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RESUMO

O presente trabalho tem como tema a aplicacdo do programa Six Sigma em um setor
produtivo de uma industria de embalagens plasticas, o qual busca identificar pontos a
serem melhorados na produtividade e no processo de impressao de etiquetas de
identificacdo, buscando atingir os objetivos da area em relacdo ao seu indice de
ineficiéncia. O objetivo deste trabalho é apresentar possiveis solu¢des para os pontos
levantados pela ferramenta DMAIC no estudo de caso apresentado, demostrando que
ao utilizar o método Six Sigma da maneira correta resultados significativos podem ser
obtidos, independentemente da area dentro da organizacdo. Para o desenvolvimento
deste trabalho foram realizados uma pesquisa bibliografica e um estudo de caso. Por
meio de um estudo de caso feito ha empresa no setor de corte e solda aplicando a
ferramenta DMAIC foram encontradas falhas no processo de apontamentos de
producéo, falta de assertividade nos dados de perdas e rastreio de mercadorias.
Portanto, através deste trabalho foi possivel identificar a relevancia da metodologia
Six Sigma por meio de uma proposta de utilizagdo, tendo sido atingido o objetivo

inicialmente proposto.
Palavras-chave: Six Sigma; DMAIC; Processo; Resultado.

1 INTRODUCAO

Atualmente, o mercado de trabalho utiliza diversas ferramentas da qualidade
para estimular o desenvolvimento organizacional, com o intuito de atingir os objetivos
das areas que apresentam dificuldades. O Six Sigma (Seis Sigma) é uma das
ferramentas mais utilizadas pelas empresas e como forma de pesquisa, a metodologia
DMAIC (Definir, Mensurar, Analisar, Melhorar, Controlar), que auxilia de forma

especifica e direta na tomada de decisbes da empresa.
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O papel da qualidade é muito importante para que as organizagfes atuem de
forma adequada, uma vez que se faz necessario utilizar diversas ferramentas com um
anico propodsito - entregar aos clientes os produtos de acordo com as especificacdes.

Se aplicado de forma precisa o Six Sigma pode trazer vantagens para o0 hegocio
como, por exemplo: melhoria e padronizagdo nos processos e produtos, satisfacao
dos clientes, reducédo de custos, comprometimento da equipe de trabalho e uma
cultura organizacional concisa. Dessa maneira, a empresa eleva seu nivel de
competitividade de mercado, trazendo atenc&o de novos clientes em virtude de seu
diferencial.

Nesse contexto, o objetivo desse trabalho é apresentar a ferramenta da
gualidade Six Sigma e um estudo de caso no setor de corte e solda de uma industria
de embalagens plasticas, a partir do qual espera-se identificar falhas existentes e a
partir delas propor melhorias em diversos aspectos do processo produtivo em

questéao.

2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Qualidade

A gualidade pode ser definida como a aprovacao de acordo as expectativas
dos clientes, sobre determinado produto ou servi¢o prestado, atendendo um grau de
precisdo, as normas padrdo e aos atributos funcionais. Qualidade é também a
correcdo dos problemas e de suas causas ao longo de toda a série de fatores
relacionados com marketing, projetos, engenharia, producdo e manutencdo, que
exercem influéncia sobre a satisfacdo do usuario (FEIGENBAUM apud SILVA et al.,
2018).

Para Crosby apud Silva et al. (2018) qualidade é a conformidade do produto as
suas especificagbes, ou seja, € fornecer ao cliente exatamente aquilo que foi
prometido.

As empresas devem reconhecer o papel que a qualidade exerce dentro da
organizagéo, pois é fundamental utilizar das ferramentas propostas com a finalidade
de reduzir custos, aumentar produtividades, melhorar processos e o0 objetivo principal,

aumentar a satisfacdo e seguranca dos clientes nos servi¢os ou produtos oferecidos
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Para melhor compreender a qualidade é importante conhecer suas oito
dimensfes: desempenho (aspectos essenciais de funcionamento); caracteristicas
(aspectos que complementam o desempenho; confiabilidade (grau de fidelidade de
uma informacao); conformidade (apresentar adequadamente o produto ou servico
desejado); durabilidade (tempo pré-determinado que o produto esta apto para ser
utilizado); servico pés venda e manutengdo (manter o atendimento aos clientes
mesmo apos ocorrer qualquer falha de processo, dando todo suporte necessario);
estética (entregar o produto dentro das especificacbes desejadas e com o6tima
aparéncia); qualidade percebida (divulgacdo dos servigcos ou produtos oferecidos
atraves dos clientes).

Tais dimens@es auxiliam na explicacdo sobre o conceito de qualidade. Assim,
a abordagem baseada no produto se relaciona com as dimensdes de desempenho,
caracteristica e durabilidade, a abordagem baseada no usuario se relaciona com as
dimensdes de estética e qualidade percebida, a abordagem baseada na producédo se
relaciona com as dimensdes de conformidade e confiabilidade (GARVIN apud
POLTRONIERI et al., 2015).

2.2 O programa Six Sigma

O programa Six Sigma foi criado pelo engenheiro da Motorola Bill Smith na
década de 1980, com o intuito de reduzir a variacdo dos processos de uma
organizacao e consequentemente, aumentando os recursos financeiro.

De acordo Aguiar (2006), apés a implementacdo do Six Sigma a empresa
passa por algumas mudancas principalmente em relacdo a cultura da corporacéao: (i)
o foco principal da empresa passa a ser a satisfacao dos clientes de modo que atenda
todas as suas expectativas. Para verificar a satisfacdo dos clientes podem ser feito
pesquisas de NPS (Net Promoter Score ou pesquisa de satisfacao dos clientes), com
0s possiveis resultados pode-se definir suas metas e objetivos a serem alcangados;
(i) a cada proposta elaborada ha a necessidade de se obter determinado retorno
financeiro, mesmo que seja baixo; (iii) € imprescindivel que cada colaborador tenha o
interesse em desenvolver técnicas e melhorias no ambiente de trabalho, para que o
retrabalho se torne minimo. Sendo assim, direcionando sua rotina com a intengéo de

um melhor planejamento de atividades; (iv) os contratempos de um determinado



departamento deve ser reponsabilidade de toda a organizagdo, solucionando os
imprevistos de forma mais eficaz, alcancando juntos o objetivo; (v) a conduta a ser
seguida por qualquer setor da empresa independentemente de qual ele seja, deve ser

a mesma, de forma que os problemas sejam resolvidos de maneira adequada.

2.2.1 Metodologia DMAIC

Essa ferramenta de andlise tem como objetivo apresentar melhorias de
processos e servigos direcionando a tomada de decisdo. Tendo como base as siglas
D (Define - Definir), M (Measure - Medir), A (Analyze - Analisar), | (Improve - Melhorar),
C (Control - Controlar) assim como representado na figura abaixo:

Para complementar a definicdo da ferramenta citada, o quadro seguir detalha

cada etapa.
Figura 1 — Definicdo de cada etapa do DMAIC
SIGLAS ETAPAS OBJETIVOS

D = Define (Definir) Detalhar o problema e definir a meta do projeto.
Mesurar o desempenho do processo, que durante a coleta de

M Measure (Medir) dados possibilita obter as primeiras ideias da causa do problema e
identificar os pontos fortes e as oportunidades para sua melhoria.
Analisar os dados coletados na fase anterior, identificar e organizar

A — Analyse (Analisar) as causas potenciais do problema quantificar a importincia das

causas potenciais.

Propor, avaliar e implementar solug@es potenciais com o objetivo
1 =% |mprove (Melhorar) de eliminar as causa fundamentais do problema prioritario analisado
na fase anterior.

Garatir o alcance da meta em longo prazo. Sao adotadas diversas
C — Control (Controlar) ferramentas para controlar continuamente o desempenho dos
processos.

Fonte: ARIANE; ROSA, 2019, p. 5.
O método DMAIC possui grande diferencial, pois evidencia a elaboracdo do

projeto, reduzindo as possiveis falhas, o periodo e 0s custos necessarios para a

execugao.



2.3 Lean Manufacturing

O Lean Manufacturing é composto por principios e técnicas que definem o
Sistema Toyota de Producédo, tendo como principal objetivo diminuir os gastos de
processos desenvolvendo uma melhor garantia de qualidade e uma maior satisfacao
do cliente. Segundo Ghinato apud Pacheco (2014), o sistema Toyota de producao
(Toyota Production System — STP) é também referenciado como “sistema de
producao enxuta”.

Os cinco principios sobre Lean Manufacturing séo: valor é aquilo que é
considerado pelo cliente como relevante, ou melhor, o que corresponde com as suas
expectativas; fluxo de Valor é a somatéria de todas as etapas do processo, desde a
matéria prima até o produto oferecido para o cliente; fluxo € o segmento constante da
manufatura que antecipa cada atributo do item, para que possa seguir um
determinado fluxo de processos, evitando desperdicios e paradas entre eles; puxar
dentro desse conceito tem como base principal restringir a especificacdo conforme
demandado por cada cliente, ao contrario de impor a aceitacdo do produto, busca-se
atender evitando reclamacdes futuras; perfeicdo para obter a exceléncia deste
principio se faz necessario que todos os anteriores estejam fluindo de maneira eficaz,
tendo em vista que para alcancar a perfeicdo deve-se reduzir a0 maximo 0s
desperdicios e conceder apreco na visao do consumidor.

Com base nos principios acima é possivel identificar que tem a necessidade de
reducdo maxima de desperdicios para se alavancar o nivel de competitividade da
empresa, de modo a se manter mais sustentavel no mercado. Sdo considerados
desperdicios relevantes para qualquer organizacdo: (i) estoques; (ii) desperdicio
intelectual; (iii) movimentos desnecessarios; (iv) espera; (v) processo desnecessario;

(vi) defeitos e retrabalho; (vii) transporte; (viii) superproducao.

2.4 SIPOC

O SIPOC (Fornecedor, Entrada, Processo, Saidas e Cliente) € um diagrama
com a funcao de reunir informacdes necessarias a fim de demonstrar de forma clara
guais sdo as entradas e saidas de um processo, seu inicio e fim, a sequéncia de

atividades e os responsaveis por elas, além dos clientes.



Essa ferramenta é bastante utilizada na fase inicial de um DMAIC, que € base
da metodologia Six Sigma, para definir a melhor maneira de direcionar o projeto. Para
aplicar essa ferramenta é necessario entender inicialmente como é 0 processo em si,
posteriormente determinar quais sédo suas saidas e seus clientes, dando sequéncia é
preciso identificar a entrada e seus respectivos fornecedores, tendo entdo o
mapeamento desejado.

Outro ponto importante para o SIPOC funcionar corretamente € nomear um
anico responsavel para o processo, com iSso 0 responsavel precisa se envolver em

todas as atividades de melhorias ou na definicdo daquele processo.

3 METODOLOGIA

No desenvolvimento do artigo foram utilizadas a pesquisa bibliografica e o
estudo de caso, nos quais foram realizadas pesquisas por meio de fontes primarias e
secundarias, com foco principal em livros e artigos.

Através do método de pesquisa qualitativa foi possivel obter dados para a
elaboracdo do trabalho, utilizando a entrevista com colaboradores da empresa e
complementando com o estudo de caso a pesquisa quantitativa, na qual foram obtidos

os dados para analise.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

O estudo de caso foi desenvolvido em uma industria do ramo de embalagens
plasticas que esta situada no interior de Sdo Paulo na cidade de Séo José do Rio
Pardo e atende a todos os estados do Brasil na sua area de atuacao.

Historicamente tem-se que foi em 01 de maio de 1989 que o atual dono e
presidente iniciou as atividades do seu negdcio em uma casa na mesma cidade,
contando apenas com uma extrusora na qual eram feitas as bobinas de filme plastico
e uma maquina de corte e solda produzindo capas fardo para embalagem de sacos
de acucar e arroz.

No ano seguinte em 1990 a empresa se mudou para o bairro do Distrito
Industrial da cidade, em um terreno de 600 m? contando com um galpao de 400m?2

comegando a “tentar” produzir sacolas plasticas e bobinas com e sem impressdo com



o intuito de substituir as caixas de papeldo que anteriormente eram utilizadas para
armazenar as sacolas nos supermercados.

Em 1998 com a venda de sacolas aumentando o terreno ao lado é adquirido
com uma area de aproximadamente 5.000 m2. No ano de 2003 contando com uma
area de parque fabril de 12.000 m? na cidade de S&o José do Rio Pardo a empresa
cria seu proprio Grémio com o apoio dos colaboradores e seu proprio time de futebol
amador da regido.

Em 2010 a empresa ja contava com a especializacdo de embalagens
personalizadas e sacos de presente afim de atender lojas e boutiques finas, também
com um refeitdrio para que seus colaboradores possam se alimentar no proprio local.
E fundada também uma nova unidade de embalagens rigidas no segmento de potes,
tampas e copos plasticos contando com 35.000 m2 de parque industrial.

No ano de 2013 foi inaugurada uma nova unidade de Filme Técnicos focada na
producéo de filmes para mercados alimenticios, cosméticos, agricola e produgéo civil.
Seguindo com o proposito de manter a evolucdo e adquirir um novo mercado a
empresa consegue a certificacdo da 1ISO 9001.

Atualmente a empresa conta com aproximadamente 65.000 m2 de éarea
produtiva dividida em 5 plantas onde sao produzidas 3.000 toneladas nos segmentos
de rigidos e flexiveis dos mais variados.

Com base na empresa em questdo, através de informacdes qualitativas que
foram obtidas por meio de entrevista, seréo apresentados a seguir 0s principais pontos
de dificuldade identificados em alguns dos setores da empresa no quesito
implementacéo da cultura Six Sigma.

Na primeira pergunta foi abordada qual a dificuldade encontrada no inicio do
projeto Six Sigma. O primeiro entrevistado retratou que a maior dificuldade encontrada
por ser uma nova ferramenta foi ter um pouco de resisténcia, mas hoje com o
amadurecimento do projeto ele e sua equipe ndo veem mais um grau de dificuldade
nisso. A equipe se adaptou bem e esta se adequando cada vez mais.

Ja o segundo entrevistado informou que é necessario priorizar a dinamica do
projeto, visto que é bastante complexo e como trabalha ha bastante tempo na
empresa, precisa entender primeiro para entdo transmitir com uma linguagem

diferente para o chao de fabrica.



De acordo com o terceiro entrevistado, sua maior dificuldade encontrada foi em
relacdo ao sistema. Na funcdo de lider ele tem maior facilidade em lidar com as
pessoas, sabendo convencé-las e tirar o melhor de cada uma, mas fazer analises de
relatorios para acompanhamento dos numeros tem maior dificuldade.

O intuito da segunda questéo foi identificar quais eram as ferramentas utilizadas
no dia a dia que estédo diretamente ligadas a ferramenta DMAIC na empresa. Com a
resposta do primeiro entrevistado obteve-se que a ferramenta utilizada esta ligada ao
sistema do Iniflex (ERP - Enterprise Resource Planning, da empresa Projedata) que a
empresa os oferece, como por exemplo, relatérios para medir produgdo, consumo de
matéria prima, custo de insumos, tornando muito mais pratico para a equipe de
producao, pois antigamente ndo tinham acesso a esses numeros.

Por outro lado, o segundo entrevistado utiliza da ferramenta DMAIC para fazer
o levantamento de informac¢des que precisam ser melhoradas, mas nem tudo é
desenvolvido, como trabalham em uma unidade que atua na area ha muito tempo,
possuem varios projetos concluidos, passaram a utilizar o sistema Iniflex e planilhas
para extrair informacdes e registrar as atividades.

O terceiro teve a percepcdo que uma das ferramentas é comecar a trabalhar
de maneira que seja mais produtiva e que tenha um menor custo. Informou também
gue é importante saber se determinado material rende mais ou se é possivel dar maior
retorno em questdo de producdo, e com isso € possivel produzir uma quantidade
superior com um valor agregado maior. Outra ferramenta utilizada é a otimizacao das
maquinas, organizando junto com o departamento de PCP (Planejamento de Controle
de Producéo) qual determinado produto tem um rendimento maior em cada maquina,
direcionando o produto no recurso incorreto automaticamente ird gerar uma baixa
produtividade. Com a otimizacdo da maneira correta isso vai reduzir o nimero de
maquinas e funcionarios trabalhando, aumentando a produtividade com uma méao de
obra menor.

Para finalizar a entrevista foi questionado qual foi 0 maior desafio para transmitir
a cultura Six Sigma para o chao de fabrica. O primeiro abordou que a sua dificuldade
€ que quando se trata de uma coisa nova a maior parte das pessoas tem tendéncia a
ter um pouco mais de resisténcia, mas que o Six Sigma foi bem aceito pela equipe e

hoje ele percebe que estdo caminhando no mesmo sentido.



Complementando a resposta anterior, 0 segundo entrevistado informou que
seu maior desafio é a respeito do dialogo, pois o0 que esta tentando fazer é pulverizar
0 mais rapido possivel essa nova linguagem para o chéo de fabrica, utilizando os
exemplos dos treinamentos para transmitir com uma linguagem mais simplificada.

Ja o terceiro informou que o maior desafio foi 0 acompanhamento de sistema e
apontamentos em geral, pois tem facilidade em fazer o que € necessario em relacao
a producado. Hoje possui uma forma de acompanhar indicadores necessarios para
transmitir aos colaboradores a capacidade de producado e perdas. A dificuldade de
entendimento da equipe foi diminuindo cada dia mais e com isso o resultado foi
aparecendo.

ApOs a entrevista, para enriguecer as informacdes do trabalho foi aplicada a
metodologia DMAIC com o intuito de trazer dados quantitativos do problema, com os
principais pontos de melhoria e consequentemente seus beneficios se aplicada de

maneira correta.

4.1 Aplicacdo do DMAIC

4.1.1 Descricdo do Problema: Nos ultimos 2 anos houve um aumento significativo
no fluxo de etiquetas impressas, gerando uma grande demanda. Nota-se também que
cada dia mais € necessario ter a rastreabilidade do produto acabado no carregamento
e no cliente externo.
Meta: Otimizar impressao de etiquetas, etiquetagem e apontamento em um Unico
processo, sendo realizados 100% pela producéo.
Ganho estimado: Agilidade no processo, diminuicdo de custo operacional.

Abaixo pode-se visualizar o quadro com a ferramenta SIPOC aplicada no setor

com o intuito de identificar os pontos criticos do processo.
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Quadro 1 — Demonstrativo da ferramenta SIPOC aplicada.

FORNECEDORES ENTRADAS PROCESSO SAIDAS CLIENTES

Produgdo
(Operador)

Produgdo
(Operador / Auxiliar)

Sacola cortada EMBALAR Pacote pronto

PCP / Pré -
impressdo

Identificagdo do
volume produzido

Produgédo
(Operador / Auxiliar)

Etiqueta impressa ETIQUETAR

Produgdo
( Auxiliar)

Setor de Produgdo
( Corte e Solda)

Volume etiquetado PALETIZAR Volume paletizado

Producdo
( Auxiliar)

Apontamento de
Produgdo

Setor de Produgdo
( Corte e Solda)

Volume paletizado CONTAR

Produgdo
( Auxiliar)

Contagem dos
volumes do palete

Setor de Produgdo
( Corte e Solda)

APONTAR Saldo de produgdo

Fonte: Elaborado pelos autores.

4.1.2 Medicéo

Grafico 1 — Dados de quantidade de etiquetas ano 2021.

Etiguetas impressas - Flexiveis - 2021

53.340
41.590
38.140 37.450 I
JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBRO

Fonte: Elaborado pelos autores.

Nos meses informados acima, foram impressas 170.520 etiquetas em formato
de bobina, considerando que cada bobina tem 500 etiquetas o tempo médio de

impressao e rebobinagem manual é de 8 minutos por bobina.
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O colaborador responsavel pela impressao das etiquetas leva praticamente 1
dia e meio de trabalho para imprimir e rebobinar a demanda de etiquetas. Este tempo

poderia ser utilizado para outras tarefas que agregam valor.

Quadro 2 — Valores referente a mao de obra para impresséo e etiguetas.
TEMPO GASTO EM MEDIA PARA IMPRIMIR (HORAS)
11,37
CUSTO MENSAL MAO DE OBRA
RS 196,36
CUSTO ESTIMADO EM 12 MESES
RS 2.356,28

Fonte: Elaborado pelos autores.

Para obter os valores foram realizados os seguintes calculos:
Custo médio hora = custo colaborador (R$ 3.800,00) / 220h.
Tempo médio gasto para impressao = (((total de etiquetas / 500 etiquetas por bobina)
* 8 minutos) / 60 minutos).
Custo mensal de méo de obra = tempo médio gasto para impressao x custo médio
hora.

Na sequéncia foi utilizado o diagrama de espaguete, uma ferramenta visual que
faz parte do Lean Manufacturing, metodologia para evitar desperdicios na indastria. O
diagrama basicamente consiste em uma espécie de mapa com a planta do local. Uma
linha continua € desenhada para indicar o caminho percorrido por um objeto,
equipamento ou pessoa durante a realizacdo de algum processo.

Através dessa ferramenta a equipe foi surpreendida ao identificar o quanto de
tempo era perdido com apontamento manuais. Sendo assim segue abaixo resultado

da analise.
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Figura 2 — Planta do setor produtivo da empresa.

06 44 @ Cecriona Almowrsifada Cabing de Energia {
sooueimaesoo [} fook piotion
ot A el AT
"
2

rate

|
SACOLEIRA = 2017

BLOCADOE - 1999
BLOCADOS « 1995 s ey

SETOR DE CORTE E SOLDA
Fonte: Elaborado pelos autores.

Para obter os valores foram realizados os seguintes calculos:
Tempo médio para realizar um apontamento = 5 minutos.
Quantidade de colaboradores na area = 115.
Custo mensal por colaborador = R$ 3.800,00.
115 x 2 = 230 apontamentos dia / colaborador.
230 x 5 minutos = 1.050 minutos / 60 = 19,16 horas/dia x 24 dias uteis = 459,84 horas.
R$ 3.800,00 / 220 horas trabalhadas més = R$ 17,27 por hora.
459,84 horas x 17,27 = R$ 7.941,43 custo operacional mensal para realizar
apontamentos.
Custo operacional em 12 meses = R$ 95.297,16.
Meta producdo Kg por Homem mensal = 11.500 Kg / 220 horas = 52,27 Kg/h.
52,27 x 459,84 horas de apontamento = 24.037 Kg deixados de produzir no fator hora
homem.
Retorno mensal de 50% nas horas trabalhadas = R$ 3.970,71.
Retorno mensal de 50% nas horas de producdo = 12.018,50 Kg produzidos mensal

no fator hora homem.
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Caso o projeto venha ser aplicado, considerando uma possivel redugcédo de

tempo 50% consequentemente o custo total ira reduzir na mesma proporcao.

4.1.3 Andlise

Foi desenvolvida uma analise através da ferramenta diagrama de Ishikawa na

qual foi possivel identificar quais eram o0s pontos passiveis de correcdo, conforme

abaixo.
Figura 3 — Diagrama de Ishikawa aplicado.
Medida
¥ Falta micro terminal;
v Layout da édrea de producéo; ) -
" Apontamentos e
etiquetagens
Mio de Obra Método

v Alta quantidade de etiquetas
a serem impressas, gerando
grande demanda operacional.

v Movimentagédo desnecessaria
da operagéo para realizar os

Demanda total concentrada
somente em um local de
impresséo (arte final / PCP).
Lotes de produgao sem
rastreabilidade no transporte

apontamentos. e cliente.

v’ Aparas ainda ndo possuem
100% de rastreabilidade
devido aos apontamentos de

alca.

Fonte: Elaborado pelos autores.

4.1.4 Melhoria

Quadro 3 — Aluguel de terminais e impressoras zebra empresa |.
PROPOSTA DE ALUGUEL - 24 meses PROPOSTA DE ALUGUEL - 36 meses

Terminal Qtd RS unit RS total Terminal Qtd RS unit RS total
51 R$99,85 RS$5.092,35 51 R$ 83,65 RS4.266,15
Aluguel - TECHNOGAMES
Impressora Zebra i RS unit R total

51 R$ 128,50 RS 6.553,50
Instalagdo de pontos de rede +infra estrutura - INOVA TELECOM

RIOFLEX 12 PONTOS RS 3.840,00

INFRA RIOFLEX CABEAMENTO E MATERIAIS RS 3.500,00

FLEXIVEL 39 PONTOS R$ 7.680,00

INFRA FLEXIVEL CABEAMENTO E MATERIAIS  R$ 10.500,00

TOTAL R$ 25.520,00

Valor Mensal RS 11.645,85 Valor Mensal RS 10.819,65
Valor 12 meses RS 139.750,20 Valor 12 meses RS 129.835,30
Valor Contrato - 24 meses RS 279.500,40 Valor Contrato - 36 meses RS 389.507,40
Contrato + Instalag3o RS 305.020,40 Contrato + Instalagdo RS 415.027,40

Fonte: Elaborado pelos autores.
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A proposta traz um terminal de apontamento mais uma impressora zebra para
cada maquina de corte, otimizando e transformando todo o processo de impressao de
etiqueta, etiquetagem e apontamento em um Unico processo.

A questdo interessante do aluguel é o beneficio de suporte total para os

equipamentos (manutencao e troca em caso de danos sofridos).

Quadro 4 — Aluguel de terminais e impressoras zebra empresa Il.
PROPOSTA DE ALUGUEL - 30 meses \

Qtd R$unit  R$total ~ N
Terminal (IHM) * 51 R$ 80,00 RS 4.080,00 QIOT ‘. ‘ __-Eg:::mw T
UPC ** 6 R$ 700,00 R$ 4.200,00 / ] é@
Licenga AutoFlex 51 RS 130,00 RS 6.630,00 = T

Aluguel - TECHNOGAMES
Qtd RS unit RS total
51 R$ 128,50 RS 6.553,50
Instalagdo de pontos de rede +infra estrutura - INOVA TELECOM

* Terminal ja possui conexdo com AutoFlex.
** Unidade de processamento e coleta, estimativa de 6 unidades. E E ﬁ
UPC

Impressora Zebra

RIOFLEX 12 PONTOS R$ 3.840,00 Valor Mensal RS 21.463,50
INFRA RIOFLEX CABEAMENTO EMATERIAIS RS 3.500,00 Valor 12 meses RS 257.562,00
FLEXIVEL 39 PONTOS R$7.680,00

INFRA FLEXIVEL CABEAMENTO E MATERIAIS R$ 10.500,00 Valor Contrato - 30 meses R$ 643.905,00
TOTAL RS 25.520,00 Contrato + Instalacdo RS 669.425,00

Fonte: Elaborado pelos autores.

A instalacdo do sistema Auto Flex com a conexdo através dos UPCs requer um
engenheiro da Siemens (fabricante do médulo) para acompanhar a instalagdo. Com
um custo de R$ 200,00 a hora trabalhada mais a quilometragem rodada no

deslocamento.

Quadro 5 — Opcéao de compra dos equipamentos empresa I.

PROPOSTA DE COMPRA Instalagdo de pontos de rede +infra estrutura - INOVA TELECOM
. RIOFLEX 12 PONTOS R$ 3.840,00
Qtd RS unit RS total INFRA RIOFLEX CABEAMENTO EMATERIAIS RS 3.500,00
Unidades de terminais 51 R$ 1.490,00 RS 75.990,00 FLEXIVEL 39 PONTOS R$ 7.680,00
Unidades de impressoras 51 RS 1.580,00 RS 80.580,00 INFRA FLEXIVEL CABEAMENTO E MATERIAIS  R$10.500,00
TOTAL R$ 25.520,00
Valor Compra R$ 156.570,00 Microterminal / impressora
Instalacdo + Infra estrututa R$ 25.520,00
Total R$ 182.090,00

Fonte: Elaborado pelos autores.

Nota-se que a proposta de compra apresentada pela empresa | € mais rentavel
para o negocio, visto que os equipamentos tém vida Util de no minimo 5 anos.
Para se obter um apontamento mais eficiente, foi identificada a necessidade de

balancas para auxiliar na producéo dos itens que sdo vendidos na unidade de quilo.



Quadro 6 — Aquisicao de balancas eletronicas

BALANCA Qtd RS unit RS total
ELETRONICA 6 R$1.626,00 RS 9.756,00
Orgamento total dos microterminais/ impressoras + balanga eletrénica;
Valor Compra RS 156.570,00 Microterminal / impressora
Instalagdo + Infra estrututa RS 25.520,00
Total R$ 182.090,00

R$ 182.090,00 + R$ 9.756,00

R$ 191.846,00

Fonte: Elaborado pelos autores.
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N\

A proposta é adquirir balangas eletrbnicas com o intuito de ter uma maior

precisdo nos apontamentos. Dessa maneira, possibilitaria um maior controle e

rastreabilidade das atividades do setor.

A area possui 2 balancas, com a aquisicdo de mais 6 balancas o setor teria a

quantidade ideal para serem distribuidas em pontos estratégicos, facilitando a

distribuicdo entre as maquinas.

Quadro 7 — Payback estimado na op¢ao compra.

Investimentos

Valor Compra micro terminal e impressorazebra RS 156.570,00 ( Valor investimento )
Valor Compra Balanga eletrénica R$9.756,00 R$ 191.846,00
Instalagdo + Infra estrututa RS 25.520,00 ‘_ ) ’ J
Total RS 191.846,00 p ~
Valor retorno mensal

Retornos R$ 4.167,07
Retorno mensal da m3o de obra naimpressdo de etiquetas RS 196,36 '_ _/
Retorno mensal da redugdo do tempo de apontamento RS 3.970,71 P N

Total R$ 4.167,07 Valor retorno anual
R$ 50.004,84

PayBack

46 meses
(3 anos e 10 meses)

Fonte: Elaborado pelos autores.

O valor do payback (retorno) representado considera apenas tempo de

impressao de etiquetas e retorno com tempo de apontamento de producéo,

desconsiderando os valores referente a produtividade. Caso o valor de produtividade

fosse considerado, o payback reduziria de maneira consideravel.
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4.1.5 Controle

Agilidade no processo de apontamentos de producédo e reducdo do tempo
gasto.

Utilizando do formato descrito na proposta do projeto, a rastreabilidade da
etiguetagem trara um maior controle do produto, tanto na fabrica como no

carregamento e até mesmo quando chegar no cliente.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Conclui-se que a empresa na qual foi aplicada o estudo de caso necessita de
melhorias relacionadas a agilidade no processo de apontamentos produtivos, maior
rastreabilidade das perdas e no quesito transporte de mercadorias. Sendo assim,
como resultado foram propostas solu¢cdes por meio de aluguel ou compra de
equipamento especifico que irdo auxiliar na resolucdo dos problemas encontrados,
otimizando o tempo e aumentando consideravelmente a confiabilidade nos dados.

Como dito anteriormente o objetivo do trabalho foi atingido com éxito, visto que
a utilizacdo da ferramenta DMAIC de maneira correta trouxe uma maior facilidade na
tomada de decisdo concisa dos diretores, sendo possivel escolher qual é a proposta
ideal no momento determinado pela empresa. Com isso a empresa obteve agilidade
no processo de apontamentos de producéo e reducao do tempo gasto.

Utilizando do formato descrito na proposta do projeto inicial deste trabalho, a
rastreabilidade da etiquetagem trouxe um maior controle do produto, tanto na fabrica
como no carregamento e até mesmo quando chegar no cliente.

Deste modo pode-se afirmar que a partir do estudo de caso a metodologia Six
Sigma é uma ferramenta extremamente valida e se aplicada da maneira correta pode

trazer resultados significativos independentemente da area de atuacao.
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