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A estratégia de gerenciamento Six Sigma vem sendo executada com éxito
dentro das organizacg6es, por ter um método de implantacéo estruturado
com etapas definidas, que fazem com que 0s processos sejam executados
com exceléncia e confiabilidade. Este trabalho tem como objetivo
utilizar a estratégia de gestéo Six Sigma em um balanceamento da linha
de montagem de uma empresa de manufatura. O método utilizado foi o
estudo de caso, de natureza exploratéria, com embasamento
bibliografico. O andamento do trabalho progrediu seguindo as etapas
do ciclo DMAIC com o auxilio das ferramentas da qualidade.
Inicialmente, foi possivel mensurar os tempos dos postos da linha para
posterior balanceamento. Apds implantacdo das acgdes, foi reduzido de
onze para oito postos de montagem, equilibrando as atividades de cada
posto, e permitindo realocar trés funcionarios para outras areas com
necessidade de pessoas. Houve também um aumento de 23% na
eficiéncia da linha de montagem. Os resultados foram extremamente
satisfatorios para a empresa, evidenciando a importancia da
implementacgéo de projeto Six Sigma.
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1. Introducéo
A sobrevivéncia das empresas é determinada, sobretudo pela satisfacdo dos clientes, com o

apoio das teorias que envolvem as dimensdes de qualidade, precos dentro da realidade do
mercado e servicos especializados. As limitacOes e variagdes dos processos acarretam aumento
de defeitos, falhas, custos e tempos perdidos nos ciclos de producédo. Para diminuir ou eliminar
a variagdo nos processos, é necessario aplicar os conhecimentos e novas estratégias de gestéo
para atingir a exceléncia operacional.

Uma estratégia de gestdo mundialmente conhecida que pode ser aplicada as empresas quando
se tem o objetivo de melhorar os processos é o Six Sigma, que tem um método de
implementacdo estruturado e transforma dados em estatisticas que determinam as varia¢des nos
processos, permitindo a sua corregao.

A Estratégia de gestdo Six Sigma é uma extensao do conceito de qualidade total que tem como
objetivo a melhoria continua do processo com um diferencial no padréo de qualidade, buscando
mensurar estatisticamente e continuamente, identificando as oportunidades de melhoria (LIMA,
2014).

O trabalho proposto pretende balancear uma linha de montagem em uma empresa de
manufatura utilizando o método DMAIC e ferramentas da estratégia de gestdo Six Sigma,
auxiliando na coleta de dados para que todos os objetivos sejam alcancados. A estratégia de
gestdo Six Sigma tem sido primordial dentro das organizagdes para identificar e implementar
melhorias nos processos internos, garantindo custos de operacdes menores e,
consequentemente, aumento dos lucros.

O balanceamento tem como objetivo eliminar folgas e sobrecargas e até diminuir postos de
trabalho se vidvelfor, sem prejudicar a producdo e sobrecarregar funcionarios, fazendo com que
o funcionéario execute melhor as operagdes, com mais qualidade e atinja as metas estabelecidas.
A escolha da estratégia de gestdo Six Sigma para conduzir o balanceamento da linha de
montagem se deu devido ao sucesso da empresa em projetos anteriores em diversos setores da
fabrica, relacionados a reducéo de custos e melhorias em processos utilizando o Six Sigma.

O Six Sigma é amplamente estruturado, segundo Prestes (2015), a estratégia pode trazer
diminuicdo ou até eliminacio de falhas no processo. E possivel reduzir a variabilidade dentro
de um processo produtivo, sem falar que pode ser aplicado em diversos setores, focando em
resultados financeiramente mensuraveis, aprimorando produtos, processos e Servicos.

Nesse contexto, 0 presente trabalho tem como objetivo balancear a linha de produgdo em uma

industria de maquinas usando elementos da estratégia de gestdo Six Sigma.
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2. Metodologia

Esse trabalho trata de um estudo de caso, que segundo Miguel (2010), € um estudo com a
finalidade empirica que se realiza dentro de um contexto real e atual, se aprofundando em
objetivos que possibilitam amplo detalhamento e aplicacdo de solucdes. Para Miguel (2010),
0s principais beneficios de um estudo de caso € um entendimento maior sobre o evento real e
contemporaneo.

O estudo baseia-se em levantamento de dados da literatura e documental, entrevistas e coletas
de dados por meio de técnicas da Engenharia de Producdo, que de acordo com Ganga (2012)
sdo os pilares de uma pesquisa e € uma das tarefas mais dificeis, por exigir do pesquisador
varias fontes que provem a validacdo do seu projeto.

Para 0 embasamento do estudo de caso foi feita uma pesquisa em livros, sites e artigos
publicados como contribui¢des tedricas por meio da pesquisa na literatura, que segundo Ganga
(2012, p. 212) “busca conhecer e analisar as contribuigdes culturais e cientificas do passado,
existentes sobre um determinado assunto, tema ou problema”.

A proposta desta pesquisa, dentro do estudo de caso, trata de uma pesquisa exploratoria, que de
acordo com Martins et. al. (2014) define-se como um estudo novo, feito para testar hipoteses e
principalmente procedimentos e instrumentos, com a finalidade de buscar melhorias para o
fendmeno contemporaneo estudado, permitindo fazer reformulacdes em todo seu processo de
pesquisa, acrescentando ou retirando os instrumentos que foram utilizados a medida que for
sendo tomado conhecimento acerca do estudo de caso.

Primeiramente foi feito uma Cronoandlise posto a posto para ver a situacdo atual,
posteriormente foi realizado o balanceamento da linha, de acordo com as analises que serdo
feitas a fim de determinar as folgas e as sobrecargas que serdo eliminadas para deixar a linha
de montagem balanceada, vendo a possibilidade de reducdo de postos de trabalho e por ultimo
foi feita a padronizacdo das operagdes (POPs). A conducéo desse estudo teve como base as

etapas do DMAIC, com o auxilio das ferramentas da qualidade.

3. Referencial Teorico
3.1 Ferramentas da qualidade
Para Martini e Bastos (2015), as ferramentas da qualidade foram criadas para fornecer suporte

a gestdo da qualidade, analisar defeitos, descobrir suas causas e elimina-las. Atualmente tem
2
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sido importante para o gerenciamento de sistemas que visam a melhoria de produtos, servigos
e processos. Nesta pesquisa foram utilizadas as seguintes ferramentas: o Diagrama de Pareto,
Diagrama de Ishikawa, Folhas de Verificacdo, POPs, fluxograma e 5W2H,

3.1.1 Diagrama de Pareto

Para Ferreira et al. (2016), o gréafico de Pareto tem o objetivo de mostrar em forma de gréfico,
0 elenco de problemas que se queira estudar, da menor ocorréncia até a maior ocorréncia,
facilitando a priorizacdo das acGes para correcdo. Peinado e Graeml (2007) explicam que o
gréafico de Pareto mostra a importancia das variaveis em um problema, ou seja, representa as
porcentagens de cada item estudado em relagcdo ao problema geral. A Figura 1 mostra um

exemplo do gréafico de Pareto.

Figura 1 — Exemplo de gréfico de Pareto
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Fonte: Os autores (2020)

3.1.2 Diagrama de Causa e Efeito

“Diagrama de Causa e Efeito”, “Diagrama Espinha de Peixe” ou “Diagrama de Ishikawa”, ¢
um instrumento gréafico utilizado pela administracdo para o gerenciamento e identificacdo de
causas que diminuem a qualidade final dos produtos. Suas aplicagfes permitem que se possa
identificar, explorar e mostrar através de graficos possiveis fatores, causas relacionadas a um
problema, condigéo ou efeito.

O diagrama de Ishikawa pode ser usado para a investigacdo de um efeito negativo, e corrigi-lo,
ou bem como o de um efeito positivo, e incorpora-lo ao processo. As informag6es séo dispostas
a partir de eixos principais denominados seis M (meétodo, material, maguinas, meio ambiente,

mé&o de obra e medicdo) identificando as causas por meio da realizacdo de um encadeamento
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de perguntas evidenciando a ligagéo entre os fatos atuando sobre o efeito estudado (OLIVEIRA,
p. 68, 2014). A Figura 2 mostra como funciona essa ferramenta.

Figura 2 — Exemplo do diagrama de causa e efeito

Medicéo Método Material

Causa 1 Causa 1 —» Causa 1

Causa 2 Causa 2 Causa 2

Causa 3 Causa 3 Causa 3
Problema

Causa 1 Causa 1 Causa 1 /

Causa 2 Causa 2 Causa 2 ——— =
Causa 3 Causa 3 Causa 3

Meio ambiente Méao de obra Maquina
Fonte: Os autores (2020)

3.1.3 Folhas de verificacao

As folhas de verificacdo sdo tabelas ou planilhas usadas para facilitar a coleta de dados em um
formato sistematico para analise. Seu uso elimina o trabalho de figuras ou nimeros repetitivos
e desnecessarios, evitando comprometer a analise dosdados. Serve para a observacdo de
fendmenos, permitindo uma visualizagdo da existéncia dos diversos fatores envolvidos e seus
padrdes de comportamento (FREITAS, 2014).

3.1.4 Procedimentos Operacional Padréo (POP)

O POP é uma ferramenta que busca minimizar os erros no dia a dia de trabalho e faz com que
cada colaborador tenha condigdes de executar sua tarefa sozinho e com qualidade. Segundo
Lopes (2004) apud Muller et al. (2017), um POP é um procedimento escrito de forma detalhada,
com a finalidade de instruir alguém a realizar operacgdes rotineiras, podendo ser no ambito
produtivo. Um POP pode apresentar uma diversificagdo em relacdo a sua nomenclatura, mas
tem que obedecer ao pretendido na resolucao.

Muiller et al. (2017) ressalta que para a implementacdo de um POP ¢é crucial a defini¢do das
responsabilidades, ja que o treinamento das pessoas é de fundamental importancia para o
sucesso do procedimento. As pessoas envolvidas no processo precisam estar cientes sobre 0s

padrdes e informarem qualquer erro que possa estar acontecendo para que o procedimento seja
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corrigido. Quando existe a troca de colaborador ou até mesmo a mudanga nos casos de cursos
ou férias, o POP facilita o aprendizado e a realizagdo das tarefas, facilita também o trabalho de

auditores e até mesmo coordenadores na verificacdo das tarefas de seus subordinados.

3.1.5 Fluxograma

De acordo com Stephanio, Maciel e Costa (2018), o fluxograma é uma ferramenta utilizada
para sequenciar qualquer trabalho dentro da empresa, por meio de simbolos que irdo nortear
como funciona o processo. Segundo Peinado e Graeml (2007), o fluxograma é um mapa do
processo, que melhora a compreensdo do como o trabalho é executado e cria um padrao a ser
seguido. O Quadro 1 traz as simbologias usadas para a constru¢ao de um fluxograma.

Quadro 1 — Simbologias de um fluxograma

Indica o inicio ou o fim do processo

Indica cada atividade que precisa ser executada

Indica um posto de tomada de decisdo (testa-se
uma afirmacao, se verdadeira, o processo segue por
um caminho, se falso por outro)

Indica a diregcdo do fluxo de um ponto ou atividade
para outro

Indica os documentos utilizados no processo

Indica espera. No interior do simbolo € apresentado
o tempo aproximado de espera
Indica que o fluxograma continua a partir desse
ponto em outro circulo, com a mesma letra ou
numero que aparece em seu interior

Fonte: Adaptado Peinado e Graeml (2007)

UG

2.1.6 5SW2H

O 5W2H é uma técnica de facil utilizacdo que permite determinar atividades e
responsabilidades dentro de um plano de acdo para acompanhamento da execucdo das
atividades. O relatdrio contém as seguintes informac6es: What (O que deve ser feito?); Who
(Quem sera o responsavel pela execugédo do procedimento?); When (Quando sera a execucao?);
Where (Qual o local da a¢do?); Why (Porque deve ser executado essa a¢do?); How (Como a
acdo vai ser implementada?) e How Much (Quanto sera o valor para acéo?).

Segundo Schwalbe et al. (2016) o 5W2H permite visualmente um checklist das atividades que
serdo desenvolvidas, seu mapeamento, sua execucao, o respectivo responsavel, o tempo para

realizacdo, 0 departamento em que ocorrem, porque esta sendo realizado e quanto sera gasto
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até a finalizagdo. O Quadro 2 mostra um exemplo da apresentacdo desta ferramenta.

Quadro 2 — Ferramenta 5W2H

PLANO DE AGAO (5W2H)

| PROJETO:

[ Resp. Pela elaboragio: Data elaboracgéo inicial: ] Responsavel pelo acompanhamento: | Atualizacéo:

O QUE PORQUE ONDE QUANDO WUEM COMO COMO SITUACAO

(WHAT) (WHY) (WHERE) (WHEN) (WHO) (HOW) (HOW MUCH)
ATRASADO
CONCLUIDO
EM DIA
SOB RISCO

OBSERVACOES:

3.2 Estratégia de gestdo Six Sigma

Fonte: Os autores (2020)

Um método que esta se solidificando no mundo dos negécios e permitindo grandes conquistas

as empresas € o Six Sigma, uma metodologia que se concentra na reducdo ou eliminacao da

incidéncia de erros, defeitos e falhas em um processo produtivo. De acordo com WERKEMA

(2006, p. 18):

O Six Sigma é uma estratégia gerencial disciplinada e altamente quantitativa, que tem
como objetivo aumentar expressivamente a performance e a lucratividade das
empresas, por meio da melhoria da qualidade de produtos e processos e do aumento
da satisfacéo de clientes e consumidores. Foi criado na Motorola, em 15 de janeiro de
1987, com o objetivo de tornar a empresa capaz de enfrentar seus concorrentes, que
fabricavam produtos de qualidade superior a pregos menores. “A partir de 1988,
quando a Motorola foi agraciada com o Prémio Nacional da Qualidade Malcolm
Baldrige nos Estados Unidos da América, o Six Sigma tornou-se conhecido como o
programa responsavel pelo sucesso da organizagdo (WERKEMA, 2006).”

O objetivo do Six Sigma é a melhoria sistematica dos processos por meio diminui¢do

ou eliminac&o dos defeitos, proporcionando redugéo de custos e melhor eficiéncia do processo

produtivo. O Six Sigma remete a uma tatica gerencial disciplinada e quantitativa, que apresenta

mensuracéo direta dos beneficios, sendo um procedimento estruturado para obtencéo das metas,
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necessitando de um elevado comprometimento da alta administrag&o.

De acordo com Werkema (2012), o Six Sigma aparenta ser mais uma estratégia entre tantas
outras existentes, sem um diferencial, na qual sdo usadas ferramentas estatisticas conhecidas ha
anos. Contudo, apesar das ferramentas do Six Sigma ndo serem novidade, sua abordagem e a
forma como sdo utilizadas, explica o sucesso com sua implementacgdo. A Figura 3 evidencia 0s
pilares da estratégia Six Sigma.

Figura 3 — Sucesso do Six Sigma
O segredo do sucesso do SEIS SIGMA

$$$ -mensuracdio direta dos
beneficios do programa pelo

) . . aumento da lucratividade da
Sucesso do Seis Sigma empresa (“bottom-line

= i — results”).

DMAIC - meétodo estruturado para
alcance de metas utilizado
no Seis Sigma.

$$8
DMAIC
CEO

CEO - elevado comprometimento
da alta administracdo da
empresa.

Fonte: Werkema (2012)

A Estratégia Six Sigma deve ser considerada quando o desempenho de um processo, mesmo
com melhorias sendo trabalhadas, ndo consegue mais atender o patrdo exigido do negécio.
Busca-se entdo um novo conceito ou fluxo, para se chegar a um processo de melhorias continua
que atinja as expectativas do mercado.

Rocha e Galende (2018) ressaltam o objetivo do Six Sigma, que é reduzir a variacdo existente
nos processos de producdo, de maneira a eliminar as falhas, acarretando impactos positivos
como aumento da lucratividade, uma melhor participacdo no mercado, diminui¢do dos custos
e um produto com qualidade comprovada por indicadores quantitativos.

O Six Sigma explora as oportunidades de ganhos e melhorias usando ferramentas estatisticas e
um método estruturado designado DMAIC. De acordo com Silveira (2013) apud Lima (2016),
a sigla vem de palavras inglesas: Define, Measure, Analyse, Improve e Control.

Segundo Martins e Olivio (2016, p. 19) “O DMAIC ¢ um método estruturado para a anélise e
solucéo de problemas, tendo como foco a identificagdo da causa raiz e solugfes para melhoria
continua”. O modelo DMAIC foca na busca de solugdes de problemas e oportunidades por meio

de decisdes baseadas em dados, fundamentada em informacdes quantitativas e ndo em intuigéo,
7
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mostrando e provando atraves dos dados a melhoria. O Quadro 3 explica cada etapa do DMAIC,

e suas ferramentas que podem auxiliar na utilizacdo da estratégia.

Quadro 3-DMAIC

Contrato do projeto {project charter}, métricas Six
D DEFINE Selecionar as oportunidades de melheorias mais | Sigmas, grafico sequencial, andlise de séries temporais,
(DEFINIR) importantes. andlise econdmica, estatistica descritiva, QFD e mapas

de fluxo de processo.

Avaliagdo do sistema de medicio (MAS), box plot, folha

M MFEASURE Medir o desempenho atual dos desvios de verificacdo, estratificacdo, diagrama de pareto,

(MEDIR) relacionados as oportunidades de melhoria. histograma, indices de capacidade, FMEA, FTA e
métricas Six Sigma.

Andlise de tempo de ciclo, intervalos de confianga,
A ANALYZE Analisar quais varidaveis de entrada afetam o testes de hipétese, andlise da vardncia (ANOVA}, multi-

(ANALISAR) desempenho atual. vari, andlise de correlagdio, analise de regressio e

planejamento de experimentos.
] Procurar e planejar solugdes para eliminar ou Matriz de priorizacdo superficie de resposta, simulagdo,
1 mgi?g&) minimizar as fontes de variagdo para as varidveis | 5W2H, diagrama de arvore, diagrama de Gantt, PERT -
de entrada que afetam o desempenho atual. COM, lean, simulagdo e testes de mercado.
¢ CONTROL Implantar ferramentas de controle para garantir | Grafico de controle, gréfico de controle para pequenos
(CONTROLAR) que o projeto implantado néo seja perdido. lotes, indices de capacidade.

Fonte: Adaptado Moraes (2015)

3.3 Balanceamento de linha de producéo

Um dos recursos mais importante no ambiente organizacional € o fator tempo, e técnicas para
melhor aproveitar o tempo disponivel de producdo se tornam indispensaveis para qualquer
empresa. O balanceamento de linha de produc¢éo é uma das mais utilizadas técnicas para alinhar
o0 ritmo da producdo e minimizar desperdicios.

Segundo Pessoa et al. (2018) balancear a linha de producdo € harmonizar a producdo com a
demanda, distribuindo as cargas de trabalho de forma que nenhum operério fique ocioso ou
sobrecarregado, fazendo com que todos trabalhem de acordo o takt time.

Pessoa et al. (2018), fala ainda que o objetivo é fazer com que a producédo aconteca de forma
continua e nivelada, eliminando gargalos, possibilitando produtividade e eficiéncia maxima,
respeitando as questfes ergondmicas, trazendo um ritmo de producéo adequado para a demanda
da empresa. Em resumo, o balanceamento de linha busca assim elevar a utilizacdo dos postos

de trabalho, diminuindo a diferenca de tempo de ciclo entre eles.

3.4 Cronoanalise
Pessoa et al. (2018), fala que o estudo dos tempos e movimentos (cronoanélise), foi criado por

F. Taylor para padronizar as atividades. E uma forma de mensurar o tempo de operag&o de uma
8



&

- XLI ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
- “Contribuicoes da Engenharia de Producao para a Gestao de Operagdes Energéticas Sustentaveis”
?Qegep Foz do Iguacu, Parana, Brasil, 18 a 21 de outubro de 2021.

atividade, chegando a um tempo padréo necessario para se realizar a operagéo.

De acordo com Arciere, Andrade e Primo (2018), a cronoanélise é uma ferramenta da qualidade
que permite detalhar as atividades de uma operacdo, possibilitando a visualiza¢do de pontos de
melhorias, € amplamente utilizada para encontrar o tempo de execucdo de um procedimento
em um sistema produtivo, sempre levando em consideracdo tolerancias como: quebra de

maquinario, falta de matéria prima, necessidades fisiologicas, entre outros.

4 Estudo de caso

A empresa surgiu ha cerca de 160 anos, periodo em que foi patenteado o primeiro produto e
que viria a revolucionar processos que até entdo nao se acreditava que poderiam ser realizados
corretamente por meio de uma maquina. Ao longo de sua trajetdria, a companhia foi ganhando
espaco no mercado, e adquirindo uma parcela consideravel de clientes, ficando conhecida
mundialmente e tornando-se a maior fabricante no seu ramo de produto, destacando-se

principalmente pela qualidade oferecida.

4.1 Estrutura organizacional da empresa
A companhia possui, além da unidade em estudo, uma fabrica na China e outra fabrica
localizada em S&o Paulo, além de escritérios em varios paises. A Figura 4 ilustra o organograma

da unidade na qual foi realizado o estudo.

Figura 4 — Organograma Funcional

DIRETOR

INDUSTRIAL
SUPERVISOR
Ve || RRER | | SRS | | Egint | | Zomml | | SORER% | | CRR
(PROCESSO) (RECEBIMENTO} o
coveoon | H SERENRS | H M | wERE | wEmE | SRR | g
ENCARREGADO AUXILIAR FERRAMENTEIRO

DE PRODUCAO ADMINISTRATIVO

TECNICOS
INDUSTRIAIS

Fonte: Os autores (2020)

4.2 Regime de trabalho
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A jornada de trabalho € composta de trés turnos cada um com 8 horas diérias de segunda a

sexta. O funcionamento do 2° e 3° turno ocorre apenas no departamento de injecao plastica

onde a demanda de producédo é elevada. O Quadro 4 abaixo ilustra de forma detalhada os

horarios de funcionamento.

Quadro 4 — Regime diario de atividades

09h10min as 09h20min
Intervalo do almogo

13h00min
15h00min
15h10min as 15h20min
17h10min
17h18min
18h00min as 19h00min
22h40min
22h46min
22h50min
23h00min
03h20min as 04h40min
07h20min
07h30min

HORARIO ATIVIDADE
07h05min Liberac&o da catraca
07h20min Término do café
07h30min Ginastica laboral
07h40min Inicio da jornada de trabalho

Intervalo para o café

Intervalo para o almogo (horéarios de acordo com
cada departamento)

Inicio da jornada de trabalho (2° Turno)
Ginéstica laboral
Intervalo para o café
Organizacédo dos postos de trabalho
Fim da jornada (turno comercial)
Intervalo para a janta (2° turno)
Fim da jornada de trabalho (2° turno) e Inicio do 3°
Liberac&o da catraca (3° turno)
Ginastica laboral
Inicio da jornada de trabalho
Intervalo para refeigéo (3° turno)
Organizacédo dos postos de trabalho

Fim da jornada de trabalho (3° turno)

4.3 Processo de producéo

Fonte: Os autores (2020)

A empresa possui trés linhas distintas de produtos A, B e C, que se dividem em diversos

modelos. Para cada etapa ha um cddigo especifico de oito digitos que diferencia os modelos

uns dos outros. Quanto as caracteristicas fisicas variam de acordo com a preferéncia do cliente

e/ou pais de destino, que apresentam também diferencas em relacdo as voltagens permitidas e
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funcionalidades. Além dos eletrodomeésticos, a empresa produz itens de reposicao de loja tanto

para importacdo quanto para exportagéo.

5 Consideracdes finais

Em vista dos argumentos apresentados, os objetivos deste trabalho foram alcancados, os quais
tinham como foco utilizar as ferramentas e métodos da estratégia de gestdo Six Sigma para
balancear a linha de montagem, eliminando desperdicios e aumentando a eficiéncia.

As etapas do projeto ocorreram de acordo com ciclo DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control), que auxiliaram na definigdo das metas, coleta e estruturacdo dos dados e na
identificacdo e solucdo dos problemas, atrelado ao uso da cronoanalise, que foi fundamental
para a coleta de dados.

Na etapa Define do DMAIC, o problema e as metas foram definidos, em seguida, na etapa
Measure, foi feito um levantamento dos tempos de trabalho de cada posto da linha de
montagem. Na etapa Analyze foi possivel identificar causas raizes e apontar solucdes para o
problema. Improve foi a fase de sugerir e implantar as melhorias viaveis, e na ultima etapa,
Control, foi possivel visualizar com precisdo os resultados alcancados e criar meios para
controla-los.

Dado o exposto com a aplicacdo da gestdo Six Sigma, a empresa conseguiu balancear a linha
de producdo com éxito, reduzindo de 11 para 8 postos de montagem, trazendo equilibrio nas
atividades de cada posto, ganhando 3 funcionarios para serem realocados para as areas mais
carentes da empresa e passando de 68% para 91% de eficiéncia na linha de montagem. Para
melhor organizag&o da linha de producéo, foi feito os POPs da nova linha de montagem.
Conclui-se que ao término do trabalho a eficiéncia e eficacia mostradas pelo uso do Six Sigma
ficou evidente com os resultados alcancados, demostrando clareza, seguranca e organizacao,
permitindo desenvolver acgdes praticas tendo como base ferramentas, calculos e métodos de
facil conducdo.

Sabe-se que a qualidade é essencial em qualquer ambiente de trabalho, dessa forma, pode-se
dizer que a implantagdo de estratégias de gestdo e ferramentas da qualidade promovem
mudancgas e beneficios significantes para empresas. Portanto, o trabalho possui uma
contribuicdo académica importante, pois com o desenvolvimento deste estudo foi possivel
perceber que essas ferramentas de melhorias séo bastante decisivas para alcangar a exceléncia

das atividades da organizacdo. E interessante destacar que os dados colhidos no presente
11



- XLI ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
- “Contribuicoes da Engenharia de Producao para a Gestao de Operagdes Energéticas Sustentaveis”
?Qegep Foz do Iguacu, Parana, Brasil, 18 a 21 de outubro de 2021.

trabalho confirmam ainda mais a eficiéncia do sistema de gestéo diante da competitividade cada
vez mais frequente entre as organizacoes.

Com base nisso, como pesquisas futuras, espera-se que este estudo contribua como referencial
para outras pesquisas sobre essa tematica, assim novos trabalhos podem ser realizados a fim de
avancar a pesquisa. Além disso, espera-se também que tenha um acompanhamento da
implementacdo das estratégias de gestdo e que a partir dos resultados obtidos haja uma
contribuicdo capaz de auxiliar os gestores na tomada de decisGes e ac¢Oes visando sempre a

melhoria de qualidade.
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