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PROPPI / LATEC

Este artigo abordou um estudo de caso em uma trefilaria localizada na regido
metropolitana de Belo Horizonte, que buscou verificar as perdas existentes durante o
processo produtivo e no estoque de produto acabado, que podem ocasionar retrabalhos
e prejuizos. O objetivo do presente artigo foi propor um plano de a¢do com vistas a re-
dugdo da perda de maior representatividade para a empresa. Por meio de formulario de
pesquisa, foram listadas todas as deformidades que influenciam na qualidade do produto
desenvolvido pela empresa. Para a determinagdo da perda de maior representativida-
de, foi utilizado o diagrama de Pareto, que ordena as ocorréncias de forma decrescente.
Para fins de identificacdo das causas que ocasionam a perda de maior representatividade,
recorreu-se ao diagrama de causa e efeito. Com o objetivo de propor solugdes preventivas
para o problema em estudo, empregou-se o plano de agdo com base no modelo 5W1H.
Especificamente, foram propostas medidas preventivas para a redugdo da oxidagdo das
barras trefiladas, uma vez que os resultados obtidos pela pesquisa apontaram a oxidagdo
como a perda de maior representatividade para a empresa.
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1. INTRODUCAO

O aco é utilizado em diversos setores econémicos, como
a construgdo civil, a industria automobilistica, energéti-
ca, agricultura, utilidades domésticas e etc. Dessa forma,
percebe-se a relevancia de pesquisas académicas sobre o
tema, tanto a nivel nacional (Costa, 2015), quanto inter-
nacional (Guo et al., 2013), uma vez que o ago €, hoje, o
produto mais reciclavel e mais reciclado no mundo. Car-
ros, geladeiras, fogGes, latas, barras e arames tornam-se
sucatas, que alimentam os fornos das usinas, produzindo
novamente ago com a mesma qualidade (Instituto Ago Bra-
sil, 2016).

Em qualquer segmento industrial, quando é produzido al-
gum produto que ndo atende as especificacdes de qualida-
de, ou seja, que apresente defeito, além do desperdicio de
material utilizado para fabricagdo, varios outros recursos sao
desperdigcados. A mao de obra necessaria para a produgao,
o tempo gasto e a utilizacdo de espago para estocagem sdo
recursos que estdo diretamente relacionados aos desperdi-
cios e que aumentam os custos dos produtos quando estes
sdo retrabalhados.

Segundo Marques et Mello (2013), “ndo é interessan-
te para nenhuma organizagao, especialmente no tocante
aos custos, nem que haja incidéncia de retrabalho, nem
de perdas no processo produtivo”. Os mesmos autores
afirmam que identificar os fatos causadores de retraba-
Iho e perdas é de suma importancia para as organizagdes,
pois através da identificagdao torna-se possivel minimizar
as ocorréncias de prejuizos e a atingir padrdes de eficién-
cia mais elevados.

Diante do exposto, para reduzir a situagdo de desperdicio
em que a empresa alvo do estudo se encontra, a presente
pesquisa objetivou propor um plano de a¢do, com base no
modelo 5W1H, com vistas a reducdo da perda de maior re-
presentatividade para a empresa. Especificamente, eviden-
ciou-se por meio do diagrama de Pareto a perda de maior
representatividade para a empresa e determinou-se através
do digrama de causa e efeito as causas que contribuem para
essa perda.

Além desta introducdo que contextualiza o assunto, a
justificativa e o objetivo de pesquisa, este artigo foi orga-
nizado a partir das seguintes se¢des: Referencial tedrico,
que apresenta as referéncias conceituais correlacionados
as ferramentas para o controle da qualidade; Metodologia,
informando como foi desenvolvida a pesquisa; Resultados
e discussdes, na qual estdo demonstrados e analisados os
resultados obtidos; e, por fim, a Conclusdo, com a andlise
geral do estudo.

89

AC A

Revista Eletrdnica Sistemas & Gestdo
Volume 13, Ndmero 1, 2018, pp. 88-96
DOI: 10.20985/1980-5160.2018.v13n1.1237

2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 Ferramentas para o controle de qualidade

Seleme et Stadler (2010) enunciam que o termo qualida-
de é descendente do latim qualitate, e designa o elo das em-
presas com o mercado, em que a satisfacdo dos consumido-
res é a razao da existéncia e sobrevivéncia das organizagdes.

Lucinda (2010) afirma que quanto mais as caracteristicas
de um determinado produto ou servigo satisfazem deter-
minados requisitos, mais qualidade terd o produto. Dessa
forma, as organiza¢Oes devem suprir as necessidades com
produtos e servigcos esperados pelos clientes e mercado.
Alvarez (2010) salienta que na elaboragdo de produtos, in-
dependentemente do tamanho dos processos, estes devem
ser acompanhados, supervisionados e controlados para que
se tenha um produto dentro das especificagdes.

Neste contexto, Seleme et Stadler (2010) ressaltam que
as ferramentas para o controle da qualidade sdo instrumen-
tos essenciais de planejamento e prevengao, uma vez que
antecipam-se aos problemas, procedendo a andlise destes
antes de ocorrerem.

A partir da fundamentagao de que as ferramentas da qua-
lidade sao recursos de planejamento e de prevengao, muitos
trabalhos tém sido desenvolvidos neste ambito. Nota-se, en-
tretanto, que ha uma defasagem deste tipo de abordagem
no setor siderurgico, mais precisamente no ramo da trefila-
ria. Percebe-se, portanto, a importancia do tema em estudo.

O Quadro 1 exibe alguns estudos realizados por meio
da utilizagdo das ferramentas da qualidade para diferentes
tipos de enfoques. Percebe-se uma predominancia de tra-
balhos que abordam a gestdo de projetos, melhoria de pro-
cessos, desempenho de produto, prevengdo e redugao de
perdas, pois, as supracitadas ferramentas contribuem deci-
sivamente para os processos de planejamento, execugdo e
controle de projetos em engenharia (Falconi, 2004).

Considerando a importancia da utilizacdo das ferramen-
tas de qualidade para o diagndstico e manutengao da qua-
lidade por meio da prevencgao de falhas ou perdas em pro-
cessos, para fins deste artigo foram utilizados o diagrama de
Pareto, o diagrama de causa e efeito e o plano de agdo com
base no modelo 5W1H, que estdo listados a seguir.

2.1.1 Diagrama de Pareto e Ishikawa
Seleme et Stadler (2010) evidenciam que o diagrama de

Pareto permite que sejam identificados e classificados os
problemas de maior importancia e que devem ser corrigi-
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Quadro 1. Aplicagao das ferramentas da qualidade em diferentes enfoques

Variaveis

Abordagem

Autores

Gestdo de projetos

Apresenta, através de revisdo bibliografica e observagGes, as principais
ferramentas da qualidade e demonstra a eficacia de suas aplicagées para
um gerenciamento de projeto mais eficiente.

Galiazi et Santos (2015).

Processos produtivos

Utilizou-se as ferramentas da qualidade para identificar problemas de
produgao, relacionando suas causas e sugerindo soluges que contribuem
para a melhoria da qualidade do processo de produgdo e do produto.

Vasconcelos et al. (2009).

Prevencgdo de perdas

Baseado nos principios de melhoria continua, utilizou-se ferramentas da
qualidade na tentativa de eliminar perdas e aumentar a eficiéncia do siste-
ma de produgdo em uma empresa de secagem de madeiras.

Piechnicki (2014).

Desempenho de
produto

As ferramentas da qualidade foram utilizadas para reduzir o tempo na
resolugdo de problemas de desempenho do produto e encontrar a causa
raiz com um processo rapido e eficaz.

Reno (2015).

Redugdo de perdas

As ferramentas da qualidade foram utilizadas para identificar e solucio-

nar os principais problemas na produgdo, a fim de controlar ou eliminar

as causas potenciais dos problemas em uma empresa de fabricagdo de
embutidos.

Maiczuk et Andrade Junior
(2013).

Controle de perdas

Identificagdo de problemas com a utilizagdo das ferramentas da qualidade,
e consequentemente evitar e diminuir as perdas do processo.

Carvalho et al. (2015).

Fonte: Os préprios autores

dos primeiramente, permitindo que se dediquem maiores
esforcos na resolucdo destes, possibilitando a organizagdo
um adequado uso de seus recursos em direcdo a melhoria
da qualidade do processo e do produto.

Para Slack et al. (2009), o diagrama de Pareto é uma ferra-
menta fundamental para priorizagdo dos problemas a serem
corrigidos, uma vez que separa as agées mais importantes
das menos importantes.

Braz (2013) afirma que o diagrama de causa e efeito (Ishi-
kawa) é uma ferramenta utilizada para apresentar a relagdo
existente entre determinado resultado de um processo (que é
um efeito) e os diversos fatores (causas) que podem influenciar
nesse resultado. Sua estrutura consiste em ordenar as causas
iniciais para os seus efeitos finais. O diagrama relaciona as cau-
sas mais provaveis que contribuem para um efeito e estas cau-
sas sao divididas em categoria conforme descrito abaixo:

e Meétodo - procedimentos, maneiras de executar
cada trabalho;

¢ Mao de obra - conhecimento e habilidades necessa-
rias para o bom desempenho das pessoas;

e Materiais - tipo de materiais e disponibilidade para
utilizagdo no processo;

e Maquina - condi¢Oes e capacidade das instalagGes e
recurso fisicos;

¢ Meio ambiente - condi¢Ges de fatores relacionados
ao ambiente de negdcio;

e Medicdo - referente as medi¢des (medidas).

2.1.2 5W1H

De acordo com Seleme et Stadler (2010), a ferramenta
5W1H traduz a utilizagdo de perguntas (elaboradas na lingua
inglesa) que se iniciam com as letras W e H: What (o que),
who (quem), where (onde), when (quando), why (por qué) e
how (como). Estas perguntas objetivam gerar repostas para
o esclarecimento do problema a ser resolvido. Ao utilizar as
perguntas, ndo significa que haverd condugdo para uma in-
dicacdo exata das falhas, mas sim uma explanagdo para uma
verificagdo mais apurada.

3. METODOLOGIA

O universo da pesquisa foi composto por todos os mate-
riais bloqueados pela area de qualidade, no periodo de 01
de margo de 2016 a 30 de junho de 2016, por apresentarem
alguma ndo-conformidade. Estes materiais englobaram as
barras trefiladas, o fio maquina (matéria-prima com diame-
tro entre 4mm e 40mm) e as barras longas (matéria-prima
com diametro entre 40mm e 80mm).

A amostra foi composta apenas pelas anomalias prove-
nientes de falhas durante o processo de produgdo e incon-
formidades derivadas das condi¢Ges de estocagem do pro-
duto acabado. Inconformidades nas matérias-primas ndo
foram consideradas na amostra, ja que estas inconformida-
des ndo sdo inseridas no processo de produgao.



Para a realizagdo da pesquisa, foi aplicado um formulario
de coleta de dados para preenchimento pelos profissionais
da drea de qualidade, quando eles bloqueassem barras trefi-
ladas ou matérias-primas. O bloqueio consiste na identifica-
¢do, por meio de etiqueta de adverténcia, os materiais que
apresentam inconformidades. Este procedimento é realiza-
do pelos colaboradores da drea da qualidade com a finalida-
de de evitar a utilizagdo ndo intencional do material ou até
mesmo a entrega do mesmo para clientes.

O formulario de pesquisa foi composto por trés campos
para preenchimento. O primeiro campo para informacgao da
data do bloqueio; o segundo, para preenchimento do moti-
vo; e, 0 Ultimo, para a inser¢do da quantidade em quilo (kg)
do material bloqueado.

Os dados obtidos no formulario de pesquisa foram trans-
critos para uma planilha eletronica para tratamento. Em se-
guida, a amostra definida foi selecionada para a construcdo
do diagrama de Pareto, por meio do qual detectou-se qual
a perda, dentre as ocorréncias no processo produtivo e no
estoque de produtos acabados, tem maior expressividade.
De posse desta informacao, foi desenvolvido o diagrama de
causa e efeito para a determinagdo das causas condicionan-
tes para ocorréncia da perda de maior representatividade.
Diante da identificagdo das causas foi elaborado um plano
de ac¢do para esclarecimento do problema a ser resolvido
por meio do modelo 5W1H.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Para uma melhor visualizagdo do caso estudado, apresen-
ta-se na Figura 1, de forma sintetizada, o processo de fabri-
cacdo de barras trefiladas.

O procedimento de trefilagdo de barras se inicia com o
abastecimento do rolo de matéria-prima (fio maquina), no
processo, através de uma plataforma giratéria (desbobina-
dor). Enquanto é desbobinado, o fio maquina passa pelo
pré-endireitador, sofrendo deformacdo e tornando-se reti-
lineo. Na etapa seguinte, o fio maquina passa pelo proces-
so de decapagem, no qual é atingido por granalhas de ago
esféricas para obter uma boa limpeza da superficie com o
objetivo de evitar marcas excessivas.

Apds ser decapado, o fio maquina é introduzido na fiei-
ra onde ocorre a trefilagdo, que é a redugdo da segdo do
material através do seu tracionamento. Posteriormente, o
material passa pela inspe¢do e é cortado de acordo com o
comprimento especificado pelo cliente. Em seguida, a bar-
ra trefilada é polida para aperfeicoar o seu acabamento,
embalada e encaminhada para a area de estocagem para
aguardar a expedi¢do ao cliente. Quando detecta-se, na
etapa de inspe¢do, o ndo cumprimento dos requisitos pré-

91

AC A

Revista Eletrdnica Sistemas & Gestdo
Volume 13, Ndmero 1, 2018, pp. 88-96
DOI: 10.20985/1980-5160.2018.v13n1.1237

-estabelecidos de qualidade, as barras trefiladas sdo cor-
tadas, embaladas e encaminhadas para a area de armaze-
namento, onde aguardam o parecer dos profissionais do
setor de qualidade a respeito da necessidade de retrabalho
ou sucateamento.

Por meio da coleta de dados, detectou-se um total de
perdas na empresa estudada de 273.955 kg, confome os da-

dos apresentados na Tabela 1.

Tabela 1. Resultado das perdas encontradas

. . Representa-
Motivo da Quantidade Representa- ~p
erda (kg) ¢ao(%) gao acumu-
P lada (%)
Oxidagdo 143.090 52,23 52,23
Empeno em 26.050 9,51 61,74
processo
Defeito mecanico 25.306 9,24 70,98
Comprimento 24.274 8,86 79,84
Materia-prima 18.156 6,63 86,47
defeituosa
Bitola 9.527 3,48 89,94
Marcas helicoidais 6.695 2,44 92,39
Mistura 6.202 2,26 94,65
Manchas de deca- 5245 191 96,57
pagem
Empeno em 4211 1,54 98,10
estoque
Defeito de movi- 2.655 0,97 99,07
mentagao
Riscos 2.544 0,93 100
Total 273.955 100

Fonte: Os proprios autores

Considerando que a produc¢do mensal da empresa varia
em torno de 10.000 toneladas mensais, observou-se que as
as perdas totais representaram 0,68% da producdo, anali-
sando o mesmo intervalo de 4 meses referente ao periodo
de coleta de dados.

Os resultados demonstraram que mais de 50% das per-
das estdo atribuidas a somente uma causa, que é a oxida-
¢do, e o percentual remanescente distribui-se para outras
11 causas. Comprovou-se, também, através dos dados
obtidos, caracteristicas existentes na analise de Pareto,
pois 80% das perdas pertencem a um nimero pequeno
de causas e 20% associa-se a uma quantidade maior, con-
firmando que os problemas da qualidade se dividem em
“poucos vitais” e “muitos triviais”. De acordo com Braz
(2013), os poucos vitais incluem os problemas que, ape-
sar de serem poucos, tém um impacto muito grande, e
0s muitos triviais sdo os que representam uma grande
quantidade de problemas, porém ndo causam impactos
significantes para a empresa.
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Figura 1. Fluxograma do processo de fabricagdo de barras trefiladas

Fonte: Os préprios autores

Os resultados apontaram que as perdas apds o proces-
so de producdo tém maior expressividade, seguida pelas
perdas durante o processo de trefilagdo e, por ultimo, em
razao das inconformidades na matéria-prima, conforme
exibido na Tabela 2.

Considerando que a amostra definida para estudo com-
preende somente as anomalias provenientes de falhas
durante o processo de producgdo e inconformidades deri-
vadas das condi¢des de estocagem do produto acabado,
excluiu-se as anomalias oriundas da matéria-prima. Supri-
mindo estas inconformidades, considerou-se um total de

255.799kg de barras trefiladas com anormalidades. Desta
forma, calculou-se novamente a contribui¢cdao, em porcen-
tagem, de cada causa em relagdo a quantidade total de per-
das. Os novos cdlculos evidenciaram que a perda de maior
representatividade para a empresa estudada, no periodo
analisado, é a oxidacdo, representando aproximadamente
56% das perdas totais.

Mediante a constru¢do do diagrama de Pareto, denotado
na Figura 2, tornou-se notdria a representatividade da oxi-
dagdo para a situagdo de desperdicio em que se encontra a
empresa alvo do estudo.



Tabela 2. Discriminagao das perdas

Perdas apds o processo

Motivo da perda Quantidade (kg)
Oxidagao 143.090
Empeno em estoque 4211
Defeito de movimentagdo 2.655
Subtotal 149.956

Perdas durante o processo

Motivo da perda Quantidade (kg)
Empeno em processo 26.050
Defeito mecanico 25.306
Comprimento 24.274
Bitola 9.527
Marcas helicoidais 6.695
Mistura 6.202
Manchas de decapagem 5.245
Riscos 2.544
Subtotal 105.843
Perdas de matéria-prima
Motivo da perda Quantidade (kg)
Matéria-prima defeituosa 18.156
Total 273.955

Fonte: Os préprios autores

A partir da evidéncia de que a oxidagdo é a perda que
tem determinado maior prejuizo para a empresa estudada,
foram analisadas quais causas contribuem para a ocorréncia
deste fendmeno. Com a aplica¢do do diagrama de causa e
efeito, foi possivel estruturar e organizar as principais causas
que levam a oxidagdo dos materiais, conforme apresenta a
Figura 3.

Apods o levantamento das causas, estudou-se com deta-
Ihes qual seria a contribui¢do de cada uma delas para a oxi-
dacgdo das barras. A comegar pela matéria-prima, estudou-
-se que a utilizacdo de agos com baixo teor de carbono pode
favorecer o processo corrosivo nas barras, pois, sob a a¢do
de agentes atmosféricos ou de agentes quimicos, agos com
essas caracteristicas tendem a voltar mais rapidamente ao
seu estado primitivo. Outro aspecto inerente é a qualidade
do dleo protetivo na fase final de trefilagdo: quanto melhor
suas propriedades, mais eficaz sera a blindagem do ago con-
tra a corrosao.

Verificou-se que quando n3o é cumprido rigorosamente
o procedimento de estocagem, as barras ficam vulneraveis a
este fendmeno. O procedimento de estocagem prevé a uti-
lizagdo de tocos de madeira envolvidos em pldstico entre as
camadas de estocagem das barras trefiladas para servir de
sustentacdo e nivelamento dos feixes. Quando ndo envoltos
em plastico, os tocos podem transmitir umidade decorrente
da decomposicao natural do material, da madeira para as
barras, contribuindo para o fendmeno da oxidagdo. Neste
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contexto, identificou-se que a falta de ciéncia do operador
de produgdo e de expedicdo sobre a necessidade do enca-
pamento dos tocos de madeira também esta associada a
oxidagao.

Outro aspecto levantado foi o modo como o produto
acabado é embalado. Por solicitagdo de clientes, algumas
barras trefiladas sdo embaladas com fita de polipropileno
que inibe o contato das barras com o ambiente, entretan-
to, grande parte dos materiais produzidos pela empresa nao
sdo envolvidos com este tipo de fita. O vapor de agua pre-
sente em quantidade varidvel no ar e a poeira que aglutina-
-se com o vapor de agua tém agdo corrosiva sobre os agos,
configurando-se como fator nocivo que provoca a oxidagao.

Periodo elevado de estocagem também favorece as rea-
¢Oes de oxidagdo das barras trefiladas, pois, com o passar do
tempo, o dleo protetivo tem suas propriedades reduzidas,
deixando o ago vulneravel quanto aos agentes causadores
da oxidagao.

Através do levantamento das causas que induzem a ocor-
réncia da oxidagao, identificou-se possibilidades de melho-
rias que, se aplicadas, reduzem a ocorréncia da perda men-
cionada. Diante disso, foi proposto um plano de a¢do com
base no modelo 5W1H para sugestdao de minimizagao, se-
gundo exposto no Quadro 2.

Considerou-se que, inventariando todo o estoque exis-
tente na empresa, torna-se possivel identificar a quantidade
total de materiais em boas condi¢bes e os que estdo com
inconformidades, pois, em alguns casos, sé é descoberta a
oxidacdo no momento da expedi¢do, quando entdo as bar-
ras sdao bloqueadas pelo setor de qualidade. Seguidamen-
te ao inventario, identificou-se a necessidade de determi-
na¢do do tempo de validade do 6leo protetivo, depois de
aplicado, considerando as condigbes ambientais atuais de
estocagem presente na empresa. Ressalta-se que esta in-
formacdo é desconhecida pelos colaboradores da empresa.
Conhecendo o periodo de protecdo do éleo, evidencia-se a
necessidadede de adequacgdo do estoque de seguranga da
empresa, de forma a programar as ordens de produgao, de
maneira a ndo faltar materiais para os clientes e ao mesmo
tempo ndao manter barras em estoque acima do periodo de
protecao do dleo.

O treinamento com os operadores de producdo e expe-
dicdo é fundamental para conscientiza-los e orienta-los a
respeito da necessidade da envoltura das madeiras com o
pldstico especifico, pois, como ja descrito, a madeira pode
passar umidade oriunda da sua decomposi¢cdo natural para
as barras e este procedimento nao estd ao conhecimento de
todos. Paralelamente ao treinamento, inclui-se uma equipe
de fiscalizagdo para averiguar e solicitar adequac¢do ao cum-
primento do procedimento.
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Figura 2. Diagrama de Pareto das perdas
Fonte: Os préprios autores
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5. CONCLUSAO

O artigo objetivou propor um plano de agdo para a mini-
mizag¢do da perda de maior representatividade presente na
empresa estudada. Com o auxilio das ferramentas da quali-
dade, foi possivel identificar a oxidagdo como fator que mais
tem ocasionado prejuizo para a empresa e a determinagao
de suas causas contribuintes, que norteou a elaborag¢do do
plano de agdo, propiciando uma visdo mais ampla do pro-
cesso.

Através do estudo detalhado das causas da oxidagao,
pode-se perceber que ndao ha uma indicagao uUnica da fonte
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causadora da oxidagdo das barras trefiladas, pois diversos
fatores sao influenciantes e estes podem atuar em conjunto
ou separadamente.

Com a alta competitividade existente no cendrio econo-
mico mundial, uma empresa precisa levar em consideragdo
todos os fatores que comprometem sua eficiéncia produti-
va. Como verificado, a empresa precisa ajustar o controle
de qualidade em seus processos, pois apurou-se um nimero
significativo de inconformidades durante as operages. Um
processo com quantidade significativa de perdas ou retraba-
Ihos gera custos elevados a empresa. Estes custos, uma vez
embutidos no produto final, torna-o mais caro, prejudica a

Quadro 2. Plano de agdo — minimizagao de oxidagao das barras trefiladas

Who Where
Acao What (O que? Why (Porqué? How (Como?
¢ (O que?) (Quem?) y (Porqué?) (Onde?) ( )
. Setor de T L Compilar todos os materiais
Inventariar e mapear e Distinguir os materiais conformes dos . . .
(A) logistica/ . Estoque disponiveis e suas quanti-
o estoque - inconformes
expedicao dades
. . . Verificar a validade do éleo e sua
Realizar andlise cri- | Empresa efetiva protecdo depois de aplicado Laboratério Por meio de teste de qua-
(B) tica da durabilidade | terceiri- P ¢ p N P . . . 9
~ , nas barras nas condigdes atuais de quimico lidade
de protegdo do 6leo zada
estocagem
Melhorar o fluxo e o giro do estoque, o
- . Geréncia de -
Redefinir programa- | Gerente | evitando longo tempo de armazena- . Definir uma melhor pro-
~ , . Planejamento ~
(@] ¢do das ordens de de logis- | mento e consequentemente reduzin- e Controle da gramagao das ordens de
produgdo tica do a possibilidade de oxidagdo das N producdo
Produgdo
barras
. . Super- . .
Realizar treinamento . Alertar sobre a necessidade e impor- .
visor de o . Sala de trei- ~ -
com os operado- ~_ | tancia do encapamento das madeiras Apresentagdo tedrica e
(D) - Produgdo " . - namento da ; .
res de produgdo e , e a relagdo existente com a oxidagdo ilustrativa
- ou Logis- empresa
expedicdo - das barras
tica
Fiscali t . : - a
scatizar guan ? a_ Opera- Fazer cumprir o procedimento de Inserir etiqueta de advertén-
envoltura dos plasti- S . .
(E) . dores de estocagem de forma a minimizar os Estoque cia nas madeiras desencapa-
cos nas madeiras de o ) o . =
o expedicdo aspectos inerentes a oxidagdo das e solicitar adequagao
sustentagdo
When (Quando?) - Semanas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 ( 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20
(A)
(B)
(©)
(D) |
(E)

Fonte: Os préprios autores




96

AL A

Revista Eletronica Sistemas & Gestdo
Volume 13, Ndmero 1, 2018, pp. 88-96
DOI: 10.20985/1980-5160.2018.v13n1.1237

relagdo da empresa com os seus clientes e comprometem
sua competividade econémica. O controle de qualidade
deve, portanto, ser conduzido paralelamente ao controle do
processo.

Para trabalhos futuros, sugere-se um estudo detalhado
do layout da area de estocagem da empresa, a fim de identi-
ficar melhorias quanto a movimentagdao dos materiais, pos-
sibilitando a redugdo de acimulos e visando a minimizagdo
de perdas. Sugere-se, também, um estudo detalhado dos
custos envolvidos nas agdes de melhorias.
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