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Resumo:Neste trabalho, através de um estudo de caso,tigaesse as variaveis e algumas ferramentas decapoi
processo de decisdo e gestdo para a melhoria d@macesso produtivo em uma inddstria farmacéuticardlio

porte. Aplica-se nesse Processo Decisorio a Ma&UT e o ciclo PDCA em conjunto com a Andlise Fumaio
visando-se avaliar as informag¢des do Grafico dedfarda Qualidade, transformando suas variaveis @vas
informacdes, que agregadas de valor potencializemmethoria do processo produtivo. Através do EstEdocional

da Analise de Valor formata-se o processo em padijetivando-se o exame minucioso dessas pargeavaliagdo
de suas func¢des, caracteristicas, naturezas erelegdes. Pelo Grafico de Pareto utilizado no cotdrda qualidade
obtém-se as informacdes para essa melhoria, pditsittio-se a proposicdo de uma meta para o PDCravds da
Andlise Funcional das solu¢des e sua escolha peaiMGUT. A implantacdo da solucao proposta ngstecesso
implicou em readequar-se, também, os procedimatdantrole de qualidade e as fun¢cbes dos colalmesddesse
processo produtivo, para atendimento a norma NB®& #800:2000 da Associacao Brasileira de Normas ibésn

Obteve-se como resultado final a eliminacdo de %5®s problemas de fabricacdo detalhados pelo Goatie

Pareto, gerando assim, uma melhoria no processduyiieo.

Palavras-chavetomada de decisdo em produgédo, melhoria do proecesslutivo, andlise funcional

1. INTRODUGAO

A administracdo e a gestdo dos processos produtiemsandam otimizacBes continuas, eliminando perdas
produtivas e o retrabalho. Em fun¢cdo da adocaoed#ficacdes internacionais nas empresas buscaedieéria do
processo produtivo, com politicas para a manutenigio certificacdes e sua melhoria. Para tanto,seiaese de
métodos sistematicos para a melhoria desses poscessaves de acfes preventivas e corretivasxiapando-se 0s
colaboradores do setor produtivo dos processosd@térs, para se viabilizar essas melhorias incréareno dia a dia.

Destacam-se dentre esses conceitos a ProducaaBpeah Manufacturing que aplica principios de reducao dos
desperdicios da producéo através de proposicosslugdes praticas (Sobek et al., 1999 e Karlssbistdm, 1996),
alterando-se a cultura e os procedimentos orgeaoizaie das empresas. No entanto, no gerenciamentotiha do
trabalho pode-se aplicar Total Quality Control(TQC), enfatizando-se o controle da qualidade dilzagtdo dos
colaboradores nesse processo, através da aplidac&wetodologia PDCAR(an - planejar;Do - executar;Check-
verificar; Action - atuar). Torna-se possivel realizar a melhoriprdeessos utilizando o método PDCA para analises e
solucdes de problemas, gerando-se uma meta de magftawa um determinado problema, através da andéisdados
do mercado ou do processo, disponibilizados pelaarhentas estatisticas (Werkema, 1995).

No entanto, para a melhoria tornar-se eficaz nggeegssos produtivos, precisa-se gerar solucdssigide serem
implantadas, minimizando-se as solu¢des intuitigaajiando-se as solu¢cbes tecnicamente, por mernededologias
gue possibilitem a analise das variaveis envolyidaas funcfes, caracteristicas, naturezas e eslagin as solucdes.
Necessita-se abordar as situagdes de melhoriarde ftécnica, hierarquizando-se os problemas, demdpor qual
conceito comecar e qual a solu¢éo a se adotarag@es empiricas que costumam ser contraproduceiteficientes.

Este trabalho busca investigar a melhoria de unsgsso produtivo através da integracdo do métodengit
PDCA e suas metas, utilizando-se da Andlise Fuatimmmo critério técnico para a proposicao dasgéels, através da
priorizacdo da solugdo aplicando-se a Matriz GGTayity - gravidadelUrgency- urgéncia;Tendency tendéncia). A
industria pesquisada atua no segmento farmacéwimmntra-se na regido metropolitana de CuritilR) (@ possui
médio porte. Adotou-se o estudo de caso, seguiniho (X001), utilizando-se a pesquisa exploratériadliaes
documentais, entrevistas e observacdes diretas.
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2. O PROCESSO DECISORIO

Tomar decisdes apresenta-se como uma das maistamigar tarefas na gestdo de processos industiiaéntanto,
para apoio ao processo decisOrio é preciso utiieade métodos sistematicos, que fornecam inforesactaras e
objetivas. Pois cada tomada de decisdo apresertarse uma atividade de julgamento de critérios eodus,
envolvendo riscos que devem ser minimizados atrd@éslocdo das melhores praticas para cada processo

Para se manter a qualidade, assegurar as expastdids clientes e gerenciar esse processo neesssitéar e
manter acdes sistematizadas (Perez, 1996). Se@mdker (1998) para se tomar decisbes eficazegensn impacto
significativo e positivo sobre as atividades dapm®sas necessita-se subdividir o processo de ésasd seis etapas:

1 Classificar o problema- avaliar se o problema possui forma genérica ocalmiqual a sua frequéncia;

3 Definir o problema— definir claramente com que problema (tipo) se kdaddo;

1 Especificar respostas aos problemagntender as condic¢des limitadoras das solucdes;

3 Decidir as condic¢des limitadoras especificacfes do problema e suas adaptacGasipa decisao aceitavel;

1 Adotar decisGes com acdes concretagerificar como deve ser executada essa acaapaiacao e por quem;

1 Validar a eficacia da decisée verificar a execucao da decisdo e suas respomtas apropriada ou ndo.

Contudo, verifica-se que o ciclo PDCA para a mathdo processo possui grande similaridade com oessm de
tomada de decisdo de Peter Drucker. Para Camp8d)(b9ciclo PDCA pode ser classificado como um wchétde
andlise e solugcao de problemas em oito etajplesitificagdo do problema; Observagédo do problemadlise do
problema; Plano de acdo; Execucdo da acéo; Verffimada acdo; Padronizacdo e Conclusao.

Na busca pela melhoria desses processos geramtas especificas que podem utilizar-se do métodenge
PDCA, para se resolver os problemas que se cormapds objetivos, o que possibilita uma estratégiea de acdes e
técnicas (ferramentas), visando a melhoria dosegsms. No entanto, cabe ressaltar que, para ospoockecisério
tornar-se eficaz € necessario utilizar-se de fomtesinformacBes adequadas, analisar as alternatasassuas
consequéncias e os riscos envolvidos. Precisargeecer claramente o processo, as questdes envwkyida critérios
de deciséo, contribuindo para que se alcancem &s pkanejadas através da metodologia e da sofngéoadequada.

2.1. Ferramentas e Técnicas

No desenvolvimento de um método, como estratégecée, se requer a utilizacdo de técnicas cometiobjde
se tratar as informacgdes, transformando-as em nof@snacdes que agreguem valor as informacdespraires e
que alimentem o processo decisorio. Na execuc&eslggocessos decisorios, varias ferramentas pseentilizadas
em cada etapa, com diversas abordagens e carécasréspecificas.

Com o propdsito de analisar os problemas e tomeisdies, visando a sua resolucéo, priorizacdo desaed
solucdes Kepner e Tregoe (1980) desenvolveram B2V&UT, onde cada variavel recebe uma nota coureslde 1 a
5, que posteriormente se multiplicam entre si eameum resultado, estabelecendo-se os riscos ei@slades.
Segundo Colenghi (1997) para a aplicacdo do mégadib torna-se fundamental a escolha de como deeetnagados
0 assunto e a forma como se estipula os critéeoslassificacdo desse assunto a ser avaliadojmgntto de forma
decisiva para priorizacao dos problemas e solugdes;és das seguintes analises:

= Gravidade: analisa-se o problema, as pessoas, processdsadesua organizagdo e os efeitos a longo prazo;

= Urgéncia: analisa-se o tempo disponivel e necessario pso&es o problema;

= Tendéncia:analisa-se o potencial de crescimento, reduc@iminacéo do problema.

Na busca por proposicdes de solugfes técnicas &) desenvolveu a Analise de Valor, com o olgede
gerar solugBes, mediante um conjunto especifidgéagcas. O desenvolvimento dessa ferramenta Beoeaurante a
Segunda Guerra Mundial na empresa General Eled&iddo a necessidade de se manter a producécelargeriodo
da Guerra e a existéncia de escassez de matémeaspr

De acordo com Abramczuk (1991) a Analise de Valmsspi a finalidade de revalorizar as funcdes ouzieds
custos de um produto ou processo, através dafidanéio das funcdes e os custos desnecessari@s desgdes. Para
Basso (1991) se identificam trés etapas distintaAmalise de ValorEstabelecimento das funcdes; Avaliacdo da
funcdo por comparacéo e Desenvolvimento de alterasipara o valorPara Abreu (1996) a Analise de Valor deve ser
conceituada a partir do verbo analisar, decompaedotodo em partes, com a finalidade de andlisacditisa de cada
uma dessas partes. Torna-se necessario classficescrever as seguintes funcdasalise funcional(ligada ao
desempenho)nalise estéticdligada a vendabilidadefnalise de trocdligada a soma dos dois anteriores).

No processo de analise e resolu¢éo de problemasapaelhoria de processos produtivos a Andlise iBoakda
Andlise de Valor apresenta-se como uma ferramelgiqueada a busca de solugdes, pois se encontralngnte ligada
ao desempenho das fungBes do processo e suasaddividAvalia-se nesses processos produtivos adesirgos
colaboradores e dos equipamentos, bem como osdime@os de controle realizados durante a execdedses
processos, que se tornam fonte de informacdesaparaada de decisdo apés priorizacao pela Matrie.GU

3. APRESENTAGAO E DISCUSSOES DOS RESULTADOS
O inicio desse processo de melhoria investigadieseem funcao das informacdes registradas no GrdédPareto

Fig. (1), gréfico esse utilizado como ferramentacdatrole da qualidade, pois relaciona as nao-comftades do
processo produtivo da empresa pesquisada, a gssdipertificagcdo ABNT ISO 9000:2000.
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Gréfico de Pareto - Encartuchamento Janeiro a Outub ro 2006
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Figura 1. Gréfico de Pareto com as nao-conformidadeda producao de Janeiro a Outubro de 2006.

O processo produtivo analisado embala comprimigosartelas chamadas Oésterse realiza a montagem dos
mesmos com a bula em caixas (encartuchamento),posterior impresséo e lacracdo das caixas (casicRela
Figura (1) identificou-se que mais da metade dascofiformidades do processo eram relativas a pradecom a
impressao, apresentando como principal problertenolinpressdo ausente do lote no cartucbom 53,8%:

Identificada a informacg&o da ndo-conformidade fpilcgerou-se a meta de melhoria do processo puadatser
alcancada, através do ciclo do PDCA, definida como:

Meta do PDCA- Eliminar a auséncia de impresséo nos cartuchos

As etapas do PDCA, como método em busca da meliessavolveu da seguinte forma:

Etapa 1 do PDCA - Problemaldentificacdo do Problema:

Através dos dados apurados na Fig. (1) eviden@oupse os itens de impressdo do processo produtivo
apresentavam-se como sendo mais da metade doemeshlembora ndo se soubessem as causas dessmarobl

Etapa 2 do PDCA — Observacadreconhecimento das caracteristicas do problema:

Identificou-se junto ao processo produtivo e adalmradores o seguinte item como a principal proble

» Lote Ausente no cartucheoOcorre quando as caixas passam encostadasgpagos entre si) na impressora;

Etapa 3 do PDCA - Analise Bescoberta das causas principais:

Inicialmente identificaram-se as fun¢des dos catatbares e dos equipamentos, mapeando-se o leiadetipo,
Fig. (2), para se entender melhor o processo pradetse avaliar as causas dos problemas pelasérfalincional.
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Figura 2. Leiaute produtivo com a disposi¢do dos @gpamentos e colaboradores

A seguir descrevem-se as principais funcfes d@boohdores e dos equipamentos do leiaute prodaniatisado:

Blistadeira B} Encartela os comprimidos com PVC e aluminio, aodth oslisters

Colaborador A- Abastece e distribui os comprimidos no equipaméeit,

Colaborador B- Verifica se a produgdo de B1 esta ok, ajustaeduecessario;

Esteira E1- Transporta oblistersde B1 para M1,

Colaboradores G- Retira odlistersda esteira E1; realiza Auto-inspec¢éo (100%) listers para o Controle da
Qualidade (CQ1); armazena em lotes numeradosneetotes numerados na esteira E1 que encaminh&/fdara

Mesa M1~ Mesa para o Controle da Qualidade blisters(CQ2);

Colaborador D—- Recolhe os lotes numerados e monta lotes cowsnuymeros; encaminhando ao colaborador E;

Colaborador E- Realiza amostralmente o CQ2; separa os lotes efeital encaminha lotes ok para E2;

Esteira E2— Transporta oblisterspara o encartuchamento pelos colaboradores Fcgsl na caixa); transporta
os cartuchos (caixas) durante sua impresséo carpila impressora (LTD); transporta os cartuché®s asteira E3B;

Colaboradores F Recolhe oslistersda esteira E2 e armazena; separa a quantidadedetdisterse coloca no
cartucho com a bula; retorna os cartuchos manuddnmenesteira E2, na posi¢ao correta de impress&ogespacos;

Colaborador G- Abastece com cartuchos e bula os colaboradores F;

Loteadora e Impressora LTD Loteadora responsavel pela impressdo continuadocho na esteira E2; possui
sensor que identifica todos os cartuchos sepamdo®na a sua impresséo continua sobre a esteira,;

Esteira Balanca E3B- Transporta para a Mesa M2, pesando e descantancirtuchos com problemas;

Mesa M2— Mesa para o Controle da Qualidade da impressag8)CQ

Colaborador H- Realiza Auto-inspegéo (100%) da falta e legibilielad impressdo CQ3, separa em lotes;

Mesa M3- Mesa para o Controle da Qualidade dos cartuch@g)C

Colaborador |- Realiza amostralmente o CQ4; verifica a impmesssblisterse a bula; libera para a lacragéo;
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Esteira Lacradora E4l- Esteira com sistema que lacra os cartuchosedpselseparados;

Colaborador J- Alimenta manualmente e espacadamente os castnehesteira lacradora;

Mesa M4— Mesa para o Controle da Qualidade dos lacre$)CQ

Colaborador K— Realiza CQ5 Auto-inspecdo (100%) do lacre, separcaixas com problemas; separa os lotes
para armazenagem nas embalagens (caixa) de expgeigiColaborador L;

Mesa M5- Mesa de embalagem das caixas para a expedicéo;

Colaborador L— Coloca cartuchos na caixa de expedicdo; ladxa cie expedicdo; coloca na mesa lateral para
armazenagem; armazena posteriormentgabstse despacha o lote.

Com o mapeamento do processo produtivo decompdsiselo, para a analise minuciosa das partes e das
atividades, identificando-se as func@es, caratigagse suas relacbes. Pela Andlise Funcionalifaentse que para
funcionar adequadamente o processo de impress&artashos deveriam estar separados na estei@oE&ipilitando
a correta identificacdo e impressdo pela Loteaddoaentanto, os Colaboradores C do processo estaviamtados
para realizar a separacao dos cartuchos nessa ds2eimas em funcéo do fluxo continuo da produngin sempre se
conseguia. Realizaram-se reunides com a equipeblalio para discussao das possiveis alternatevasldcbes e as
idéias para a melhoria do processo, sendo levataiseguintes propostas de solugdes:

= Conceito 1:Separacdo mecéanica através de dispositivos deagépa

« Solucéo 1:Defletor mecénico com mola para retencdo e separsigcronizada.
= Conceito 2:Separagdo por diferenca de velocidade entre @isasst

% Solucdo 2:Instalacdo de uma nova esteira intermediaria aelotidade superior a da Esteira E2.
= Conceito 3 Separacdo manual ja utilizada na esteira da l&grac

% Solucdo 3:Instalacio da Loteadora impressora na esteiradaca E4L.

Para decisdo do conceito e da solucdo a ser dalimarnou-se necessaria uma analise mais profamies da
tomada de decisédo, pois todos os conceitos possaiaiagens e desvantagens. Dentre as desvantageadalsolucéo
destacam-se as seguintes: ndu§ao 1nao se tinha confiabilidade no funcionamento dpakitivo que precisava ser
desenvolvidona Solucda2 necessitava-se de alto investimento na aquislediom novo equipamento e mudanca do
leiaute; na Blucdo 3seria necessario se readequar as funcdes do goaeéambém os controles da qualidade.

Através da Tabela (1) determinaram-se os critériassuas escalas de valores para alimentacao dia kT da
Tab. (2). Utilizou-se da Matriz GUT como ferramemtara a priorizagdo e processo decisorio da solacder
desenvolvida e ndo somente como priorizagdo ddgmals, 0 que se apresenta como mais convencional.

Tabela 1. Critérios da Matriz GUT para priorizagdo da solucgéo.

Escala Gravidade da Solugdo Urgéncia da Solucéo Ta¥ncia da Solucéo
5 alteragGes muito simples implementagao muito rapida eliminacéo do problema
4 alteragbes simples implementagéo rapida 6tima &edddg problema
3 alteragbes de média complexidade implementacaoatorm boa redugéo do problema
2 alteragbes complexas implementacéo demorada redogdimblema
1 alteragbes muito complexas implementag¢éo muito deao pouca redu¢éo problema

Na montagem da Matriz GUT para priorizacdo da saugvaliaram-se os riscos através dos critérids,trés
aspectos: &cnicos, Humanos e Financeirds.escolha da solugdo a ser priorizada levou emideracéo todos esses
aspectos, sendo considerados os mesmos com iguatgrimportancia para a solucdo. Portanto, naifitagdo dos
valores para a priorizac¢ao realizou-se a multiphcados aspectos e a soma dos riscos para comparagi segue:

Tabela 2. Matriz GUT — Priorizagdo da Solugdo e seGonceito.

Conceito 1: Conceito 2: Conceito 3:
Separacdo mecanica através de Separagéo por diferenca de velocidade Separacédo manual utilizada na
SOLUCOES dispositivos de separagéo entre esteiras esteira da lacracédo
PARA O Solucdo 1 Solugdo 2: Solugdo 3:
PDCA Defletor mecénico com mola para Instalacéo de nova esteira intermediarialnstalagéo da Loteadora impressora
retencdo e separacao sincronizada com velocidade maior que a Esteira E2 na esteira lacradora E4L
8 Gravidade 3 5 5
£ Urgéncia 2 3 5
3 Tendéncia 3 4 5
= (GxUxXT) 18 60 125
0w 8 Gravidade 3 5 3
@] c
8 g Urgéncia 4 5 4
T f Tendéncia 3 5 4
(G xUXT) 36 125 48
Q Gravidade 3 1 5
K] Urgéncia 3 2 5
S Tendéncia 3 5 5
L% (GxUxXT) 27 10 125
Resultado (T x H X F) 81 195 298
PRIORIZACAO 3° 2° 1°
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Realizou-se o levantamento dos risd@snicos, Humanos e Financeirosferentes a cada proposta de solucao,
através da Matriz GUT para priorizacao da soludfEssa analise atribui-se valores aos riseésnicos, Humanos e
Financeiros( T x H x F) para a obtencdo dos Resultados Tagimvando-se como prioritarisgGalucdo 3No entanto
essa solucdo apresentava um maior ridamang pois influi nas sequéncias de operacdes do poceguncdes do
controle da qualidade, em contrapartida possuigiros risco3 écnicos e Financeirdsem desembolso).

Etapa 4 do PDCA - Plano de AcdoGentramedida as causas principais:

A solucéo avaliada como prioritaria consiste émstalacéo da Loteadora impressora LTD na este@rerddora
E4L, pois o Colaborador J do processo produtivo da(Bjga possui a fungao de separar e abastecteisacE4L com
os cartuchos. Para se realizar essa alteracéde fiezegssario entender quais os tipos de contrel@ qmpresa realiza
em seu processo produtivo para sua readequacamplesa aplica a norma ABNT I1SO 9000:2000, considiraa
Auto-inspecéo de 100% da producdo como o procedinagtequado a norma, para se controlar os resaltado

No leiaute produtivo inicial Fig. (2) o Colaboraddrrealiza 100% de Auto-inspecédo da falta e leigidbde da
impressao CQ3 na Mesa M2 de inspecédo e o Colabokadaliza 100% da Auto-inspecao CQ5 do lacre msdviVi4
de inspecao. Na proposta de melhoria o Colaboreddeixaria de fazer a Auto-inspecdo da falta ebiédade da
impressao, que seria executada pelo Colaboradqudja executava 100% de Auto-inspecéo do lacrnl@borador
H manteria suas outras atividades de separar @s éoencaminhar para a proxima operacéo, ja oaralddr K além
de realizar 100% de Auto-inspecdo do lacre veriicdlambém nessa Auto-inspecdo a falta e a legi#nlk da
impressao.

Portanto o plano de acédo se define como a mudaachotbtadora impressora LTD para a esteira E4L e a
transferéncia da funcdo de Auto-inspecdo quantdtaé legibilidade de impresséo do CQ3 para o @@Bjnando-se
a analise amostral do item impressédo no CQ4. Progrsse um teste para a execugdo desse plano deagibe um
dia de trabalho inicialmente, que se estenderiam yp@a semana e depois um més de trabalho, pdiacaes.

Etapa 5 do PDCA — ConclusaoAtuacdo conforme plano de agéo:

Para a implantacdo da mudanca no leiaute produfor@m realizados treinamentos com os colaboradores
divulgando-se as novas tarefas, com o0 acompanhardeatregistros dos novos dados dos controles alegde, que
foram readequados. Apds o teste inicial, os coladmres da producdo ndo queriam mais voltar ao gsogerodutivo
antigo, pois 0 novo processo melhorou a comunicagé® eles. Inicialmente, foram realizados tedteante um dia,
gue foram estendidos para uma semana e, posteni@npara um mes.

Etapa 6 do PDCA — Verificagdo €onfirmacéo da efetividade da acéo:

Ap6s um més de trabalho obteve-se significativahoréd dos resultados, monitorados através do G@rafie
Pareto, definiu-se entdo que os testes se estamdpor mais dois meses, totalizando trés mesesapanplantacdo
definitiva. Realizados trés meses de testes coova splugdo o novo Grafico de Pareto apresenteegsintes dados:

 Eliminacéo do indice impresséo ausente, de 53,8 @9 , atingindo-se a meta do PDCA.

= Diminuicao de 12,5% para 0,5% de impresséo ilegladbte e da validade, ganho adicional a meta.

Etapa 7 do PDCA — PadronizacaoEliminacao definitiva das causas:

O novo procedimento foi reescrito e documentaddacore a norma ABNT ISO 9000:2000, como processo
padrdo auditavel pelos certificadores da norma,uricou-se aos envolvidos as alteracdes realizadas.

Etapa 8 do PDCA — ConclusdoReviséo das atividades e do planejamento executado:

Identificou-se como efeito secundario, um aumertdPareto do indice Cartucho Rasgado, de 2,5% @%@ 2
sendo necessario futuramente identificar suas sapsaa execucao de um novo processo de melhomavigdo das
atividades nessa etapa e sua analise se realizaconsideragées finais logo em seguida.

4. CONCLUSOES

O processo produtivo das empresas e a realizac@oadeatividades envolvem muitos recursos, quenpaee de
ordem técnica, financeira e humana, entre outrorfudo a falta de avaliagdo desses recursos, dosaga@o e
detalhamento adequado podem ocasionar desperdignBca-se que a busca por uma metodologia queecaple a
analise dos detalhes dos processos, suas caracdsrésfuncdes podem viabilizar solucbes paraarmlhoria.

As organizacbes mais do que uma andlise pontual pdosessos e suas caracteristicas, devem implantar
metodologias de melhoria abrangentes e com visdkéstibas do processo industrial. Entretanto a amfglcdo desse
tipo de abordagem requer mudanca da cultura daesmpireinamentos e apoio da alta direcdo, enviddverudancas a
longo prazo. Mesmo em empresas onde esse tipo ligacndo se apresente adequada a melhoria desposce
produtivos, pode-se realizar melhorias pontuaisdeeue se utilizem métodos estruturados e fertmameadequadas.

Investigou-se neste trabalho a melhoria de um peacprodutivo utilizando-se do método PDCA, conppstas
de solugbes baseadas na sua Analise Funcionalcagia da Matriz GUT, como ferramenta de apoio @zgsso
decisorio. Verificou-se que a partir do métodawatado e o detalhamento do processo, propor@enama revisao
de conceitos para a aplicagdo de novas idéiamy@alizando-se melhorias de baixo custo e rapigdementacao.

No processo investigado, através das fungdes dmegso e uma nova idéia, conseguiu-se eliminar ornfradice
de retrabalho produtivo. Constatou-se que atragéBRICA, da Matriz GUT e a Andlise Funcional potatizam-se
idéias que podem melhorar um processo produtivo, gandes alteracdes técnicas e baixo investingmt@cursos.
Porém, por se tratar de um estudo de caso e semadharia de processos bastante abrangentes, aceEssgle mais
trabalhos para melhor avaliagdo da metodologisstiyeda.
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Abstract: In this work, through astudy case, we investigate the variables and ssupeort tools to the process of
decision and management for the betterment of dymiive process in a medium size pharmaceuticalstrgl. The
GUT matrix is applied in this Decisive Process,vaal as the PDCA cycle with the Functional Analysiewing to
evaluate the information of Pareto's Quality Graptransforming the variables in new data, whichh@&mced with
value, may potentialize the betterment of the pectide process. Through the Functional Study of\thkie Analysis
we can shape the process in parts, aiming the ldetaexam of these parts and the evaluation of its
functions,characteristics, nature and its relatibips By Pareto's Graphic, used in quality controiformation is
obtained in order to begin that improvement, makiugsible the proposition of a goal for the PDCivotigh the
Functional Analysis of the solutions and its chdigeGUT Matrix. The settlement for the proposeditsah in this
process also implied in readequate the procedufdében quality control and the functions of thelabbrators of this
productive process to respond to the NBR ISO9@@R Df the Brazilian Association of Technical Norrs a final
result, it was obtained the elimination of 55,3%th& manufacturing problems detailed through tlaeeo’s Graphic,
generating thus, an improvement in the producticegss.

Keywords:decision taking in production, improvement in protive process, functional analysis.



