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RESUMO

A analise e solucdo de falhas no processo produtivo caracterizam-se como um
diferencial competitivo das corporacdes. Com a crescente concorréncia globalizada
as empresas almejam e buscam ndo somente tecnologia, mas também padrbdes de
qualidade, o que muitas vezes faz a empresa buscar novos caminhos para melhorar
seus resultados, otimizando seu processo produtivo. Neste contexto, o objetivo deste
trabalho é mostrar a viabilidade de implantacdo das ferramentas da qualidade em
uma metallrgica da regido noroeste do estado do Rio Grande do Sul. Para tanto, foi
realizado um estudo de caso junto a empresa “Metalurgica Flores”, no municipio de
Santa Rosa. Utilizando algumas ferramentas da qualidade, foram identificadas falhas
no processo produtivo e, a partir da elaboracdo e aplicacdo de planos de acéo
devidamente estruturados, gerou-se significativa reducdo de desperdicios e a
possibilidade de implantacéo de processo produtivo padronizado.

Palavras-chave: Qualidade, ferramentas da qualidade, padronizagé&o de processos.



ABSTRACT

The analysis and troubleshooting solution in the production process are
characterized as a competitive advantage of corporations. With the increasing global
competition companies aim for and who not only technology but also quality
standards, which often makes the company look for new ways to improve your
results by optimizing its production process. In this context, the aim of this work is to
show the feasibility of implementation of quality tools in a metal in the northwest
region of the state of Rio Grande do Sul. Therefore, a case study was conducted with
the company "Metal Flowers", in the village Santa Rosa. Using some quality tools,
flaws were identified in the production process, from the development and
implementation of properly structured action plans generated a significant reduction
of waste and the possibility of standardized production process deployment.
Keywords: Quality, quality tools, process standardization.
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1 INTRODUCAO

No mercado atual, cada vez mais as empresas buscam continuamente formas
de aumentar seu faturamento e sua lucratividade, buscando solu¢des cada vez mais
eficientes e confiaveis de forma a garantir seu posicionamento no mercado . Com o
aguecimento do mercado atual as empresas precisam que 0s sistemas de producgao
sejam cada vez mais eficazes diminuindo tempo de processos sem comprometer a
qualidade do produto final. Uma das formas eficientes de fazer isso é reduzir custos
de fabricacéo e otimizar tempo, recursos financeiros e humanos.

A fim de entender o comportamento desse mercado, dito extremamente
competitivo, foram definidas e implementadas ferramentas da qualidade para obter
um processo de producdo padronizado. Uma vez que a empresa a ser estudada
possui certa caréncia na gestdo da producdo, o estudo propds o uso de algumas
ferramentas da qualidade como a Folha de Verificagdo, Diagrama de Ishikawa, o
Grafico de Pareto e o 5W2H, pois entende-se que as mesmas sao adequadas ao
objeto estudado.

Desta forma, através da definicAo destas ferramentas, verificou-se as
principais falhas que a empresa possui em seu processo de producdo. Apos
verificados os problemas, aplicou-se ferramentas da qualidade a fim de solucionar os
problemas, transformando o processo de producdo atual em um processo de
producdo padronizado, buscando com isso reduzir as falhas na producdo e por
consequéncia ser mais produtivo.

Este trabalho tem por objetivo identificar as falhas do processo de producéo,
definir acdes de melhoria e implanta-las, a fim de reduzir os problemas do processo
de produgéo e implantar um processo de produ¢ao padronizado.

O trabalho contribuira positivamente para a empresa, reduzindo seus

problemas e trazendo retornos futuros por consequéncia da aplicacao da qualidade.



REVISAO DA LITERATURA

A revisdo da literatura resgata o que diversos autores falam sobre o tema explorado
na pesquisa. Nesta pesquisa foram elencados diferentes temas como conceito de

qualidade, ferramentas da qualidade e custos da qualidade.

2.1. CONCEITO DE QUALIDADE

O conceito do que se entende por qualidade tem mudado ao longo do século
XX. Nas ultimas décadas, devido a grande competitividade entre as empresas e,
mais recentemente, globalizacdo econdmica, o enfoque da qualidade tem sido
alterado: o mercado passa a ser regido pelos clientes, ao invés daqueles que o
produzem, provocando mudancas no conceito da qualidade (MIGUEL, 2001).

A qualidade consiste nas caracteristicas do produto que vdo ao encontro das
necessidades dos clientes e, dessa forma, proporcionam a satisfagcdo em relacéo ao
produto. (JURAN, 2001).

Para Falconi (1994), um produto ou servico de qualidade € aquele que atende
perfeitamente, de forma confidvel, de forma acessivel, de forma segura e no tempo
certo as necessidades do cliente.

Para Deming (2001), a qualidade € a perseguicao as necessidades dos clientes
e homonogeneidade dos resultados do processo.

Para Crosby (2001), qualidade quer dizer conformidade com as exigéncias, ou
seja, cumprimento dos requisitos.

Qualidade € a capacidade que um produto ou um servico tenha de sair
conforme seu projeto. (PALADINI, 2009).

A qualidade é a combinagcdo das caracteristicas de produtos e servicos
referentes a marketing, engenharia, fabricacdo e manutencéo, através das quais o
produto ou servico em uso, corresponderdo as expectaticas dos clientes.
(FEIGENBAUM, 2001).

As diferencas de qualidade correspondem a diferencas na quantidade de
atributos desejados de um produto ou servigo. (ABBOTT, 2001).

Segundo Miguel (2001), para entendimento do que vem a ser qualidade, o

importante é lembrar que sua definicdo ndo parte de uma idéia ou conceito absoluto,
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mas sim relativo a alguma coisa e, frequentemente, técnicas e metodologias se
misturam a sua defini¢ao.

Dentre outras palavras, o termo qualidade esta relacionado a conformidade
com os padrdes dos clientes, ou também, associado a definicdo deconformidade as

especificacoes.

2.2. FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Ferramentas da qualidade séo técnicas utilizadas para determinar, avaliar e
sugerir solugbes que intervenham no desempenho dos processos de trabalho,
permitindo assim, maior controle dos processos. Podem ser usadas isoladamente,
ou como parte de um processo de implantacdo de programas da qualidade.
(MIGUEL, 2001).

A utilizacdo de ferramentas empregadas para efeito de andlise organizacional
possibilita que os problemas empresariais potenciais possam ser resolvidos pelos
técnicos gestores. Estas ferramentas e técnicas de analise procuram dar suportes ao
planejamento empresarial, com base na definicho das missdes e estratégias
corporativas e da configuracdo organizacional estabelecida. (TACHIZAWA, 2006).

2.2.1. TIPOS DE FERRAMENTAS DA QUALIDADE

O presente trabalho propde o uso de algumas ferramentas da qualidade, as
quais foram de suma importancia em todas as etapas realizadas. Com isso,
abordaremos estas ferramentas a fim de descrever sua funcdo e alguns de seus

possiveis resultados.

2.2.1.1. Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Causa e Efeito (ou Espinha de peixe) € uma técnica largamente
utilizada, que mostra a relacdo entre um efeito e as possiveis causas que podem
estar contribuindo para que ele ocorra. Para cada efeito existem iniUmeras categorias

de causas. Suas principais vantagens sao separar a causa do efeito, identificar as
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vérias causas dos efeitos, visualizacdo clara das causas possiveis para um mesmo
efeito. (LOBO, 2010).

Para Tachiwana (2006), o diagrama de causa e efeito, constitui uma atividade
de melhoria em que séo evidenciados pontos em que os esforcos devem ser
concentrados. E uma forma de representacdo logica e estruturada das relagtes
existentes entre um efeito e as causas relativas.

Segundo Miguel (2001), o diagrama de causa-efeito, consiste em uma forma
grafica de analise para representar fatores de influéncia sobre um determinado
problema. O diagrama € o elemento de registro e representacdo de dados e
informacgoes.

Para Tzeng, Neves e Mendonca (1995), o diagrama de Ishikawa mostra
sistematicamente as relacfes entre problemas e suas causas, onde seleciona-se
como efeito o problema que deseja-se solucionar e entdo buscam-se as causas.

Meira (2003) define o diagrama de Ishikawa como uma representacdo grafica
que permite organizar informacdes, possibilitando a identificacdo das possiveis

causas em um determinado problema.

2.2.1.2. Folhade Verificagéo

E uma ferramenta da qualidade utilizada para facilitar a coleta e anélise de
dados de processo, podendo revelar a variacdo que existe num processo ou revelar
as falhas mais comuns do processo. A folha de verificacdo facilita seu uso
consistente por pessoas diferentes, reduz a margem de erros, garante que os dados
relevantes sejam coletados e uniformiza o sistema de registro. (LOBO,2010).

Para Miguel (2001), consiste em uma planilha na qual um conjunto de dados
pode ser sistematicamente coletado e registrado de maneira ordenada e uniforme,
possibilitando rapida interpretacdo dos resultados. Permite a verificacdo do
comportamento de uma variavel a ser controlada, como, por exemplo, para registro
de frequéncia e controle de itens defeituosos.

Meira (2003) define que a Folha de Verificagcdo € um processo que permite a
obtencdo de dados numéricos ou ndo, de maneira que sejam facilmente utilizaveis e

verificados.
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Para Tzeng, Neves e Mendongca (1995), sdo formulérios usados para
padronizar e verificar resultados de trabalho, ou para verificar e coletar dados. Na
solucéo de problemas, as acdes tomadas devem ser baseadas em dados, de forma
gue o problema possa ser claramente definido.

Kume (1993) define que a Folha de Verificacdo € um formulério de papel no
qual os itens a serem verificados j& estdo impressos, de modo que os dados possam

ser coletados de forma facil e concisa.

2.2.1.3. 5W2H

Meira (2003) cita que o 5W2H é um método utilizado para definir o mais
claramente possivel um problema, uma causa ou uma solucao.

Polacinski (2012) descreve que a ferramenta consiste num plano de acgao para
atividades pré-estabelecidas que precisem ser desenvolvidas com a maior clareza
possivel, além de funcionar como um mapeamento dessas atividades.

Segundo Campos (1992), o 5W2H é um “check — list” utilizado para garantir
que a operacgao seja conduzida sem nenhuma duvida.

Marshall Junior (2006) ressalta ainda que a técnica seja utilizada para o
mapeamento e padronizacdo de processos, na elaboracdo de planos de acédo e no
estabelecimento de procedimento associados a indicadores. Na tabela 1 sé&o

apresentadas as etapas para estruturacao da planilha do plano de acdo 5W2H.

Quadro 1- Etapas para aplicagcao do 5W2H

Método dos SW2H

What |0 Que? | Que agdo serd executada?

Who Quem? 'Quem ira executar/participar da acio?
SW |Where Onde? | Onde sera executada a acao?

When Quando? 'Quando a ag&o sera executada?

Why | Por Qué? | Por que a agao sera executada?
oH How Como? ' Como sera executada a agao?

How much |Quanto custa? | Quanto custa para executa 2 acao?

Fonte: Meira (2003)



Nota-se que as respostas das questdes estao interligadas, e que ao preencher
a planilha, tem-se um plano de acao detalhado, que define as a¢des tomadas e de

gue forma e por que responsaveis serao realizadas.

2.2.1.4. Gréfico de Pareto

Para Tzeng, Neves e Mendonca (1995), é usado para identificar as causas
mais importantes dos problemas, e esclarecer as metas de ataque nas atividades
para a sua solucao.

O Grafico de Pareto é conhecido pela propor¢cdo 80/20, ou seja, 80% dos
problemas sao resultantes de 20% de causas potenciais. (LOBO, 2010)

Para Kume (1993), é uma forma de resolver os problemas da qualidade atravées
da identificagdo dos “poucos vitais”, ou seja, efeitos e causas.

Para Meira (2003), o Gréfico de Pareto é um método que permite determinar a
importancia relativa dos problemas ou causas e identificar os mais revoltantes.

Segundo Miguel (2001), consiste em organizar dados por ordem de
importancia, de modo a determinar as prioridades para resolucdo de problemas. E
usado para classificar as causas (por ordem de frequéncia), que podem ser defeitos,
ndo conformidades, entre outros.

Segundo Tachizawa (2006), o grafico de Pareto permite visualizar a
contribuicdo, em termos absolutos e relativos, de cada uma das varias causas de um
problema. Tem por objetivo determinar os poucos elementos importantes dentro de
um grande numero de elementos e identificar os aspectos prioritarios do problema
sobre 0s quais deve se concentrar recursos para maximizar as chances de éxito.

Para Campos (2004), o Gréafico de Pareto € uma figura simples que visa a dar
uma representacao a estratificagcdo, ao qual sera considerada como “problema” e

sofrerd um desdobramento.

2.3. CUSTOS DA QUALIDADE

Miguel (2001), os custos da qualidade sao classificados de diferentes

maneiras, em sua maioria se dividem em Prevencédo, Analise e Falhas.
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A relacdo entre qualidade e custo € muito importante, principalmente na busca
da competitividade. Segundo Carvalho (2005), os custos de n&o conformidade
podem chegar a 20% das vendas, enquanto os custos de conformidade sdo da
ordem de 2,5% das vendas em empresas bem gerenciadas. Cada erro pode resultar
em uma redugdo no volume de vendas de pelo menos 3%.

Como podemos ver custo e qualidade andam lado a lado na empresa, pois se
nao ha qualidade, seu custo produtivo aumenta, o que de certa forma, compromete
a competitividade. Logo se o indice de conformidade eficiente, seu custo reduz e se
consegue se consegue cada vez mais espaco.

Segundo Carvalho (2005), os custos da qualidade sao classificados de
diferentes maneiras, abordaremos os principais que sao os Custos de conformidade
e ndo conformidade, Custo de prevencao, Custo de falhas.

a. Os custos de conformidade sdo associados ao fornecimento de produto ou
servicos dentro das especificacdes da qualidade aceitaveis. Os custos de nao
conformidade s&o relacionados a falha de um processo, resultando em
desperdicios de materiais, mao-de-obra e capacidade. Quando 0s custos com
ndo conformidades forem elevados, serd necessario tomar acdes para
prevenir ou reduzir o problema, podendo indicar até mesmo o redesenho do
processo.

b. Os custos de prevencdo sdo relacionados as medidas de planejar a
qualidade, prevenindo erros. Prevenir ou reduzir o risco de ndo conformidade
ou defeito pode ser considerado um investimento, pois 0s gastos com a
qualidade e prevencdo sao menores que as perdas com falhas.

c. Custo de falhas: Estes sao referentes a ocorréncia de itens ou componentes
defeituosos. Podem se dividir em custo de falhas internas, estes decorrentes
do processo produtivos e identificados antes de ser entregue ao cliente. Pode
se citar abertura e implantacdo de acdes corretivas, custo de analise falhas,
defeitos, horas extras para recuperar atrasos, paradas de linha de producéo,
refugos e reinspe¢cdo como principais custos de falhas internas. J4 os custos
de falhas externas, sdo aqueles em que o produto ja foi entregue ao cliente,
onde os custos de investigacdo para descobrir o defeito, multas contratuais e

reparos feitos no campo sao os principais custos neste tipo de falha.



Analisando os tipos de custos de qualidade, podemos perceber que uma

simples falha em um processo ou em um produto pode gerar para a empresa

grandes prejuizos.
A falta de qualidade implica em percas, mas investimentos em qualidade

ajudam a alcancar, por exemplo, aumento nas vendas e reducao de custos.



3 METODOLOGIA

3.1. METODOS E TECNICAS UTILIZADOS

Para a realizagdo deste trabalho, inicialmente consultou-se diferentes
bibliografias como livros e periodicos, para obter o embasamento necessario ao
estudo da aplicacdo deste método. As técnicas utilizadas para atingir os objetivos
estdo descritas a seguir.

Inicialmente, buscou-se verificar quais os principais problemas que ocorrem na
producdo, sendo feito um levantamento através da folha de verificacdo, Anexo A.

Com os dados coletados através da folha de verificacdo, gerou-se a quadro 2 a

seqguir:
Quadro 2: Principais Problemas na Producao x Quantidade de Pecas
Principas Problemss na Producdo x Quantidade de Pecas
Total
hés 2014 Junho Julho Agosto Pecas
Super producao 23 47 42 122
Ordens de Fabricacao Incompletas e ] 75 i) 04
Emo Estoque 15 11 17 43
Erro de Matéris-Frima ] 8 12 25
Movimentacao 3 2 5 10

Com base neste levantamento de dados, coletados durante trés meses, pode-
se observar com clareza, quais sao 0s problemas que a empresa possui nha
producao e que antes passavam despercebidos.

Através destes numeros, conseguimos mostrar qual o percentual que cada item

representa. Pode - se observar estes numeros no gréaficol a seqguir:
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Gréfico 1: Grafico de Pareto : Quantidade que cada item representa.
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O gréafico demonstra que a superproducéo e as ordens de fabricacdo (O.F.)
incompletas sdo os problemas com maior porcentagem. Procurou-se analisar estes
dados, para poder tomar um plano de ag&o para resolver estes problemas, pois de
maneira geral, os itens acima mencionados, estdo dificultando a producéo, tanto
com problemas na produc¢do quando no planejamento da mesma. Montou-se entéo
um diagrama de Ishikawa, grafico 2, para podermos identificar quais sdo as causas

gue originam estes problemas.
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Gréfico 2: Diagrama de Ishikawa: Identificacéo das causas

Diagrama de Ishikawa
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Apos a identificacdo das causas, através do diagrama de Ishikawa, gréfico 2, foi
possivel criar um plano de acdo, focalizado na causa raiz de cada problema,
quadro 3.

Este plano de acao foi totalmente desenvolvido com base na causa raiz de
cada problema. Foi elaborado por um grupo de colaboradores, os quais evidenciam

diariamente estes fatos.



Quadro 3: Plano de Agédo 5W2H
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Plano de Acao 5W2H
Data da criagao do R T =
plano: 18/08/2014 Responsavel:| Ederson Carpenedo Objetivo: Reduzir problemas na producao
0 que Como Quem Quandeo Onde Per que Quanto Status
- Sera impresso na O.F. o lote de
cada item e ndo mais escrito
manualmente;
- N&o serdo mais produzidas pecas
sem O.F_, pois as mesmas nio sdo
contabilizadas no estoque;
. ~_ |- Os programas de corte plasma Esta aco sera
Red d
dE; uzlraasprje :%20 serdo revisados e quando Todos os executada a fim de
rodpuz[i;dasqalém da executados, o operador ira contar as Ederson 01/09/2014 departamentos | reduzir e futuramente R$ 50,00 Ok
P necessidade pecas no fisico e ndo basear-se-a da empresa eliminar a
na quantidade do programa; superproducdo
- Todas as pegas produzidas,
independente do setor, serdo
contadas e identificadas por um
cartdo de identificacdo, tanto as
pecas aprovadas quanto as
reprovadas.
- Todas as O.F. serao revisadas e
atualizadas;
- Quando houver alteragéo no
processo de fabricacdo da peca,
imediatamente devera ser alterada a
OF; Esta acéo sera
Red Rne' - Quando houver um processo executada para reduzir e
f:lt:zt;;?r?forrrjncas g;:r alterntivo, o mesmo devera constar Todos os eliminar o problema das
nas OF. ou or%alta na mesma sequéncia operacional do Ederson 01/09/2014 departamentos O.F. estarem R$ 30,00 Ok
-F.oup « processo padrao, da empresa incompletas, gerando
de atualizacdo ] «
- Cobrar mais atencdo dos transtornos e pecas
funcionarios, fazendo com que os reprovadas
mesmo observem a O.F. e 0
desenho do item;
- Pecas que utilizam gabaritos, os
mesmos deverdo estar identificados
com um cddigo e constar na O.F.
Reduzir o nimero de Essa acdo sera
X - Fazer a contagem do estoque, . h
pecas produzidas N realizada a fim de reduzir
identificando as pecas através de =
por erro de um cardo. codficando oS Mesmos: Expedicdo e e eliminar o erro da
contagem de o X ’ Ederson 01/09/2014 Mercado de |quantidade de pegas gue| RS 250,00 Ok
- Definir um local apropriado para as = -
estogue ou por . pecas estdo disponiveis no
pecas, ficando em um lugar vizivel e
armazenamento em de facil acesso estogue, mantendo-o
local inadequado ) sempre atualizado
- Identificar materiais nas prateleiras Essa acdo sera
R realizada a fim de reduzir
. . onde ficam armazenadas as M.P_; - =
Reduzir o nimero de ; - e eliminar a reprovacgéo
Rnc's de pecas |- Materias de clientes devem ser Estoque de | de pegas devido ao erro
pec identificados e armazenados em um Ederson 01/09/2014 4 peg R$ 120,00 Ok
devido a erro na - o M.P. no momento em gue for
local pré - estabelecido;
escolha da M.P. escolher a M.P._ para
- Oferecer treinamento sobre =
executar a fabricacao de
metrologia .
um item
- Cuidar no transporte de um setor . Essa a;ao sera
= realizada a fim de reduzir
ao outro, tendo maior atencéo, =
- , e eliminar a reprovacao
Reduzir Rnc's colocando as pegas em caixas ou
devid bal d d Todos os de pegas, por
evidoa embaiagens de mado que as . Ederson 01/09/2014 departamentos | inscidentes ocorridos na| R$ 20,00 Ok
movimentacio mesmas ndo sejam danificadas; . -
. da empresa movimentagio, COmMo
interna dos itens |- Observar na O.F. dos itens que .
por exemplo, riscos
geraram Rnc, o cuidado no
profundos e amassados
transporte
nas pecas

O objetivo geral do plano de agéo € encontrar solugdes para resolver as causas

dos problemas encontrados. Como podemos observar todas as ac¢des descritas para

eliminar os problemas foram executadas, isto porque a produ¢do néo estava no seu

limite e os custos séo relativamente baixos, 0 que contribuiu para que se executasse

imediatamente todas as acoes.



APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Com base nos dados apresentados acima, conseguiu-se adequar as ferramentas
da qualidade para a resolucédo dos problemas da producéo, o que fazia a producéo
nao ser um processo padrao, com muitas falhas, o que de certa forma atrasava e
atrapalhava o andamento das atividades. Desta forma procurou-se tomar um plano
de acéo imediato, pois como a producdo ndo estava no seu limite, pode-se realizar
as acOes sem atrapalhar o andamento da mesma. A seguir, podemos observar
algumas mudancas que foram realizadas e que geraram resultados positivos.

Na figura 1, temos o modelo de ordem de fabricacdo, o qual era preenchido
manualmente, o qual faltava informagdes importantes para a producéo das pecas e

gerava muitos transtornos na producao.

Figura 1: Ordem de Fabricagéo Preenchida Manualmente

DATA O.5.
* ORDEM DE SERVICO / SEQUENCIA OPERACIONAL DATA DE ENTREGA
FLORES
CLIENTE: QUANTIDADE
CODIGO : DESCRICAO:
MAQUINA DESCRICAO DA OPERACAO APROV. | REPROV. | Tempo COLABORADOR

Na figura 2, temos o modelo de ordem de fabricacéo (O.F.) elaborado apos a
execucao do plano de agcdo. Como se pode observar, a O.F. ficou mais elaborada e
mais completa, trazendo todas as informacfes necessarias para a producao de
pecas, e a mesma fica com a sequéncia operacional registrada no sistema. Quando
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necessario produzir o item, o sistema gera a O.F. com todos os dados impressos,
inclusive com lote, matéria-prima e ferramental utilizado para producéo do item.

Figura 2 : Ordem de Fabricacdo Gerada pelo sistema

METALURGICA FLORES Sequéncia Operacional Kooz o0
| Folha 01 de 01
Codigo:K00127 Descri¢ao: DISCO DA RODA Lot. Min.: 0,00
Oper. | Maquina | Ferramenta | T.Op. Inst. Insp. Critério Descrigao da Operagao
010 | PLAOO1 CORTAR NO PLASMA
020 REBARBAR
030 | DBCOO1 DOBRAR CONFORME DESENHO
PUNGAO 30 ALTURA 111 ANGULO 90C
MATRIZ 30 ALTURA 60 V-50 ANGLULO 90
ESPESSURA 2 CORREGCAQO-14 ANGULO 90C MUDO 80X500
040 ESTOCAR NA EXPEDIGAC
Total Tempo: 0,000
[Comptes: Codigo Descrigao Quant. Unid. Peso Total N2 Prod.
CH335120300AB CHAPA 3,35X1200X3000 1008/1012 FQ 3,506 KG 0,000 Q

Outra melhoria proposta pelo trabalho e implementada na empresa estudada

refere-se a desorganizacdo do estoque de matéria prima (Figura. 3). Na empresa

estudada havia um grande problema na questdo do estoque de matéria-prima

(M.P.), que muitas vezes estava desorganizado e sem identificacdo, além de os

mesmos estarem misturados. Foi tomada a acdo de melhoria e, nessas acoes, as

prateleiras foram reformadas e ganharam uma placa de identificacdo para cada

espessura de chapa e, no caso das barras e tubos, foram colocados cartbes de

identificacdo, pois ndo ha um volume de saida expressivo destes materiais na

producdo, o que inviabiliza separar cada item da mesma forma que foi realizado para

as chapas metalicas.
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Figura 3: Estoque de M.P. antes da execucao do plano de agao
- I




Figura 5: Estoque de M.P. apds a execucao do plano de acao

e T R T — e

Foram tomadas ag¢les tanto no setor de expedicdo quanto nos estoques
intermediarios como solda, usinagem, pintura, rebarbagem, conformacdo e
montagem, o que proporcionou uma melhor organizagdo, pois todos os itens séo
identificados por cartdes com o cédigo do item e com a quantidade produzida. Isso
fez com que os estoques langcados no sistema de planejamento da producéo
estejam corretos, diminuindo assim o problema que havia nestes setores. Nas
figuras a seguir, podemos observar melhorias como, a criagdo dos cartdes de
identificacéo (figura 6), o estoque das pecas antes das melhorias (figura 7) e ap0s as
melhorias (figura 8).

Houve uma grande melhoria em relacdo ao estoque que tinhamos
anteriormente, o que facilita o trabalho e o torna mais eficaz. As pecas que sao
produzidas, devido a outro problema que era a movimentagéo, passar a ser postas
em caixas padrdo para ndo ocorrerem problemas como riscos profundos e
amassados nas pecas. Ocorreu uma grande evolucdo na questdo de organizacéo,
pois os itens passaram a ficar em um local organizado e de facil acesso.
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Figura 6: Cartdes de ldentificagéo

Outra acdo tomada foi a implementacdo dos cartdes para itens

reprovados (Figura 9), e um local padréo para serem colocados estes itens
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(Figura 10). Havia um grande problema de n&o ter o controle da quantidade
de pecas que era reprovada, pois as mesmas eram postas diretamente na
sucata sem serem contabilizadas. No processo atual, para todos os itens que
ocorre reprovacao, é posto um cartao de identificacdo, armazenadas as pecas
em um local especifico e langcado no sistema para colocar a quantidade
reprovada novamente em producéo. Ocorria anteriormente que, estes itens
nao eram contabilizados e produzidos novamente, o que acabava gerando
grandes transtornos na producao.

Figura 9: Cartédo de Identificacdo para Item Nao - Conforme
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NAO-CONFORME

Depois de executadas todas estas acdes, realizou-se um novo
levantamento com os problemas que havia. Conforme o gréfico 3, houve uma
grande reducdo dos valores de cada item, o que demonstra que as acodes
realizadas foram validas (os meses de Junho, Julho e Agosto referem-se
antes da implantagdo das melhorias, enquanto que os meses de Setembro e
Outubro sdo apos a implantacao das melhorias propostas por esse trabalho).
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Gréfico 3 : Principais Problemas na Produgédo x Quantidade Produzida

Principais problemas na produc¢ao vs quantidade
produzida

— 0——o— ——

JUN/14 JuL/14 AGO/14 SET/14 0oUT/14

w=ge=Super produgdo ==g==Ordem de Fabrica¢do incompleta
=== Erro de estoque Erro de matéria-prima

=== \| ovimenta¢do

Antes Depois

Observando o gréafico 3, pode-se verificar que as acdes execuadas, surtiram
efeitos positivos. Comparando o grafico antes e depois da implantacdo, observa-se
que a reducédo dos problemas é superior em apenas 2 meses, 0 que demonstra que
o plano de acado elaborado conseguiu atacar a causa raiz de cada problema,
trazendo futuramente maiores beneficios, tanto na parte produtiva quanto na parte

de reducéo de custos, pois quanto menoor 0s problemas, menor os gastos.



CONCLUSOES

Neste trabalho, definiram-se algumas ferramentas de qualidade, as quais foram
Uteis para a coleta de dados e identificacdo dos problemas que havia na producao.
Com estes dados pode-se elaborar um gréfico com as causas dos problemas na
producdo, o que acarretava em uma producdo desorganizada e confusa, gerando
prejuizos devido as ndo conformidades. Com a execuc¢do dos planos de acdo,
gerados através das ferramentas, conseguiu-se implantar de imediato, acdes
corretivas, com as quais pode-se organizar melhor o sistema de trabalho e a
organizacdo do mesmo, tornando-o padrdo. Logo apds o inicio da implantacdo
destas acdes, ocorreu uma evolucdo no modo de trabalho e na organizagdo da
empresa, gerando menos demora na producdo e uma motivacdo por parte dos
colaboradores, pois 0s mesmos executam seu trabalho com mais confianga. O
presente trabalho foi elaborado juntamente com uma equipe de colaboradores que,
busca no seu dia a dia, evoluir seu processo de producéo, almejando sempre a
exceléncia. Desta forma, conclui-se que o trabalho executado foi satisfatorio, pois
conseguiu-se alcancar o objetivo principal que era a implantacdo das acbes de
melhoria, reducdo dos problemas da producdo, tornando uma producao
padronizada.

Por fim, destaca-se que a realizacdo deste trabalho foi de suma importancia,
devido a oportunidade de por em prética o conhecimento adquirido em aula e,
principalmente pela oportunidade de realizar estas melhorias, ajudando desenvolver,
0 processo de producao da empresa.

Como sugestao para trabalhos futuros, sugere-se um acompanhamento maior de
coleta de dados de forma a dar mais consisténcia na conclusao da efetividade do
plano de acdes. Infelizmente o periodo reservado para tal acompanhamento tornou-
se pequeno devido a necessidade de cumprir as datas de entrega final do trabalho,
porém a tendéncia dos graficos mostrou que os resultados esperados foram
atingidos com sucesso absoluto.
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