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Resumo: Diante do mercado e suas constantes atualizados se fazem necessérias solu¢des nas
industrias e as ferramentas da qualidade podem auxiliar nesse sentido e nas industrias de bebidas
isso ndo acontece diferente visto que, busca-se por solu¢des para evitar o tempo ocioso de
maquinas que ficam paradas por diversos motivos, como: manutencdo preventiva, corretiva,
preparacdo de maquinas, dentre outros. A proposta sera da busca por solu¢des que reduzam este
resultado indesejado. Por fim, sera possivel analisar tanto o cendrio anterior quanto o posterior e
verificar a eficiéncia do resultado do objetivo proposto. Neste artigo iremos considerar como objeto
de pesquisa, a Industria de Plasticos CBP, denominada ficticiamente para mantermos o sigilo das
informacfes conforme nos solicita a respectiva empresa.

Palavras-chave: Reducéo, Ferramentas, Qualidade.

Cost Reduction and Quality Tools

Abstract: In view of the market and its updated constants, solutions are needed in the industries
and quality tools can help in this regard and in the beverage industries this does not happen
differently, since solutions are sought to avoid downtime of machines that are left behind. stops for
various reasons, such as: preventive, corrective maintenance, preparation of machines, among
others. The proposal will be the search for solutions that reduce this unwanted result. Finally, it will
be possible to analyze both the previous and the later scenario and verify the efficiency of the result
of the proposed objective. In this article, we will consider CBP Plastics Industry as the object of
research, fictionalized to maintain the confidentiality of information as requested by the respective
company.

Keywords: Reduction, Tools, Quality.

1. Introducéo

No atual cenario econdmico em que a concorréncia € cada vez maior, € necessario
0 uso de sistemas de gerenciamento que se traduzam em resultados. As metodologias e
flexibilidade para mudancas podem fazer com que 0s processos sejam eficazes.

Para ter um produto com qualidade é necessario ter em maos 0S recursos que
serdo utilizados durante o processo. Como, por exemplo, maquinas em pleno
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funcionamento com alta produtividade para atender a demanda e o “mix” de produtos que
possam atender qualquer expectativa dos mais variados clientes.

A empresa CBP tem como foco a producéo plasticos e foi fundada em 2006. Sendo
assim, busca-se neste trabalho através de indicadores que um determinado setor esta
sofrendo grande influéncia negativa no seu desempenho produtivo, devido ao aumento de
horas paradas das maquinas. A proposta é diagnosticar as causas de aumento neste indice
no parque. Em um segundo momento, pretende-se aplicar ferramentas de qualidade e
propor melhorias para a reducao das horas paradas.

Espera-se que estas propostas reduzam as horas paradas de maquinas,
aumentando a produtividade.

A implantacdo de ferramentas da qualidade para reduzir o indice de horas paradas
de méaquinas extrusoras em uma industria de plasticos de engenharia. E, em complemento,
como objetivos especificos: identificar informacdes a respeito da gestédo da qualidade total,
verificar algumas ferramentas da qualidade e, propor acdes para a referida empresa de
acordo com as ferramentas citadas.

2. A Gestéo da Qualidade

O sucesso de uma organizacdo esta vinculado a uma gestdo bem elaborada e
metddica. De acordo com Campos (1992, p.100), para garantir a qualidade € de extrema
importancia gerenciar acertadamente que cada etapa seja de um processo ou de um
projeto. E necessario conduzir e buscar formas de sempre melhorar a empresa em todos
0S aspectos.

Segundo Marrafa (2006), a ndo conformidade € a falha em uma caracteristica,
especificacao, parametro, registro ou procedimento de um produto ou processo, que o torna
inaceitavel, indeterminado ou fora de padrées estabelecidos. E um elemento, material de
fabricacdo ou produto final fora de suas especificagcées, antes ou apés a sua distribuicao.

Ja as ferramentas da qualidade, tdo relevantes para este trabalho podem ser
definidas como sendo um conjunto de técnicas e métodos que contribuem para a melhoria
da qualidade de produtos, servigos e processos.

Para a avaliacdo do desempenho da qualidade em um processo especifico é
necessario a escolha de uma ferramenta especifica, ou seja, utilizar a mais adequada para
a situacao a ser controlada ou verificada. Por exemplo: se o objetivo € identificar causas de
um problema pode-se utilizar o Diagrama de Causa e Efeito, se o foco é fazer melhoria
continua dos processos, o ideal seria um Ciclo PDCA (Plan, Do, Check e Act — Planejar,
Fazer, Verificar e Agir), entre outras.

2. As Ferramentas da Qualidade

Existem diversas ferramentas da qualidade, no entanto, neste artigo abordaremos
algumas das principais. Uma delas é o Diagrama de Causa e Efeito. Ele foi criado em 1943
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pelo Dr. Ishikawa. Em 1962, Juran o batizou de “diagrama espinha de peixe”, pois a
disposicéo deste diagrama € formado por um eixo central parecido com a vértebra principal
de um peixe (problema) e eixos secundarios e até terciarios (possiveis causas relacionadas
com o problema). Esta ferramenta € composta por um conjunto de fatores de causas e
tendo como resultado um efeito de qualidade (ISHIKAWA, 1993).

Temos também a Folha de Verificacdo que diz respeito a um formulario que tem
por objetivo registrar informacdes de diferentes dados ou natureza. Geralmente é aplicada
para: Levantar o numero de itens “ndao conforme”; Inspecionar atributos; Identificar a
localizagéo de defeitos em produtos acabados; Levantar a causa de defeitos; Verificar a
distribuicdo de uma variavel.

Independente da finalidade da amostragem é importante planejar a forma que estes
dados serédo registrados. Desta forma, a aplicacdo destes dados serd mais simples. No
entanto, para realizar estes registros faz-se necessario o uso da folha de verificacdo
(VIEIRA, 1999).

Existe também o Grafico de Pareto que, de acordo com Werkema (1995), o diagrama
de Pareto é disposto de forma grafica. Possui barras verticais que representam informacdes
de facil entendimento. Estas informacfes auxiliam no estabelecimento de metas numéricas
palpaveis. Além disso, segundo Carpinetti (2010), o Grafico de Pareto segue os seguintes
passos: Coletar dados, frequéncias, problemas ou causas que se deseja fazer uma
comparacao.

Esta selecdo de dados pode ser obtida através de “Brainstorming” ou coleta de
dados; Escolher a forma ou unidade de comparacédo: custos, quantidades, nimero de
ocorréncias; Estabelecer o periodo temporal a ser analisado; Devem-se coletar os dados in
loco; Listar de forma decrescente as categorias em estudo em relacdo ao eixo das
abscissas “X”; Construir um retangulo, onde a altura representa a frequéncia, custo ou
guantidade da categoria; Do topo do retangulo mais alto, deve-se colocar uma linha
representando a frequéncia acumulativa dos dados das categorias.

Segundo Colenghi (1997) o Diagrama de Pareto é o método em que existe um
namero reduzido de causa 20% que ocasiona 80% dos problemas que influenciam no
processo, se forem solucionados assim que encontrados, os problemas serao eliminados.

J& o Histograma € um grafico do tipo de barras que apresenta uma variacdo de
dados de um determinado estudo ou analise de processo, dividindo e explicitando a
distribuicdo por categorias das ocorréncias, destacando e precisamente a situagéo real da
verdadeira condi¢do da variavel em determinado momento (JUNIOR, 2006).

Temos também uma ferramenta mais conhecida e aplicada nas empresas que é o
Fluxograma. Um instrumento de apoio para a gestdo de qualidade, ou seja, € muito
importante para a andlise e o redesenho de um processo, facilitando a identificagdo das
etapas e sequéncia de acdes, analises e responsaveis.

Ja a 5W2H é um plano de acao é disposto na forma documental, ou seja, deve ser
preenchido etapa por etapa mostrando as a¢des que serdo tomadas e 0s responsaveis por
cada uma das tarefas (OLIVEIRA, 1996). Diversas questdes sdo colocadas na utilizacao
desta ferramenta sendo estas: Why: Porque esta atividade é necessaria?; What: Quais sédo
as medidas necessarias para solucionar o problema?; How: Qual é o meio necessario para
realizar esta tarefa?; Where: Onde sera realizada a atividade?; When: Quando sera
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realizada a atividade? Prazo; Who: Quem sdo o0s responsaveis para realizar estas
atividades?, How Much: Quanto custara? Quais serdo 0s recursos necessarios?

3. A Empresa CBP

A CBP atua no segmento de industrializacdo e comercializacdo de plasticos
industriais, destinados a melhoria e inovacgao de processos fabris e também de plasticos de
engenharia, direcionados a uma solucao especifica e avancada dentro da industria.

E pequeno porte, com 80 funcionarios. O quadro de pessoal foi aumentando devido
ao aumento da demanda, contudo surgiu a necessidade de colocar mais maquinas e mao
de obra para atender o aumento dos pedidos em carteira.

Atua na extrusdo de plasticos de engenharia, a empresa produz formatos
semiacabados de bastbes, chapas e tubos nas mais diversas medidas atendendo
diferentes aplicacdes exigidas pelo mercado. Seu histérico desde a fundacgdao foi fortemente
baseado pela necessidade de tecnologia e substituicdo de materiais metalicos. A fabrica
distribui seus produtos diretamente aos revendedores, espalhados por todo o territorio
nacional e também internacional.

A extrusora tem por sua etimologia, que do latim a palavra "extrusao" significa
empurrar para fora (ex= fora e trudere = empurrar, forcar). Este processo também pode ser
adequado para acgos e metais ndo ferrosos, apenas com o0 mesmo conceito de empurrar a
massa fundida contra moldes e matrizes em formatos desejados.

Devido a necessidade de reduzir o elevado indice de horas paradas, foi necessario
fazer um levantamento do cenario atual. Durante o primeiro trimestre de 2019, foram
coletadas informacdes referentes as horas paradas através de Fichas de Verificagéao.

Foi verificado que as horas que mais apareceram foram: manutencdo corretiva,
manutencao preventiva, Setup, falta de energia, falta de matéria-prima e outros.

As atividades realizadas diariamente séo coletas de dados de horas paradas atraves
de Ficha de Verificagao; classificagdo dos tipos de horas paradas; reunides de melhoria;
preenchimento de Grafico de Pareto; realizacdo de Diagrama de Causa e Efeito “Ishikawa”
com os principais envolvidos e interessados (Stakeholders); realizagcdo e definicdo de
responsabilidades com o auxilio do 5W2H; levantamento de necessidade de treinamento
(dos setores de producdo, manutencao e administrativo); acompanhamento para verificar
se houve melhoria.

4. A Metodologia e os Resultados

Considerou-se como um estudo de caso este estudo que, de acordo com Yin
(2005), o estudo de caso € um meio de se fazer pesquisa de itens atuais dentro da realidade
em que o objeto de estudo e o ambiente que o envolve, ainda ndo estdo claramente
definidos.
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4.15W2H

Com as possiveis solucdes ja definidas, construiu-se o plano de acdo 5W2H para
definir responsaveis, prazos e estratégias para a realizacdo das atividades. Com a
definicdo do plano de acéo, foi divulgado a todos os colaboradores, enfatizando a
importancia das execucdes das tarefas e tendo certeza da compreensao de todos, foi dado
inicio ao plano.

S5W2H - RED DE HORAS PAR
1-What 2-Who 3-When A-Where 5—Why 1-How 2 -How Much
|o que sera feita) (guem fard), (guando seré feito), |onde serd feita), (por que serd feita) (coma serd feito) (guanto custard)
. Antes € apds . .
Fazer Check List antes | . o Para garantir um servico .
N Encarregado de realizagdo de SETUP . . |Através de preenchimento .
e apas SETUP e .. - Produgdo eficiente e verificar se nio . RS7.50 por més
= Manutencdo € manutengao . de formuldrio
manutencao . Jfaitou nada.
(diariamente}
Fazer uma sequencia em
Para evitar sequencias de | que o mesmo moide sirva
Melhorar a programac&o do| rodugdo que elevem as arg varios materiais com
Prog & Coordenador de PPCP Diariamente PPCP 3 €0 que & s P R50,00
PPCP horas parodas. Otimizagio o mesma medidg,
do progromagiio. evitondo mudangas
bruscas de programocio.
AT Pgra manter as
Melhorar a eficiéncia das . . - Pinturas de moides com s
. Manutencdo Diariamente Setor de Manutencio especificagdes dos ) . R$3000,00 por més
matrizes (moldes) teflon/soldas
produtos.
Quando for Manter s méguings apras Troca de pecas € reposicio
Melhor qualidace Manutengiio necessdrio fazer | Setor de Manutengiio a0 funm‘or:lm En(op e utilizande componentes |R53800,00 por més
reposigiio de pegas ) mais eficientes.
Para ter mais opgdes de
Desenvolver novos Encarregado de Setor de equipamerntos, pregos Ligagdes / trocas de e
Manutengdo / Digriamente manutengiio uie - P ; g”; -, . RS 250,00
fornecedores competitives & melhor mails € visitas técnicas
Comprador compras
prazo de entrega.
Para evitar que falte no N
. Encarregado de Setor de Meonitorar e sincronizar
Melhor Lead Time de n . - estoque pegas de .
Manutengdo / Digriamente manutengdo € n . o entrego de componentes | R3100,00 por més
entrega de fornecedores reposiglo € 0 moguing -
Comprador compras ; de manutengdo.
figue parado.
.. O mais rapido .
. Gerente de Producio L Soia de treinamento | Para que todos conhegam
Treinamento de possivel para
L 7/ o N ena boas praticas de , . . N
Funcionarios de funciondrios antigas . o . . Aulas tedricas e praticas. | R5100,00 por més
- Encarregado de . o setor de producio e | fabricagdo e sistematica
. € ng integragio parg n -
m . manutengao. do setor de manutengdo.
Junciondrios novos.
Acompanhamento de Setor de : -
P L Encarregado de . . Para gvaliar € menitorar o | Através de verificagbes /
Funciendrios de - Apds treinomento Manutengdo , R50.00
- Manutengdo . treinamento. Check List / Testes.
Manutencio € Produgdo
O funciondrio de
Um funciondrio Setor de Paro néoe deixor @ produglio | manutencio arenderd o
Mé&o-de-obra 24 horas treinado Imediara Manurengéo sem manutengio durante toda necessidode da RS 600,00
para o 39 turno. € Produgdo o 39 turma. produglio durante o 39
turno.
. e a Organizagiio &
Melhorar o posicionamente| Encarregado de Para focilitar a localizopio enderecamento das
das ferramentas de Manutengiio Imediato Setor de Manutenglio | de ferramentas, moldes € m'rre‘ew'rus de RS 0,00
i
trabalho € Auxiligres matrizes. A
ferramentas.
Facilitar a localizagdo de
Melhorar Layout de ! facatizat
Encarregado de . . . componentes de Enderegamento das
estoque de pegas de ) N Imediato Almoxarifado n . - RS 0,00
. Almoxarifado reposigdo: resistencias, prateleiras € curva ABC
reposicio )
controiadores, etc.
Colocar @ maquing o mais Depende do tipo
o . . Quando houver a . ' a . . ) s a
Manutencdo Corretiva  Fquipe de Manutengdol necessidade. Produgdo rapida possivel em De forma imediata de
) Juncionamento. manutenglio
Substituigdo de Depende do tipo
= - . | Quande houver a . . ¢ P w
Manutencdo Preditiva  Fquipe de Manutencdo| necessidade Produgdo Evitar que @ maguing pare. COMPOnERtes 5em a de
parada do magquing. manutengio

Tabela 4: 5W2H para Reducédo de Horas Paradas.
Fonte: Elaboracéo Prépria, 2019.

Nota-se que houve maior reducdo de horas paradas no defeito manutencao
corretiva. Do total geral de 2955 horas cairam para 2028 horas.
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4.2 Resultados e Meta

A meta ndo foi alcancada ainda, porém, os resultados em funcdo das melhorias
indicam que a tendéncia é que se chegue a meta proposta no inicio do trabalho.

Resultados em Relacdo a Meta

Horas Paradas (hrs) 2955

Meta Inicial a Reduzir (hrs) 1452 6] 4916%
Reduzido (hrs) 8927.0] 31,37%
Saldo Residual a Reduzir (hrs) 5256 17,79%

Tabela 5: Resultados em Relacédo a Meta.
Fonte: Elaboracéo Propria, 2019.

A produtividade ainda defasada em relacdo a demanda de vendas, pode ser suprida
como plano “B”, através de uma terceirizagao, ja que a quantidade a ser comprada esta
bem inferior e n&o prejudicaria tanto o resultado da empresa e atenderia o cliente. A curto
prazo, conforme as melhorias, a expectativa é que a demanda seja atendida somente pela
producdo da CBP Plasticos.

Capacidade Produtiva Atual X Demanda Capacidade Produtiva Atual X Demanda Mensal de
190000 1 Mensal de Vendas - Antes Vendas - Depois

120000 113982,32 120000 113982,32
108062,72

100386

100000 100000

80000 £0000

60000 WCAPACIDADE ATUALIKG) 60000 WCAPACIDADE ATUAL(KG)

WDEMANDA ATUAL(KG)
DEFASAGEM(KG)

MDEMANDA MENSAL(KG)
40000
DEFASAGEMIKG) 40000

20000 20000

0 0

-4918,6

-20000 -13596,32 -20000

Gréfico 4: Comparativo: Capacidade Atual X Demanda Mensal de Vendas.
Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2019.

MEDIA MENSAL DE HORAS PARADAS - ANTES I MEDIA MENSAL DE HORAS PARADAS - DEPOIS I

3500,00 2500,00

2055
3000,00 2028

2000,00

2500,00

1500,00

2000,00

WVETA A SER ALCANCADA

1452,60 (REDUZIR HORAS)

BMETA A SER ALCANGADA
(REDUZIR HORAS)

1500,00
1000,00
1000,00 WSITUAGAD ATUAL
WSITUACAO ATUAL 500,00
500,00

0,00 4

HORAS PARADAS HORAS PARADAS.

Grafico 5: Comparativo: Horas Paradas.
Fonte: Desenvolvido pelo autor, 2019.
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4.3 Célculo de Capacidade de Producédo

Apoés as melhorias e a reducéo das horas paradas de 2955hs para 2028hs, a nova
base de calculo exige uma reducdo de mais 525,6 horas, equivalente a 25,9%. No entanto,
notam-se melhoras na eficiéncia, utilizacéo e capacidade de producéo real, ou seja, a busca
por reducao de horas paradas continua, contemplando uma meta futura.

CALCULOS DE CAPACIDADE DE PRODUGAO - META FUTURA

Horas (Médias

Paradas
Falta de energia 23 ’ N&o planejado
Manutenc&o Corretiva 962 N&o planejado
Manutencdo Preventiva 744 Planejado
Falta de MP 0 Né&o planejado

186 Planejado
93 N&o planejado

Capac. Tedrica = (N°HORAS/DIA) X (N°DIAS/MES) X (N° MAQUINAS) = TOTAL HSMES
(Projeto)
Capac. Tedrica = 24 X 30 X 19 = 13680 HS/MES
(Projeto)
Cap. Efetiva = Capacidade Tedrica (-) Horas Planejadas
(Projeto)
Cap. Efetiva = 13680 - 930 = 12750 HS
(Projeto)
Produgéo Real = Capacidade Efetiva (-) Horas Nao Planejadas
Produgéo Real = 12750 - 1098 = 11652 HS
( Volume de Producéo Real) / (Capacidade de Projeto)
Utilizagéo = 11652 = 85,18%
13680
( Volume de Producéo Real) / (Capacidade de Efetiva)
Eficiéncia = 11652 = 91,39%
12750

PRODUGAO REAL (HRS): (Capacidade Efetiva (-) Horas ndo planejadas)

CAPACIDADE ATUAL: (Dados obtidos através de relatérios de Producéo)
PRODUTIVIDADE: (Capacidade Atual ( /) Producéo Real)

DEMANDA MENSAL: (Dados obtidos através de relatdrios de Vendas)
DEFASAGEM: (Capacidade Atual (-) Demanda Mensal)

MEDIA DE HORAS

PARADAS: . (Dado obtido através de apontamentos de Producédo)
META DE REDUCAO DE

HORAS PARADAS: (Def: em KG (/) produtividade (KG/HR))
META DE REDUCAO DE
HORAS PARADAS (%): ((Horas a Reduzir (/) Média de Horas Paradas)X100)

PRODUGAO REAL (HRS) 11652 HRS
PRODUTIVIDADE: 936 KGHR
CAPACIDADE ATUAL: 10906272 KG
DEMANDA MENSAL: 11398232 KG
DEFASAGEM: 49196  KG

MEDIA DE HORAS

PARADAS: 2028 HORAS
META DE REDUGAO DE
HORAS PARADAS: 49196 DEFASAGEM EM KG

936 KGHR

525,60 HRS

NOVA META DE
REDUCAO DE
HORAS PARADAS (%): 52560 X100 HORAS A REDUZIR

2028 MEDIA DE HORAS PARADAS

25,9%  INDICE A REDUZIR

Tabela 6: Calculos de Capacidade de Producéo — Meta Futura.
Fonte: Elaboracao Prépria, 2019.

4.4 Comparativo

Um bom faturamento com baixos custos contribuem para a saude financeira de uma
organizacgdo, ou seja, aumentam sua margem de contribuigdo. Se o indice de horas paradas
estd elevado, significa menores producdes e consequentemente uma queda de
faturamento, pois a empresa perde oportunidades e fica com a imagem prejudicada perante
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aos clientes. Através de analises, pode-se verificar uma defasagem de 13596,32 kg de
produtividade que resultam em uma perda de oportunidade de faturamento de
R$231.137,44 por més.

Analise de Faturamento X Produtividade (Antes das Melhorias)

Formula Resultado
Produgio Real (hrs) PR 10725
Produtividade (kg / hr) P 9,36
Produtividade Total (kg) PT=(PRxP) 100386,00
Prego de Venda - R$ / kg (PV) RS 17,00
Faturamento Total FT=(PT x PV) RS 1.706.562,00
Demanda Mensal (kg) DM 11398232
DF - Defasagem (kg) DF=(PT - DM) -13596,32
PF - Perda de Faturamento {R$) PF=(DF x PV) -R$ 231.137 44

Tabela 7: Analise de Faturamento X Produtividade — antes das melhorias.

Fonte: Elaboracéo Propria, 2019.

Apos as realizacdes de algumas melhorias e reducéo de horas paradas, observa-se
uma recuperacédo de produtividade de 8676,72 kg e R$147.504,24.

Analise de Faturamento X Produtividade (Apos Melhorias)

Férmula Resultado
Produgdo Real (hrs) PR 11652
Produtividade (kg / hr) P 9,36
Produtividade Total (kg) PT= (PR xP) 109062,72
Prego de Venda - R$ / kg PV RS§ 17,00

Faturamento Total

FT = (PTxPV)

RS 1.854.066,24

Demanda Mensal (kg)

DM

113882 32

DF - Defasagem (kg) DF=(PT - DM) -4919 80
PF - Perda de Faturamento (R$§) PF=(DF x PV) -R§ 83.633,20
Rpr - Recuperagio Prod. Total (kg) Rer = PT:-PT, 8676,72
Rer - Recuperagio Fat. Total (R$) Rer =FTe-FT, RS 147.504 24

Tabela 8: Analise de Faturamento X Produtividade — apds melhorias.
Fonte: Elaboracéo Prépria, 2019.

Com uma meta futura de reducdo de horas paradas pré-definida, objetiva-se o
aumento da produtividade, reducdo de custos e aumento de faturamento, resultando em
maiores lucros.

Consideragoes Finais

O presente trabalho afirma que para se ter uma redugéo das horas paradas nas
maguinas extrusoras a utilizacao das ferramentas da qualidade séo de extrema importancia
desde o diagndstico até a solucdo do problema.

Os dados obtidos com o uso de ferramentas da qualidade foram transformados em
informacgBes que deram a direcdo correta a ser tomada. Apos analises de onde estavam
concentrados 0s motivos que mais causavam horas paradas de maquinas, foram tomadas
medidas de correcao e estipulado uma meta de reducao de 49,16% destas horas. Apesar
do curto espaco de tempo, a reducdo foi de 31,37% e provavelmente a meta chegara a ser
realizada conforme as mudancas forem ocorrendo.
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Padronizar procedimentos, organizar espacos e corrigir falhas, foram essenciais em
busca de resultados positivos e reducédo de custos de producéo. A agilidade do setor de
manutencdo aliado aos novos processos de atendimento da producdo reduziram as
paradas, pois ter um funcionario trabalhando a noite custa menos do que a maquina parar
de madrugada e voltar a ativa apenas durante o dia.

O treinamento intensivo e o0 acompanhamento constante foram de grande
importancia para a realizacado das tarefas e metas estipuladas, ou seja, todos tiveram
consciéncia das necessidades de mudancga.

A busca por melhores materiais, para confec¢cdo de moldes e matrizes trouxeram o
beneficio da durabilidade dos mesmos, pois desgastavam com frequéncia.

Portanto, este trabalho é resultado de uma pesquisa que exigiu muita analise e
confronto da teoria com a prética, trazendo beneficios financeiros e organizacionais para a
CBP.

Referéncias

CAMPOS, V. F. TQC Controle da qualidade total. 7 ed. Rio de Janeiro: Bloch, 1992.

CARPINETTI, L. C. R. Gestao da Qualidade: conceitos e técnicas. Sao Paulo: Atlas,
2010.

COLENGHI, M. V. O & M e qualidade total: uma integracdo perfeita. Rio de Janeiro:
Qualitymark, 1997.

ISHIKAWA, K. Controle de Qualidade Total: a maneira japonesa. Rio de Janeiro:
Campos, 1993.

JUNIOR, I. M.; CIERCO, A. A.; ROCHA, A. V.; MOTA, E. B.; LEUSIN, S. Gestao da
Qualidade. 8° ed. Rio de Janeiro: FGV, 2006.

MARRAFA, M. O gerenciamento das suas nao conformidades. Sao Paulo. 2006.

OLIVEIRA, S. T. Ferramentas para o aprimoramento da qualidade. 2° ed. S&do Paulo:
Editora Pioneira,1996.

VIEIRA, S. Estatistica para a Qualidade: como avaliar com precisédo a qualidade em
produtos e servicos. Rio de Janeiro: Campus, 1999.

WERKEMA, M. C. C. As ferramentas da qualidade no gerenciamento de processos.
TQC- Gestao pela qualidade total. v 1. Minas Gerais: Fundagéao Chistiano Ottoni-Escola
de Engenharia da UFMG, 1995.

9de 10



YIN, R. K. Estudo de caso, Planejamento e métodos. 3. ed. Porto Alegre: Bookman,
2005.

10 de 10



