (2001) narra que nos anos 90, os consumidores, clientes,
fornecedores passam a ser vistos como parceiros, e a administracdo passa a ser
vista como uma gestdo de politicas, e como uma gestdo de estabelecimento de
unides estratégicas.

O quadro 1 resume a evolugéo da qualidade.



Quadro 1 - Evolucao do conceito de qualidade
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Epoca | Foco Fato Qualidade Enfase Instrumentos
Gerador
Atendimento aos Interna, dentro *Padronizacéo
padrdes da empresa; *Inspecéo
estabelecidos no importancia *Coggogfoiséts:c?mo
1950 Padrées | Producdo em projeto do produto . dada aos
interesses do
massa .
fabricante e
produtor.
Atendimento do *Pesquisa de
uso que o mercado
consumidor Externa, o *Analise de
cliente é o mais tendéncias
1960 Usos Consumidor pretende para. ° importante: *Inicio do
produto oferecido p ; envolvimento
deve atender- . )
interfuncional na
~ sSeaos empresa
interesses do | *Estrutura matricial
consumidor.
Atendimento do Interna, dentro *Controle total de
mercado da empresa; ~ qualidade
consumidor com inicio do *C'rg‘élzigl?d‘;%rgm'e
1970 Custos Crise de custos d ebpr_odut;ao controle do *Novas praticas de
petroleo mais baixos processo. qualidade
*Gestdo do processo
*Sondagens de
Mudancas Antecipar-se as Externa, o mercado
sécias e necessidades do | cliente é o mais *Controle da
1980 | Desejos politicas cliente importante; T,ila”dade ﬁ].ereqcial
: X ovas aplicagoes
|ntegragzi~o, *Novas fc?rmag de
competi¢ao. estruturas
organizacionais
*Todas as anteriores
*Analise global
Reconhecimento Mista: interna, *Decisdes
do valor do produto dentro da estratégicas
1990 | Investidor | Globalizag&o empresa; *Importancia das
externa, . pessoas
. Preocupagéo
economia ambiental
global. *Quebra de
paradigmas

Fonte: Adaptado de Alvarez (2001)
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3.1.1 Evolucgao da Qualidade

Conforme Oliveira et. al (2006) a evolugdo da qualidade teve trés fases: era
da inspecéo, era do controle estatistico e era da qualidade total.

Longo (2006) descreve que na era da inspecdo, o objetivo principal era
detectar os defeitos de fabricacédo, e ndo existia uma metodologia para realiza-la.

Ja4 na era do controle estatistico, Oliveira et.al (2006) menciona que o0
controle da inspecao era feito por selecao aleatéria de alguns produtos e a partir

dessa analise era verificado a qualidade do lote inteiro.

Na era da qualidade total, na qual se enquadra o periodo em que
estamos vivendo, a énfase passa a ser do cliente, tornando-se o centro das
atencbes das organizacbes que dirigem seus esforcos para satisfazer as
suas necessidades e expectativas. (CORREA E CORREA, 2008, p 4).

A figura 1 descreve as trés eras da qualidade.

Figura 1- Eras da qualidade

ERA DA INSPECAO ERA DO CONTROLE ERA DA QUALIDADE
ESTATISTICO TOTAL
3 *Produtos séo *Processo produtivo é
* Produtos sdo verificados por controlado
verificados um a um amostragem
. N *Toda empresa é

fChent? participa da *Departamento responsavel
inspec¢ao especializado faz R

) inspecdo da *Enfase na prevencédo
*Inspecado encontra qualidade de defeitos
defeitos, mas ndo
produz qualidade. *Enfase na *Qualidade assegurada

localizacéo de defeito.

Fonte: Adaptado de Maximiano (2000)

3.2. Conceitos e definigcdes de Qualidade

Para Gaither e Frazier (2007, p.489) “a qualidade de um produto ou servigo é
a percepcado do cliente do grau que o produto ou servico atende a suas

expectativas”.
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Juran e Gryna (1991, p.11) completam que “a qualidade consiste nas
caracteristicas do produto que vao ao encontro das necessidades dos clientes e
dessa forma proporcionam a satisfacdo em relacdo ao produto”.

O Quadro 2 demonstra os trés processos gerenciais para a qualidade,

propostos por Juran (1992). Esses trés processos sdo chamados de Trilogia Juran.

Quadro 2 - Os trés processos universais de geréncia para a qualidade

Geréncia para a Qualidade

Planejamento da
Qualidade

Controle de
Qualidade

Melhoramento da
Qualidade

Estabelecer metas de
qualidade.

Identificar quem séo os
clientes.

Determinar as
necessidades dos
clientes.

Desenvolver as
caracteristicas do
produto que atendem as
necessidades dos
clientes.

Desenvolver processos
capazes de produzir as
caracteristicas no
produto.

Estabelecer controles
do processo; transferir
os planos para as
forcas operacionais.

Avaliar o desempenho
real.

Comparar o desempenho
real com as metas da
qualidade.

Agir sobre a lideranca.

Provar a necessidade.

Estabelecer a
infra-estrutura.

Identificar os projetos de
melhoramento.

Estabelecer as equipes dos
projetos.

Prover as equipes com
recursos, treinamento e
motivacao para:

Diagnosticar as causas
Estimular os remédios

Estabelecer controles para
manter os ganhos

Fonte: Adaptado de Juran (1992)

A figura 2 mostra esquematicamente a trilogia da qualidade.
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Figura 2- Trilogia da qualidade acrescida do enfoque estratégico

ESTRATEGIA Concorrente

Planejamento
da Qualidade

Controle da
Qualidade

Melhoramento
da Qualidade

Fonte: Adaptado de Corréa e Corréa (2008)

Campos (1992, p.2) menciona que “um produto ou servico de qualidade é
aguele que atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma
segura e no tempo certo as necessidades do cliente”.

A qualidade j4 ndo € apenas uma opcao, e sim um fator obrigatério para as
organizacdes. Os clientes procuram produtos e servicos com total qualidade.

Deming (1990) descreve 14 principios de Administracdo, para serem usados
em empresas pequenas e grandes, em industrias de servigos e de transformacao.
Sendo eles:

1. Crie na organizacdo um propdsito constante de no processo de melhoria

de produto e servigos;

2. Adote uma nova filosofia; € tempo de comecar um movimento por

mudancas.

3. Interrompa a inspecdo em massa, pois a qualidade se origina do
melhoramento do processo, e ndo da inspec¢ao;

Termine com o sistema de aprovar orcamentos apenas baseado no preco;
Procure a melhoria continua do sistema de producéo e servico;
Institui processos atualizados de treinamento no trabalho;

Adote métodos modernos de supervisao e institui a liderancga;

© N o g &

Elimine razbes de medo da organizacao;
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9. Elimine as barreiras entre as areas e a geréncia e diretoria;

10. Elimine os slogans, exortacdes e metas para a méo-de-obra;

11.Elimine as cotas numéricas e os padrdes de trabalho;

12. Remova as barreiras que privam o empregado de ter orgulho do seu

trabalho;

13. Implante técnicas e estimule a formacao e o aprimoramentos de todos da

organizacao; e

14.Crie um envolvimento de todos na organizacdo para realizar a

transformacao.

Para Miguel (2001) os métodos para a qualidade sdo comandados por

especialistas, que tém a responsabilidade de apoiar todos os setores de uma

empresa. O Quadro 3 demonstra alguns conceitos da qualidade de acordo com

alguns autores e o0 enfoque correspondente de cada autor:

Quadro 3 - Conceitos de Qualidade

Enfoque

Autor

Conceito da Qualidade

CLIENTE

Deming

A qualidade é a perseguicdo as necessidades dos clientes e
homogeneidade dos resultados do processo. A qualidade deve
visar as necessidades do usuario, presentes e futuras.

Juran

A qualidade consiste nas caracteristicas do produto que vao de
encontro das necessidades dos clientes e, dessa forma,
proporcionam a satisfacdo em relacéo ao produto.

Feigenbaum

Qualidade é a combinacao das caracteristicas de produtos e
servigos referentes a marketing, engenharia, fabricacéo e
manutencdo, através da qual o produto ou servico em uso,
corresponderdo as expectativas do cliente.

Paladini

A qualidade é conceituada de acordo com a opinido dos clientes e,
na busca por competitividade e melhoria continua, as
organizacdes devem ter este conceito suficientemente claro na
tomada de decisdes.

CONFORMIDADE

Crosby

Qualidade quer dizer conformidade com as exigéncias, ou seja,
cumprimento dos requisitos.

Ishikawa

Considera que a qualidade pode ser interpretada de duas
maneiras. Na primeira, muito restrita, significa qualidade de
produto; na segunda, mais abrangente, refere-se a qualidade de
trabalho, servico, qualidade de informacéo, de processos, de
pessoas, qualidade de sistema, qualidade de objetivos, etc.

PRODUTO

Abbott

As diferencas de qualidade correspondem a diferencas na
guantidade de atributos desejadas em um produto ou servico.

Fonte: Adaptado de Miguel (2001)
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3.3. Qualidade em Servicos

Segundo Gianesi e Corréa (1996, p.196) “a qualidade em servicos pode ser
definida como o grau em que as expectativas do cliente sdo atendidas/excedidas por
sua percepcéao do servico prestado”. A figura 3 representa a definicdo de Gianesi e

Corréa.

Figura 3 - Qualidade em servicos

Expectativa do cliente Percepcéao do cliente
auanto ao servico auanto ao servico nrestado

Comparacao

QUALIDADE PERCEBIDA
PELO CLIENTE

Fonte: Adaptado de Gianesi e Corréa (1996)

Como mostra a figura 3, os clientes avaliam a prestacdo de um servico
fazendo uma comparacao entre o que esperam do servico com o que foi realizado.
Por isso € de extrema importancia que os prestadores de servicos ndo atendam
apenas as necessidades, mas também as expectativas dos clientes.

Fitzsimmons e Fitzsimmons (2010) descrevem que a qualidade em servigos é
um assunto complicado, por isso € necessario uma definicdo com cinco principais
dimensdes, sendo elas listadas em ordem decrescente de importancia para 0s
clientes.

e Confiabilidade: € a habilidade de oferecer um servico de confianca e
perfeicdo. A realizacdo de um servigo confiavel constitui em um servico sem

erros e cumprindo no prazo estipulado, sendo uma expectativa do cliente.
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Responsividade: consiste na disposicdo para dar assisténcia aos clientes e
fornecer o servico imediatamente. Fazer com que o cliente fique aguardando,
principalmente por razbes despercebidas, cria uma percepcdo negativa da
gualidade. Se acontecer um erro em um determinado servi¢o, a capacidade
para recupera-la rapidamente e com profissionalismo pode gerar percepcdes
positivas da qualidade.

Segurancga: consiste no conhecimento e ao comportamento do funcionario,
bem como competéncia, respeito, responsabilidade e comunicacédo efetiva
com o cliente. O funcionario deve mostrar que busca o melhor para o cliente.
Empatia: € a capacidade de demonstrar empenho e atencéo individualizada
aos clientes, esforcando ao maximo para atender suas necessidades.
Aspectos tangiveis: sdo as aparéncias de equipamentos/maquinas,
funcionarios e materiais de comunicacao. A condicdo de um ambiente deve
ser favoravel, atendendo as necessidades dos clientes.

Para Gianesi e Corréa (1996) os clientes utilizam varios critérios para avaliar

a qualidade do servico, conforme demonstra a figura 4.

Crlt(-erlos de Atendimento/
Competéncia <= Avaliacao da Atmosfera
Qualidade do

Credibilidade/
Seguranca

Figura 4 - Os critérios de avaliacdo da qualidade do servigo

Consisténcia Velocidade de

Atendimento

Flexibilidade

@ Servigo %
J N

Fonte: Adaptado de Gianesi e Corréa (1996)
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3.4. Ferramentas da Qualidade

Segundo Corréa e Corréa (2008) as sete ferramentas da qualidade s&o:
Fluxograma ou diagrama de processo;

Andlise de Pareto;

Diagrama de causa ou efeito (ou diagrama de Ishikawa);
Diagrama de disperséo ou correlacéo;

Histograma;

Grafico ou Carta de controle;

N o g s~ wDdPRE

Folha de verificagéo.

Para Barbosa (2000, p.1) “as 7 ferramentas do controle da qualidade s&o
recursos a serem utilizados na aplicacdo da metodologia de solucdo de problemas”

Alvarez (2001) menciona que as ferramentas da qualidade, proporcionam o
apoio necessario para coleta, classificacdo, analise e apresentacdo de dados, para a
prevencgao e a solugéo de problemas no futuro.

De acordo com IshiKawa (1982) noventa e cinco por cento dos problemas
relacionados a qualidade podem ser resolvidos com o0 uso das sete ferramentas
guantitativas basicas.

Ja Corréa e Corréa (2008, p.212) dizem que: “Ferramentas ndo resolvem
problemas nem melhoram situacdes, quem faz isso sdo as pessoas’. Eles
complementam que “ferramentas apoOiam e auxiliam as pessoas ha tomada das
decisbes que resolverdo problemas ou melhoraram situacées”

As ferramentas da qualidade s&o técnicas que auxiliam a melhoria dos
processos, resultando em produtos e servicos de qualidade.

As ferramentas dispdem de énfase especifica, que pode referir-se a uma
analise pratica do processo produtivo para, por exemplo, determinar
previsbes acerca de seu desenvolvimento; ou a analise da acdo de
concorrentes em uma mesma faixa de mercado ou, ainda, a como melhor
atender a um grupo de consumidores. (PALADINI,1997, p.66)

3.4.1. Fluxograma ou diagrama de processo

Essa ferramenta é uma simples representacao das etapas de um processo.

Um diagrama de processo € um modo organizado de documentar todas as
atividades executadas por uma pessoa ou grupo de pessoas em uma
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estacdo de trabalho, envolvendo clientes ou materiais. (KRAJEWSKI,
RITZMAN E MALHOTRA, 2009, p.131)

Corréa e Corréa (2008) complementam que os diagramas de processo tém
como objetivo listar de uma forma simples as etapas do processo, para uma breve
visualizagao e entendimento.

Para Peinado e Graeml (2007) o fluxograma é uma ferramenta de grande

utilidade, podendo apresentar as seguintes aplicacoes:

o Aperfeicoar o entendimento do processo de trabalho;
o Indicar como deve ser realizado o trabalho, e
o Inventar um modelo de trabalho ou um regulamento de como proceder

A figura 5 € um exemplo de um fluxograma de processo.

Figura 5 - Andlise critica de um fluxograma de processo
)

—
>
A

-Esta atividade é realmente necessaria?

-Qual o valor desta atividade?

-E possivel melhorar, fazer mais simples?

- Esta espera é realmente necessaria?

- O tempo pode ser reduzido?

- Isto ndo se trata de um atraso?

y
- Esta decisédo é realmente necessaria?
- Esta deciséo é uma atividade de verificagdo?
- Esta bem definida?
- Este documento é realmente necessario?
- Como ele é arquivado, por quanto tempo?
4\)\ - Esta informacéo é unica?
o

Fonte: Adaptado de Peinado e Graeml (2007)
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A andlise de Pareto ou o grafico de Pareto é uma ferramenta que classifica os

problemas ou as causas por ordem de maior importancia.

Paladini (1997) descreve que analise de Pareto séo gréaficos de barras usados

na classificagdo das causas de um processo de acordo com sua importancia.

Para Corréa e Corréa (2008, p.214) “objetivo do grafico de Pareto é classificar

em ordem decrescente os problemas que produzem os maiores efeitos e atacar

esses problemas inicialmente”.

Coraiola (2011) descreve as principais aplicacdes do gréfico de Pareto.

o Encontrar os problemas;

o Encontrar as causas que operam em um defeito;

o Aperfeicoar a visao de uma acgao;

o Dar preferéncia para a acao;

o Aprovar os resultados de melhoria;

o Delinear as causas de maior significancia, excluindo sua causa;

o Separar em classes a acao;

o Apontar os elementos responsaveis pelos impactos de maior
Importancia.

A figura 6 € um exemplo de gréafico de Pareto.

Figura 6 - Grafico de Pareto

350 120,0%
300 - - 100,0%
zgg T - 80,0%
N B o
150 - °0.0 D/°
100 | [ 40,0%3
50 - - 20,0%
O - - 0,0%
R D QO @ A0 RS
NN SO SR S s N
2 0% &L & 00(\’\‘ S
& X« ﬂ'bb & <@ <*
24 Q%

mmm Frequencia
—- % Acumulada

Fonte: Adaptado de Vasconcelos et.al (2010)
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3.4.3 Diagrama de causa ou efeito (ou diagrama de Ishikawa)

Também conhecido como espinha de peixe, esta ferramenta é um diagrama
gue relaciona um efeito (problema) com sua causa.

A descricdo do problema é colocada no lugar onde ficaria a cabec¢a do
peixe. A partir daquilo que seria sua espinha dorsal, vdo sendo acrescidas
ramificacbes onde sdo colocadas as causas possiveis para o problema
(uma em cada ramo), partindo das mais gerais e ramificando para as
causas das causas e assim por adiante, até que chegue as possiveis
causas-raizes do problema. (CORREA e CORREA, 2008, p.216)

De acordo com Alvarez (2001) este diagrama tem uma formagéao elaborada
através de seis fatores de andlise, conhecidos por seis M, que sdo: método, mao de
obra, meio ambiente, matéria prima, maquinas e medidas.

Para Arauljo (2001) o diagrama de causa ou efeito é uma ferramenta
importante para os processos de planejamento, podendo favorecer no entendimento
e na organizacéo de idéias.

A figura 7 mostra um exemplo deste diagrama.

Figura 7 - Diagrama de causa ou efeito (ou diagrama de Ishikawa)

MATERIA-PRIMA MAQUINA MEDIDA
Fornecedores— Deteriorizaca Instrumento— )
Fornecimento Condigoes locais __
proprio Manutenggo——»\ Inspegao———»
] EFEITO
Oficina—, Fisico_, Informaca itens de controle
Clima___, Mental__, Instrugéo

Procedimento__,

MEIO AMBIENTE MAO-DE-OBRA METODO

Fatores de Qualidade

CAUSAS ltens de Verificacdo

FATORES DE MANUFATURA -6 M

Fonte: Adaptado de Campos (1992)
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3.4.4 Diagrama de disperséo ou correlagdo

Esta ferramenta € utilizada para descobrir possiveis relagdes entre o0s
problemas e o tempo, ou entre 0s problemas e suas possiveis causas.

Assim Paladini (1997, p.74) afirma que “os diagramas de disperséo resultam
de simplificacfes efetuadas em procedimentos estatisticos usuais e sdo modelos
que permitem rapido relacionamento entre as causas e os efeitos”.

Corréa e Corréa (2008) relatam que a finalidade do uso do diagrama de
diperséo ou correlacao é utilizar de forma adequada os dados existentes, e modifica-
los em informacdes favoraveis para a anélise dos problemas.

Assim, uma andlise de forma correta deste diagrama, contribui para um bom
planejamento das acfes de melhoria.

Coraiola (2001) aponta as seguintes utilizacdes dos diagramas de dispersao:

o Considerar uma variavel com outra e visualizar o que ocorre se uma

sofrer alteracao;

. Apurar se ha relacionamento entre as duas variaveis, ou se ha

possibilidade de relacdo de causa ou efeito,

. Considerar a intensidade do relacionamento entre as duas variaveis, e

fazer comparacao da relacéo entre os dois efeitos.

A figura 8 € um exemplo de diagrama de correlacao.

Figura 8 - Diagrama de correlacéo

CONJUNTO DE MAQUINAS

0,25 1
c_cu 0,24 - e ® ® e e e
o
)
C
(O]
-g 0,23 + [ ) ® ® ® ® ® ® ® ®
3
O
o
§ 0,224 e ® ® ® ® ® ®
0,21 1

20 25 30 35 40
Temperatura

Fonte: Corréa e Corréa (2008)
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3.4.5 Histogramas

Segundo Corréa e Corréa (2008, p.219) “um histograma é uma forma grafica
de apresentacdo dos dados obtidos em uma observacéo, de forma a simplificar a

comparacao de suas frequéncias de ocorréncia”.
O histograma é um grafico de barras que dispdem de informag¢des de um
modo que seja possivel a visualizagdo da distribuicdo de um conjunto de
dados e também a percepcao da localizagédo do valor central e da dispersao
dos dados em torno deste valor central. (LIMA, 2006, p.32)

Para Krajewski, Ritzman e Malhotra (2009, p.134) “um histograma resume 0s
dados medidos em uma escala continua, mostrando a distribuicdo de frequéncia de
alguma caracteristica de classe”.

Dentre as aplica¢des do Histograma, Coraiola (2001) aponta tais como:

e Examinar o numero de produto que ndo esta conforme;

e Definir a disperséo dos valores de medidas em objetos;

e Avaliar acGes que necessitam ser corrigidas;

e Localizar e apontar por meio de numero de unidade por cada categoria

A figura 9 € um exemplo de histograma.

Figura 9 - Histograma

Histograma

14 A

12

10 1

Frequéncia

o

2 4 6 8 10
Intervalo de classes (minutos)

Adaptado de Corréa e Corréa (2008)
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3.4.6 Gréfico ou Carta de Controle

Peinado e Graeml (2007) relatam que graficos de controle sdo usados para
constatar se determinado processo esta de acordo com os limites de controle, ou
seja, se 0 processo esta de acordo com o planejado.

Logo, os graficos de controles ajudam na agilidade da tomada de decisfes,
uma vez que esse grafico mostra de forma clara, se um determinado processo esté
fora de controle.

Para Tachizawa e Scaico (1997) este grafico é usado quando é necessario
monitorar o comportamento de um processo que esta em andamento, para
determinar se esta sendo vélido e/ou se h& oportunidade de melhoria para o
processo.

Segundo Corréa e Corréa (2008, p.221) “o objetivo das cartas € o de manter o
controle de um processo através do acompanhamento do comportamento de uma
ou varias medidas importantes resultantes desse processo”.

A figura 10 mostra um exemplo de um grafico de controle.

Figura 10 - Grafico de Controle

A Caracteristicas

Area de anomalias

Linha superior de controle _______________

X X Area de controle

Linha Média

A X A
X X ,
Area de controle
X
X
X Linha inferior de controle —--—————
Area de anomalias
>
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 Amostras

Fonte: Adaptado de Paladini (1997)
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3.4.7 Folhas de Verificacao

Folhas de verificagdo € uma ferramenta onde os dados coletados sé&o
organizados em uma planilha, assim facilitando a identificacdo dos problemas.
Ritzman e Malhotra (2009, p.134) “uma lista de

verificagdo é um formulario usado para registrar a frequéncia da ocorréncia de

Segundo Krajewski,

determinadas caracteristicas do servi¢o ou produto relacionado ao desempenho”

Rotondaro (2002) relata que em uma folha de verificacdo € necessario
constar varios itens, como: nome da empresa, produto examinado, periodo da
coleta, nome do coletador, data, identificagao do lote, ou seja, deve possuir todas as
informacdes necessarias para a analise do processo.

Paladini (1997, p.67) complementa que “elas séo estruturadas de acordo com
as necessidades especificas de seus usuarios e, por isso, apresentam extrema
flexibilidade de elaboracéo, utilizacao e interpretagao”

A figura 11 mostraum exemplo de uma folha de verificago.

Figura 11- Folha de verificacdo

Folha de Verificacao

Produto
Estagio de Fabricacao: inspecao
final Data
Tipo de defeito: marca, peca
incompleta, trinca, deformacao Secao
Total inspecionado: 1525 Inspetor
Observacgéao: todos os itens
Inspecionados Lote n°
Pedido n°
Defeito Marca Sub-Total

Marcas na superficie LT 17
Trincas Ry 11
Peca incompleta (ELLLETLEEETTEEET T 26
Deformacao 1 3
Qutros [l 5

Total 62
Total rejeitado I | 42

Fonte: Adaptado de Miguel (2001)
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4 METODOLOGIA

4.1 Tipo de pesquisa

Segundo Gil (2010), pesquisa é um processo racional e sistematico, com a
finalidade de proporcionar respostas aos problemas propostos.

Ainda segundo Gil (2010), para elaborar um projeto € necessario seguir
etapas para desenvolver a pesquisa.

A figura 12 representa o diagrama de pesquisa.

Figura 12 - Diagrama da pesquisa

Formulacao do .| Construcéo de .| Determinacgao .| Operacionalizacéo
problema hipoteses do plano das variaveis
Elaboragéo dos | Pré-teste dos | Selecao da | Coleta de dados
instrumentosde | "|  instrumentos g amostra g

coleta de dados

Andlise e Redacao do
| interpretacdo [ *] relatdrio da
dos dados pesquisa

Fonte: Adaptado de Gil (2010)

Este trabalho pode ser classificado, quanto a sua natureza, como pesquisa
aplicada pela aplicacao pratica de conhecimentos. Quanto aos objetivos, o trabalho
tem carater exploratério, pois, de acordo com Gil (1999), é desenvolvida com a
finalidade de proporcionar uma visdo total, do tipo de aproximacao, acerca de um
determinado fato, onde serd utilizado. Quanto a abordagem a pesquisa €
classificada como pesquisa qualitativa, e o método de pesquisa utilizado foi o estudo
de caso que, de acordo com Gil (2010, p.37), “consiste no estudo profundo e
exaustivo de um ou poucos objetos, de maneira que permita seu amplo e detalhado

conhecimento”.
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4.2 Objeto de estudo

O objeto de estudo deste trabalho € uma empresa de recapagem de pneus
no centro oeste de Minas Gerais (aqui denominada como empresa X), que foi
fundada em 2006 e possui atualmente 20 funcionarios. A empresa estudada
pertence a um grupo conceituado, onde possui area de atuacdo em Minas Gerais e
Sdo Paulo, atuando nas areas de neg6cios nos seguintes segmentos:
comercializacao e recapagem de pneus, revenda de caminhdes, 6nibus e utilitarios,
tratores e implementos agricolas, assisténcia técnica e servi¢os, postos de servicos
de combustiveis e lubrificantes, distribuicdo de combustiveis e lubrificantes,
transporte de passageiros, cargas e encomendas. A empresa X € parceira de um

grande fornecedor que possui uma tecnologia avancada de reformas de pneus.

4.3 Coleta de dados

Segundo Oliveira (1999), a coleta de dados € a etapa da pesquisa onde exige
tempo, por isso 0 pesquisador precisa ter paciéncia e esforco, além do cuidado e
atencdo para coletar e registrar os dados.

A coleta de dados foi realizada através de analise de documentos da empresa
como planilhas de controle da producéo e da qualidade interna.

Os dados coletados para a aplicacdo das sete ferramentas da qualidade

correspondem ao periodo de janeiro de 2011 a agosto de 2012, divididos por ano.

4.4 Interpretacdo de dados

Para a interpretacdo dos dados pesquisados foram utilizadas planilhas do
Excel, onde os dados coletados foram registrados para avaliacdo do processo de
producdo. Também foi utilizado o programa Minitab, ferramenta de grande auxilio
para a interpretacdo dos dados, onde foram elaborados os gréaficos de controles, os

histogramas e o diagrama.
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4.5 Descri¢cao das etapas do processo

Primeiramente o pneu é identificado de acordo com o cliente e armazenado
em um local. Em seguida é submetido a um processo de analise inicial, para
inspecado da carcaca, onde o operador examina o exterior e em seguida o interior do
pneu, fazendo uma analise detalhada do estado de conversacdo da carcaga,
verificando a existéncia de cortes, furos, cabos rompidos e zonas deterioradas. Se o
pneu apresentar um bom estado de conservagdo, segue para o processo de
reforma, caso contrario, o pneu € recusado e € devolvido ao cliente, acompanhado
de um laudo técnico informando os danos existentes em sua carcaca.

O pneu aprovado na verificagdo inicial € encaminhado para o setor de
raspagem. Nesse processo 0 pneu € submetido por um processo de raspagem da
banda de rodagem ali ainda existente, visando preparar os perfis e espessuras,
deixando a carcaga limpa, com texturas, simetrias e dimensdes aptas para receber a
nova banda de rodagem.

Logo apds, o pneu é encaminho para o processo de escareacdo. Nesta etapa,
0s danos no topo e interior do pneu séo inspecionados e tratados, assim permitindo
a aplicacdo de uma nova banda de rodagem. Caso exista algum problema, tais
como cortes, perfuracdes e rachaduras, a reparacao interna é realizada, através da
aplicacdo de manchdes. Apds o processo de reparacédo, € aplicada uma cola que vai
aderir o pneu a goma de ligacao, para seguidamente ser aplicada a nova banda de
rodagem.

O proximo passo € a preparacdo de banda, onde o operador prepara a banda
de rodagem que vai ser aplicada no pneu, no comprimento adequado conforme a
dimensdo da carcaca. ApOs a preparacao, é realizada a roletagem, onde a banda
pré-moldada € preparada e aplicada em tenséo repartida sobre a carcaca.

Em seguida acontece a envelopagem, nesse posto o pneu é colocado em um
envelope com dupla membrana, para que seja produzido o vacuo que pressionara a
banda de rodagem aplicada contra a carcaca. O pneu envelopado € encaminhado
para a autoclave onde acorrera a vulcanizacdo dos produtos (banda de rodagem,
manchdes, gomas) sobre a carcaca. Apds a vulcanizagéo, é retirado o envelope do
pneu e o mesmo é levado para o exame final.

A Ultima etapa € a inspecdo final, onde é avaliada a qualidade do servico que

foi realizado. Nesse processo € realizada uma rigorosa avaliacdo da carcaca. Se for
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encontrada alguma nao conformidade, o pneu é encaminhado para reparo ou
havendo necessidade, ira para reprocesso. Somente quando estiver tudo conforme,

€ gue o pneu é encaminhado para a area destinada a entrega para o cliente.

4.6 Aplicagado das sete ferramentas da qualidade

Apés a andlise das etapas do processo produtivo da empresa, foram
aplicadas as sete ferramentas da qualidade, para analise do processo, sendo
realizadas na seguinte ordem:

1. Fluxograma;

2. Folha de verificacao;

3. Diagrama de causa ou efeito;
4. Grafico de Pareto;

5. Diagrama de dispersao;

6. Histograma;

7. Gréficos de controle.
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5 ANALISE E RESULTADOS

5.1 Aplicacao das ferramentas da qualidade na empresa X

5.1.1 Fluxograma

A figura 13 apresenta o fluxograma das etapas do processo de recapagem da
Figura 13 - Fluxograma da empresa X

Deposito de
pneus coletados

Carcaca
recusada

Inspecgéao
inicial

A 4

Raspagem

v
Escareacao
v
Reparacéao
v
»| Preparacéo da
banda
v

Roletagem
v
Envelopagem
v

A 4

y

A 4

A 4

Vulcanizacao

Depésito de pneus a
serem entregues
para o cliente.

Inspecéao
final

Fonte: Préprio Autor (2012)
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Com a analise do fluxograma foi observado que as etapas de inspecao inicial
e inspecéo final sdo importaantes e precisam ser bem executadas, pois sdo etapas

de decisao.

5.1.2 Folha de Verificacao

Esta ferramenta representou de forma simples a frequéncia dos problemas
ocorridos. A planilha 1 mostra os dados coletados na empresa X referente ao ano de
2011.

Planilha 1 - Folha de Verificacdo do ano de 2011

Folha de Verificacao

Produto: Pneu
Estégio de Fabricagéo: inspecéo final

Periodo: Ano 2011

Tipo de defeito: colagem, cozimento
escareacdo, gomagem, ins. final,
ins. inicial, prep.bdr, roletagem Sec¢do: Recapagem
Total inspecionado: 8466 Inspetor: Leonardo
Observagao: todos os itens produzidos
foram inspecionados
Defeito (etapa) Marca Sub-Total
Colagem (Reparacgéao) I 1
Cozimento (Vulcanizagao) ERRRREER 10
~ FLErErrrrerrrnrl
Escareagao LLLLLEL L 32
Gomagem (Reparacao) NENRRRERRRRNNY 14
Inspecdo Final [ 4
Inspecéo Inicial e 11
Prep. BDR 11 3
Roletagem 11 3
Total 78
FEEEErrrrrrrrnnd
FEErErrrrrrrrnnl
FEEEErrrrrrrrnnd
Total rejeitado ARRRER 56

Fonte: Setor da qualidade da empresa X (2012)
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Na planilha 1 foi possivel perceber que a etapa da escareacdo apresenta
maior numero de defeitos, e apresenta uma diferenca significativa em relagdo a
segunda etapa, que € a reparacdo. Nota-se também que o niamero de defeitos é
maior que o numero de pneus rejeitados, sendo assim alguns pneus rejeitados
apresenta mais de um defeito em etapas diferentes. Com esta ferramenta foi
possivel perceber que a escareacdo € a etapa critica do processo.

A planilha 2 demonstra os dados coletados referente ao ano de 2012,

Planilha 2 - Folha de Verificacdo no periodo compreendido entre Janeiro a Agosto
de 2012

Folha de Verificacao

Produto: Pneu

Estagio de Fabricacado: inspecao final Periodo: Janeiro a Agosto de 2012

Tipo de defeito: cozimento
escareacdo, gomagem, ins. inicial,

Manchéo Secdo: Recapagem
Inspetor:
Total inspecionado: 6172 Leonardo

Observacéao: todos os itens produzidos
foram inspecionados

Defeito (etapa) Marca Sub-Total
Cozimento (Vulcanizacao) I 1
Escareacio :IIIIIIIIIIIIII 16
Gomagem (Reparacgao) ERERRRRRERE 13
Inspecao Inicial 11 3

Manch&o (Reparacgéo) I
Total 37

Total rejeitado NENRRRRRRRRRER 29
FEELTEEEETtd

Fonte: Setor da qualidade da empresa X (2012)
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Onde, novamente o maior numero de defeitos encontra-se na escareacéo, e
em seguida a gomagem referente a etapa de reparacdo. Neste periodo o cozimento
(etapa da vulcanizacédo) apresentou menor defeito. A proporcdo de numero de
defeitos com pneus rejeitados de 2011 e 2012 apresentam porcentagens

relativamente iguais. Novamente a etapa critica do processo é a escareacao.

5.1.3 Gréfico de Pareto

O gréfico de Pareto é uma ferramenta que tem como objetivo classificar os
problemas ou as causas por ordem de maior importancia. No caso em estudo, foram
classificados os problemas ocorridos durante o processo. O grafico 1 mostra o

gréafico de Pareto referente ao ano de 2011:

Grafico 1 - Grafico de Pareto no periodo compreendido entre Janeiro a Dezembro de
2011

Grafico de Pareto
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Fonte: Setor da qualidade da empresa X (2012)
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O Grafico 1 mostra que a escareacao apresenta maior frequéncia de defeitos,
seguida da gomagem (realizada na reparacéo), inspecao inicial, cozimento
(realizado na vulcanizacéo), e inspecédo final. A colagem (realizada na reparacéo)
apresenta menor frequéncia de defeitos, e posteriormente a roletagem e preparacao
da banda. Como mostra, as etapas da escareacao e da reparacdo apresentam 59%
de frequéncia, sendo a escareacéo a etapa critica.

O grafico 2 € o grafico de pareto referente ao ano de 2012:

Grafico 2 — Grafico de Pareto no periodo compreendido entre Janeiro a Agosto de

2012
Grafico de Pareto
40
- 100
2 1 80 5
© (@)}
o L 60 <
(= 20 =
S [¢b]
8* - 40 g
. o
10 L 20
I ey
0 I I I \I I 0
Defeitos %O XS @ o
& © 3 \ &
2 SN S 4
o O & O
<& B
N

Quantidade 16 13 4 3 1
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Acumulada % 43,2 78,4 89,2 97,3 100,0

Fonte: Setor da qualidade da empresa X (2012)

No grafico 2, a escareacdo apresenta novamente maior frequéncia de
defeitos, seguida da gomagem (realizada na reparacao). Nesse periodo o cozimento
(realizado na vulcanizagéo) apresenta menor frequéncia, sendo posteriormente a
inspecao inicial. Neste grafico a escareacdo e a gomagem (reparacdo) apresentam
uma alta porcentagem de frequéncia, atingindo 78,4%. Como podemos observar

novamente, a etapa da escareacao € a etapa critica, que precisa ser priorizada.
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5.1.4 Diagrama de dispersao

A aplicacdo desta ferramenta foi realizada para verificar se existem possiveis
relacbes entre a producdo e os defeitos. A seguir os diagramas de dispersao
realizados na empresa X, relacionando a quantidade de pneus produzidos com a
guantidade de pneus rejeitados.

O gréfico 3 mostra o grafico de disperséo correspondente ao ano de 2011:

Grafico 3 — Diagrama de dispersao no periodo compreendido entre janeiro a
dezembro de 2011
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Fonte: Setor da qualidade da empresa X (2012)

Neste grafico, pode-se observar que os pontos ficaram bem distribuidos, e
que nao existe uma forte relacdo entre 0 nimero de produgédo e o nimero de pneus
rejeitados. Pode-se observar que em um més foram produzidos em média 830
pneus sendo que apenas 1 foi rejeitado, jA em outro més foram produzidos 570

pneus e oito foram rejeitados.
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O grafico 4 mostra o digrama de dispersao da empresa X, referente ao ano de
2012:

Grafico 4 — Diagrama de dispersao no periodo compreendido entre janeiro a agosto

de 2012
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Fonte: Setor da qualidade da empresa X (2012)

Com a realizacdo deste grafico, nota-se que os pontos do grafico do ano de
2011 ficaram mais distribuidos que os pontos dos gréficos do ano de 2012, e
novamente percebe-se que nao existe uma forte relacdo entre a quantidade de
pneus produzidos e a quantidade de pneus rejeitados. Em um més foram produzidos
950 pneus sendo 4 rejeitados, e em outro més foram produzidos 840 sendo 5

rejeitados.

5.1.5 Histograma

O gréafico 5, mostra o histograma com a frequéncia de erros nas etapas do

processo de recapagem da empresa X:



43

Grafico 5 — Histograma no periodo compreendido entre janeiro a dezembro de 2011
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Fonte: Setor da qualidade da empresa X (2012)

Pode-se observar que este histograma apresenta assimetria positiva, devido
aos maiores indices de defeitos (entre 11 a 15) estarem presentes na classe 1,
sendo a classe de menor frequéncia.Os defeitos de maiores frequéncias estéo
relacionados as etapas de escareacado e reparacao.

O gréfico 6 mostra o histograma correspondente ao ano de 2012:

Grafico 6 — Histograma no periodo compreendido entre janeiro a agosto de 2012
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Fonte: Setor da qualidade da empresa X (2012)
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Neste histograma pode-se observar que nao houve uma assimetria positiva,
sendo que o maior numero de defeitos (5) localiza-se na classe de maior frequiéncia,
sendo a classe 5. Nota-se que os numeros de defeitos no periodo de 2012 foram
distribuidos em apenas duas quantidades.

Novamente os defeitos de maiores frequéncias estédo relacionados as etapas
de escareacéo e reparacao.

5.1.6 Gréfico de controle

Os graficos de controle foram usados para monitorar o controle de processos,
onde o grafico 7 mostra o grafico de controle da empresa X, referente ao ano de
2011.

Gréfico 7 — Grafico de controle no periodo compreendido entre janeiro a dezembro
de 2011
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Fonte: Setor da qualidade da empresa X (2012)
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Conforme mostra este grafico, alguns pontos estdo fora do controle,
ultrapassando a linha central (linha de controle). As etapas do processo que estao
saindo fora de controle € a escareac¢ao e a reparacao

O grafico 8 mostra o grafico de controle correspondente ao ano de 2012.

Gréfico 8 — Grafico de controle no periodo compreendido entre janeiro a agosto de

2012
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Fonte: Setor da qualidade da empresa X (2012)

O gréfico 8 mostra que os pontos deste controle estdo distribuidos
aleatoriamente, mas que existem alguns pontos que estéo ultrapassando a linha de
controle (linha central). Novamente a escareacdo e a reparacdo sao as etapas que

estao saindo fora de controle.

5.1.7 Diagrama de causa ou efeito

A aplicacao desta ferramenta foi de grande importancia, sendo assim possivel
perceber as possiveis causas para os problemas. A figura 14 mostra o diagrama de

causa ou efeito realizado na empresa X:
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Figura 14 — Diagrama de causa ou efeito
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Fonte: Setor da qualidade da empresa X (2012)

A aplicacdo das ferramentas mostrou que a escareacao € a etapa critica do
processo, sendo a etapa que apresenta maior frequéncia de defeitos. Esta etapa
(escareacdo) esta relacionada com mao-de-obra. Neste contexto o diagrama de
causa ou efeito foi elaborado mostrando as possiveis causas para 0s problemas,
sendo assim mao-de-obra, e em seguida maquina e Meio Ambiente (fatores

relacionados a mao-de-obra).

5.2 Sugestdes de acbes para melhorias

Com a aplicacao das ferramentas, foi possivel perceber que a escareacao e a
reparacdo sdo as etapas que apresentam maiores frequéncias de defeitos, assim

sendo as etapas que precisam ser priorizadas.
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As etapas de escareacgdo e reparagdo sao etapas que dependem de mao-de-
obra, sendo assim é possivel perceber que no diagrama de causa ou efeito as
principais causas dos problemas estdo relacionadas a méao-de-obra, e em seguida
maquina,e meio ambiente.

Com as informacdes avaliadas neste trabalho, poderdo ser desenvolvidas
algumas ac¢des, com o objetivo de melhorar o desempenho das etapas ineficientes,
sendo elas:

e Realizar periodicamente treinamentos e reciclagens dos funcionarios,
visando certas capacidades, bem como: capacidade de descobrimento
rapido de anormalidades no processo; capacidade de recuperacao; e a
capacidade de controle da situacdo. Os colaboradores precisam estar
conscientes que é muito importante cumprir todas as regras
estabelecidas, para garantir a qualidade.

e Realizar um programa de manutencdo mais eficiente e estratégico,
onde seja realizada uma rigorosa manutencdo dos equipamentos
envolvidos no processo;

e Melhorar a iluminacdo, instalando lampadas mais eficientes,
principalmente na etapa da escareacao, local que necessita de uma

boa iluminacao.
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6 CONCLUSOES

O presente trabalho permitiu aplicar as sete ferramentas da qualidade na
empresa X, Vverificando quais sdo as etapas do processo produtivo que
apresentam maior frequéncia de erros e quais sdo as possiveis causas para 0S
erros.

Com a analise das ferramentas aplicadas, nota-se que as etapas da
escareacao e reparacdo, sdo as que apresentam maiores frequéncias de defeitos,
sendo a escareacgdo a etapa critica. Também foi possivel perceber que as principais
causas para os problemas estéo relacionadas com mao-de-obra, maquinas e meio
ambiente.

Os objetivos deste trabalho foram atingidos. Com a aplicacdo das ferramentas
da qualidade foi possivel perceber quais sdo as etapas ineficientes do processo, e
posteriormente foram sugeridas a¢cdes para melhorias no processo.

Aplicando as sugestdes propostas neste trabalho, a empresa X podera obter
uma melhoria na producdo, assim eliminado retrabalhos e gastos desnecessarios

com matéria prima.
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