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RESUMO

Com a constante evolucdo do mundo industrial, fabricas que nao investem ou se
dedicam na organizagédo, controle e melhoria de seus processos acabam sendo
engolidas pela competitividade do mercado. Sabendo disso, 0 modelo apresentado
foi totalmente realizado com as informagdes providas de uma empresa de fabricagao
de implementos rodoviarios que, possuia um banco de dados nao tratados e o
registro de todas as nao conformidades ocorridas durante o ano de 2023. Com um
gap de desempenho que n&o condiz com suas métricas, a monografia propde um
modelo para analise e identificacdo de nao conformidades e elaboragdo de
propostas de melhoria continua, onde a identificacdo foi feita através do tratamento
e visualizagdo das ocorréncias juntamente com seu grau de gravidade, urgéncia e
tendéncia nas operagdes. Apos o tratamento destes dados foi constatado duas nao
conformidades prioritarias: Ordens Abertas (responsavel por 67% das ocorréncias
de ndo conformidades) e Divergéncia de Quantidade (responsavel por 12% das
ocorréncias de ndo conformidades) e, para realizar o desdobramento destes
problemas, foi realizado o Diagrama de Ishikawa levantando possiveis agentes
causadores de sua causa raiz. Para elaborar as propostas de melhoria continua, o
Método de Analise e Solugdes de Problemas foi utilizado juntamente com a
elaboragao de um Plano de Agao para que seja possivel concluir o objetivo inicial e
assim, propor um modelo funcional e capaz de ser aplicado no ambiente
empresarial.

Palavras-chave: Ferramentas da Qualidade, Ndo Conformidade, Melhoria Continua.



ABSTRACT

With the constant evolution of the industrial world, factories that do not invest or
dedicate themselves to organizing, controlling and improving their processes end up
being swallowed up by market competitiveness. Knowing this, the model presented
was fully created with information provided by a road equipment manufacturing
company that had an untreated database and a record of all compliances that
occurred during the year 2023. With a performance gap that does not match its
analyses, the monograph proposes a model for analyzing and identifying
non-conformities and preparing proposals for continuous improvement, where
identification was made through the treatment and visualization of occurrences
together with their degree of severity, urgency and trend in operations . After
processing this data, two priority non-conformities were found: Open Orders
(responsible for 67% of non-conformity occurrences) and Quantity Divergence
(responsible for 12% of non-conformity occurrences) and, to resolve these problems,
it was the Ishikawa Diagram was carried out, identifying possible causative agents of
its root cause. To develop proposals for continuous improvement, the Problem
Analysis and Solution Method was used together with the elaboration of an Action
Plan so that it is possible to complete the initial objective and thus provide a
functional model capable of being applied in the business environment.

Keywords: Quality Tools, Non-Conformity, Continuous Improvement.
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1. INTRODUGAO

A partir de meados do século XVIlI quando se iniciou a Revolugao Industrial
na Inglaterra, a cultura social e econbmica do restante do mundo sofreu
transformacgdes irreparaveis. O desenvolvimento de novas ideias e filosofias,
juntamente com avangos cientificos e técnicos, criou-se um ambiente propicio para a
inovagao e progresso. Uma das caracteristicas mais marcantes desse tempo, foi a
transicdo dos métodos de produgcdo manufatureira para a producao industrial
mecanizada, sendo impulsionada pelo desenvolvimento de maquinas e
equipamentos que ampliaram a escala de producgao. O crescimento das industrias e
a alta demanda de m&o de obra resultaram em consequéncias significativas nas
condigbes de trabalho onde fabricas operavam em condi¢gdes insalubres e
perigosas, com jornadas de trabalho excessivas, baixos salarios e falta de
regulamentagao, indicando os problemas industriais que perseguiriam os operarios

de maneira geral.

Montgomery (2004) define que a qualidade é inversamente proporcional a
variabilidade, e a melhoria da qualidade € a redugao da variabilidade nos processos
e produtos. Nesta época, o controle de qualidade era predominantemente reativo,
focado em inspecgdes finais e obrigando a produgdo em massa a exigir métodos para
identificar produtos defeituosos que nao atendiam aos padrbes esperados antes de
chegarem no ultimo processo, portanto o conceito de ndo conformidade foi se
desenvolvendo ao longo do tempo, acompanhando a evolugdo das praticas de

gestdo da qualidade e a necessidade de padronizar produtos e processos.

Durante a Segunda Guerra Mundial, a industria militar destacou a
necessidade de alta confiabilidade nos produtos, o que resultou na criagdo de
normas especificas e relatorios formais de ndo conformidades. Essa pratica trouxe
mais organizagao e consisténcia para a gestdo da qualidade, pavimentando o

caminho para os sistemas normativos.

Nas décadas de 1950 e 1960 surgiria a Terceira Revolugdo Industrial,
também conhecida como Revolugédo Técnico-Cientifica, impulsionada principalmente

pela introducdo e disseminagdo de tecnologias de informagdo e comunicagéao, foi
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marcada pela mudanca de como a sociedade produzia, consumia e interagia. A
automacao e a informatizagcao permitidas por essa revolugao, resultaram em ganhos
de eficiéncia, redugao de custos e aumentos de produtividade em diversos setores
da economia, incluindo as plantas fabris, que valorizaram o conhecimento e a

informac&o como principais recursos produtivos.

Em 1987, era langcada as normas ISO 9000 com a formalizagcdo do conceito
de nao conformidade, e a partir de entdo, tornou-se obrigatério documentar qualquer
desvio dos requisitos especificados, identificando as causas e implementando acbes
corretivas e preventivas, ou seja, o foco passou a ser ndo apenas corrigir falhas,

mas também evitar sua repeticdo e buscar a melhoria continua.

No inicio do século XX, o cenario mudou com as contribuicdes de Walter A.
Shewhart, que desenvolveu o controle estatistico de qualidade introduzindo
ferramentas que permitiram monitorar os processos produtivos em tempo real e
identificar variacbes antes que causasse problemas nos produtos finais, marcando

uma transicéo para um controle mais preventivo.

Com a globalizacdo e com a presenca cada vez mais forte da tecnologia,
surge a necessidade de implementacdo de novos processos de gestdo e torna-se
um diferencial competitivo para as empresas a utilizagdo de Ferramentas da
Qualidade (DE FARIA e LONGHINI, 2021). Seguindo o contexto de evolugao da
qualidade, a presente monografia relatara um modelo para andlise de néo
conformidades e elaboracdo de propostas de melhoria para os problemas de

producao provenientes de relatdrios operacionais.

1.1 PROBLEMA DE PESQUISA

O problema abordado nesta pesquisa representa um gap de desempenho
presente na empresa, ou seja, ela passa por uma realidade indesejavel e que nao
condiz com suas métricas. Nesse sentido, o problema é definido da seguinte forma:
durante o ano de 2023 foram identificados 2519 nao conformidades que nao tiveram
o tratamento adequado e por isso, permanecem acontecendo até os dias de hoje.
Tendo tais complicagbes identificadas e aproveitando a abertura e desejo da

empresa em transformar sua realidade, sera aproveitada a oportunidade para aplicar
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ferramentas de qualidade relacionadas a Engenharia de Produgcdo e mensurar os

beneficios dessas melhorias.

1.2  JUSTIFICATIVA

As ferramentas de qualidade s&do fundamentais para a Engenharia de
Producédo e também essenciais no ambito empresarial, pois com o entendimento e
execucao correta, elas proporcionam:

e Analise e otimizagcdo continua dos processos, reduzindo desperdicios e
aumentando a eficiéncia;

e Identificacdo e correcdo de variagdes do processo, reduzindo os defeitos e
criando padrdes de qualidade para os produtos;

e Facilidade na analise de dados, ajudando na priorizacdo de problemas e
tomadas de decisbes assertivas;

e Identificagcdo de causas raizes e implementacao de solugdes eficazes.

Com isso, a elaboracdo do modelo descrito possibilitara uma série beneficios
para a empresa, tais como:

e Direcionamento de agbes para o setor de qualidade, responsavel pelo
tratamento de n&do conformidades,

e Criacdao de um modelo de analise de ndo conformidades e elaboracdo de
propostas de melhoria continua para problemas gerais;

e Manual de estratégia e utilizacdo das ferramentas de qualidade e melhoria

continua.

1.3 OBJETIVOS

Nesta secao serdo apresentados o objetivo geral e os objetivos especificos

desta pesquisa.

1.3.1 Objetivo Geral

No sentido de mitigar o gap de desempenho caracterizado na definicao do
problema, o objetivo geral é definido como: reduzir as 2519 nao conformidades
observadas em 12 meses para um patamar de 1200 ndo conformidades, no mesmo
intervalo de tempo, com um modelo decisério baseado no histérico de dados

disponivel.
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1.3.2 Objetivos Especificos

° Identificar as n&o conformidades;

° Aplicar as ferramentas de qualidade;

° Mensurar e melhorar processos;

° Propor um modelo de melhoria continua.

1.4  APRESENTACAO DO TRABALHO

O presente trabalho esta estruturado em cinco capitulos, conforme
apresentado na Figura 1: Introducdo, Revisao Bibliografica, Métodos de Pesquisa,

Resultados e Discussoes e Conclusao.

FIGURA 1 — ESTRUTURA DE CAPITULOS DA MONOGRAFIA

Capitulo 1 - IHTRDDU{,‘ED
Apresenta a contextualizacio referente ao tema de pesquisa assim
como o problema de pesquisa e justificativa. 580 elaborados o
objetiva geral e os objetivos especificos a serem alcancados.
Capitulo 2 - REVISAO BIBLIOGRAFICA

Abordagem do referéncial tedrico que compbe os conceitos
pontuados no tema de pesquisa.

Capitulo 3 - METODOS DE PESQUIAS
Apresenta o enquadramento de pesquisa e os procedimentos
metodoldgicos aplicados no desenvolvimento da pesquisa, visando
alcancar os objetivos do estudo.
Capitulo 4 - RESULTADOS E DISCUSSOES

Exibe os resultados obtigos a partir da implementacio da
sisternatica definida no capitulo anterior

Capitulo 5 - CONCLUSAO
Apresenta as consideracbes finais acerca da pesquisa realizada,
com uma sintese dos principais resultados obtidos, as limitacBes
do modelo e as sugesties para trabalhos futuros.

FONTE: Autor (2024)
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Este capitulo tem como objetivo apresentar os principios e conceitos
essenciais a compreensao da aplicagao deste projeto, iniciando-se com a definicao
de um mapeamento e direcionamento de trabalho através de ferramentas da

qualidade.

21 MAPEAMENTO E DIRECIONAMENTO DE TRABALHO ATRAVES DE
FERRAMENTAS DE QUALIDADE

Godoy (2009) identifica como Ferramentas da Qualidade todos os processos
empregados na obtencdo de melhorias e resultados positivos, criadas inicialmente
para resolver problemas na industria, as ferramentas da qualidade se expandiram
para todas as areas e se tornaram recursos essenciais que ajudam as organizagdes
a melhorarem seus processos, produtos e servigos de forma consistente.

Segundo Juran (1950), o conceito de qualidade deve ser incorporado a todos
0Ss processos da organizagdo, desde o planejamento do produto, passando pelo
projeto e desenvolvimento, aquisicdo, produg¢ao, comercializacdo e pos venda. Por
isso, na pratica, essas ferramentas permitem que as organizacdes analisem seus
processos com clareza, identifiquem os problemas, entendam suas causas e
implementem solugbes de maneira organizada, transformando dados ofuscados em
informacdes de extrema importancia para tomar decisdes precisas e estratégicas.

Além de melhorar a qualidade do que é entregue aos clientes, essas
ferramentas também fortalecem a cultura interna da empresa, incentivando a
colaboracéao entre equipes, a inovacgao, a criatividade e o aprendizado constante. Em
um mundo onde tudo muda rapidamente, elas se tornam essenciais para ajudar as
empresas a se adaptarem, reduzir desperdicios, enfrentar desafios e se manterem

competitivas no mercado.

2.2.1 Estratificacao

Segundo Prazeres (1996), a estratificacdo € um método de identificacdo e
classificagdo de dados coletados. Portanto, € uma ferramenta que atua na
separagcao dos dados coletados em forma de grupos, onde sdo alocados em

subgrupos com caracteristicas diferentes. No ambito empresarial, podemos citar



como exemplo de estratificagdo subgrupos de condigdes climaticas,

producdo, local, matéria-prima e operador.

FIGURA 2 — EXEMPLO DE MODELO DE ESTRATIFICACAO

19

turnos de

POR
TEMPO

Horério, dia da semana, dia do més
e turno de trabalho

POR
LOCAL

Méquina, drea e posigio

POR
TIPO

Matéria-Prima e ferramenta

POR
SINTOMA

Defeitos, ocorréncias e condictes climaticas

OUTROS
FATORES

®w O U » ©

Equipe, operador, método, processo
e intrumento de medigdo

v LU U

FONTE: Adaptado de Almeida (2012)

2.2.2 Folha de Verificagao

A folha de verificagdo tem como objetivo organizar, simplificar, e otimizar a

coleta de dados (AGUIAR, 2006), podendo essa ser utilizada em situagdes basicas

como: verificagdo para a distribuicio de um item de controle de processo e

verificagdo para classificagdo de defeitos. A ferramenta pode ser exibida em forma

de planilha, tabela ou quadro de registro de informacdes pré-estabelecidas de

maneira simples e objetiva a fim de facilitar a coleta de dados e a identificagdo do

problema maior, eliminando a necessidade de rearranjo dos dados.
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FIGURA 3 — EXEMPLO DE FOLHA DE VERIFICAGAO

Tipo Rejeitados Subtotal
Marcas AT S AT AT AT S 32
Trincas A A A S 23
Incompleto | 755 A7~ A7 A7 A A A A A S 48
Distor¢ao /7 4
Outros Vooo A4 8

Total Geral 115

Total o e oo Ve o e s e e o e e Ve o iV o Vo

rejeitados | cors srss pris prrs g 86

FONTE: Carpinetti

2.2.3 Grafico de Pareto

(2016)

De acordo com Almeida (2014) o grafico € composto por barras decrescentes

onde cada barra representa a frequéncia com que ocorre um erro no processo. O

Grafico de Pareto trabalha na metodologia de que 80% dos problemas se

concentram em 20% das causas e é realizado dividindo-os e classificando-os em

classes ABC para melhor entendimento do grafico e do diagrama.

FIGURA 4 — EXEMPLO DE GRAFICO DE PARETO

54.5

96,6 100,0

I'lln/

Bh-Bh59 15h-17h&9 9h-11hE9 12h-14h59 18h0h

FONTE: Limeira (2015)
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2.2.4 Diagrama de Causa e Efeito

O Diagrama de Causa e Efeito, também conhecido como Diagrama de

Espinha de Peixe, Diagrama de Ishikawa ou Diagrama dos 6M, segundo Corréa e

Corréa (2022), tem o objetivo de apoiar o processo de identificagdo das possiveis

causas raizes de um problema, ou seja, o diagrama atua analisando os principais e

0s mais gerais dos motivos causadores das ndo conformidades com objetivo de

identificar suas causas raizes e determinar as cabiveis medidas corretivas através

das meétricas: Mao-de-obra, Meio Ambiente, Materiais, Maquinas, Medigcdo e

Métodos

Mao-de-obra: Refere-se a qualificacdo, treinamento e desempenho das
pessoas envolvidas no processo.

Meio Ambiente: Relacionado a condi¢des climaticas e ambientais que podem
ter algum tipo de efeito na operacgao.

Materiais: Abrange a qualidade, quantidade e caracteristicas dos materiais
utilizados.

Maquinas: Menciona as maquinas e equipamentos necessarios.

Medigao: Descreve as diferentes formas de medicdo, precisdo, e
consisténcias nas medicdes realizadas.

Métodos: Esta relacionado aos procedimentos e processos utilizados no

trabalho.
FIGURA 5 — EXEMPLO DE DIAGRAMA DE ISHIKAWA
Meio
Maquina Medida ambients
5 L}
Causa secundaria 1 xx\ x

Causa tercidria E \‘3 1\
N Problema
,’ ﬁ 3 (efeito)

Mao de obra Metodo Materia-pnma

FONTE: Moraes (2015)
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2.2.5 Mapeamento de Processos

Uma das maneiras mais comuns de se fazer o mapeamento de processos é
através de fluxogramas. Sabendo a maneira e a sequéncia das operagdes, é
possivel utilizar esta ferramenta para montar e definir todas as atividades a serem
realizadas durante a linha. Sua construgao é realizada da direita para esquerda
tendo como obrigatoriedade a representagédo do inicio e fim do mapa para facilitar a

visualizagao, entendimento, identificagdo de problemas e possiveis gargalos.

FIGURA 6 — PRINCIPAIS SIMBOLOS DO MAPOFLUXOGRAMA

Inicio ou fim / Entrada/Saida

/ i
Processamento < > Decisao
E— Diregao do fluso Maodulo, sub-rotina,
de dados procedimanto, fungio

FONTE: Moraes (2015)

2.2.6 S5W2H

De acordo com Lima (2016), SW2H é uma ferramenta que auxilia através de
acdes simples as gestdes de operagdes, sendo composta por sete sentengas, as
quais sao responsaveis pela definicdo de sua utilizagdo, sendo elas: What, Why,
Who, Where, When, How, How Much. Analisando as setes questbes e
desenvolvendo-as em uma tabela com um pequeno espago para que sejam
respondidas, € possivel enxergar com clareza a necessidade ou ndo de mudanga e,

gerar um plano de agéo para o mesmo.



FIGURA 7 — EXEMPLO DE MATRIZ 5W2H
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PERGUNTA SIGNIFICADO PERGUNTA DIRECIONADOR
What? 0O qué? 0O qué sera feito? O objetivo
Why? Por qué? Por qué sera feito? Arazéo
5w Who? Quem? Por quem sera feito? O sujeito
Where? Onde? Onde sera feito? O local
When? Quando? Quando sera feito? O tempo
2H How? Coma? Como sera feito? O método
How Much? Quanto custa? Quanto vai custar? O valor

2.2.7 Matriz de Priorizacdo GUT

FONTE: Adaptado de Lisboa e Godoy (2012)

Segundo Grimaldi (1994), a matriz GUT tem como objetivo orientar as

decisbes que possuem muitas variaveis. Carpinetti (2017) diz, que a Matriz de

Priorizagao também tem a funcéo de relacionar fatores a critérios de prioridade para

a eliminacdo ou minimizagdo de um problema ou falha no produto. A metodologia

classifica o fator a ser analisado em trés pilares, gravidade, urgéncia e tendéncia,

podendo se atribuir notas de 1 a 5, onde os valores mais proximos de 1 possuem

menor representatividade e mais proximos de 5, uma maior representatividade.

e Gravidade: Refere-se ao impacto e as consequéncias que o problema pode

causar caso ocorra, sendo importante considerar fatores como o impacto nas

pessoas, processos, organizagao e outros aspectos relevantes.

e Urgéncia: Refere-se ao tempo disponivel ou necessario para resolver o

problema em questdo. Quanto maior a urgéncia, menos tempo ha para

solucionar a questao de forma eficaz.

e Tendéncia: Refere-se ao potencial de evolugdo do problema ao longo do

tempo, caso néo seja resolvido. Este critério analisa se o problema tende a se

agravar, melhorar ou até desaparecer com o passar do tempo.
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QUADRO 1 - TEORIA DA MATRIZ GUT

NOTA GRAVIDADE URGENCIA TENDENCIA

1 Sem gravidade Pode esperar N&o ira mudar

2 Pouco grave Pouco urgente Ira piorar a longo
prazo

3 Grave O mais rapido possivel Ira piorar a médio
prazo

4 Muito grave E urgente Ira piorar a curto prazo

5 Extremamente grave Precisa de acao Ira piorar rapidamente

imediata

FONTE: Adaptado de Faveri e Silva (2016)

2.3 MELHORIA CONTINUA

Segundo Carpinetti (2016) a melhoria continua, também como o préprio nome
sugere, € uma abordagem para a melhoria que se caracteriza como um processo de
continuo aperfeicoamento de produtos e processos na diregado de grandes melhorias
de desempenho. A melhoria continua se caracteriza por ser um processo iterativo,
ciclico, ou seja, a partir da avaliagcdo dos resultados obtidos, da investigacado e
conhecimento adquiridos com uma acéo de melhoria sobre um determinado objeto
de estudo, podem-se propor novas acdoes de melhoria, o que levaria a um ciclo
virtuoso de melhoria.

De acordo com Corréa e Corréa (2016), a melhoria continua, também
conhecida como kaizen trata-se de uma abordagem evolutiva e incremental com o
proposito de transferir a responsabilidade pela qualidade aos funcionarios de
produgao, estabelecendo metas ambiciosas e incentivando os colaboradores a dar
continuidade no uso das ferramentas da qualidade ja implementadas

Para Imai (2014) o Kaizen estimula o pensamento orientado para processos
porque 0s processos devem ser melhorados para que os resultados também
melhorem.

Seguindo tais metodologias de Carpinetti, Corréa e Corréa e Imai, podemos

utilizar de diversas ferramentas da qualidade para alcancar a melhoria continua,



25

sendo o Ciclo PDCA, o Método de Andlise e Solugdes de Problemas (MASP) e o

Método DMAIC as mais conhecidas e utilizadas no ramo industrial.

2.3.1 Meétodo de Analise e Solugdes de Problemas (MASP)

O MASP foi criado com objetivo de organizar a pesquisa e solugao de
problemas, visando atingir melhorias, facilitando assim sua incorporagéo e difusdo
pela organizacdo (SUGIURA; YAMADA,1995). O método é uma abordagem de
resolugcdo de problemas adaptada do sistema japonés conhecido como QC-Story,
sendo caracterizado por ser um método:

e Prescritivo - Indica claramente como proceder para realizar melhorias.

e Racional - Busca alcangar o maximo de resultados com o minimo de esforgo.

e Estruturado - Consiste em etapas e passos definidos que formam um
conjunto coerente.

e Sistematico - Pode ser aplicado de maneira repetitiva e consistente.

e Objetivo - Baseia-se em dados, fatos e evidéncias concretas.

e Flexivel - Permite ajustes na quantidade de etapas, passos e ferramentas
utilizados.

Essas caracteristicas conferem um grau de cientificidade e dificuldade de
execucao, diferenciando-se de outros métodos de resolugcdo de problemas mais
simples ou urgentes, como o Kaizen basico. O conceito central do MASP ¢é o ciclo
PDCA, que ao adotar esse modelo de melhoria continua, incorpora suas etapas
essenciais, que garantem uma estrutura consistente e de alto nivel que confere ao
MASP um carater pragmatico, onde cada etapa é projetada para obter resultados
claros e definidos. A estrutura do MASP nado € unica, existem varias versdes do
método onde cada autor pode desdobrar o PDCA em diferentes quantidades de
etapas, geralmente variando entre seis e quatorze, sendo mais comum encontrar a
de oito etapas, permitindo uma melhor acomodagao das metodologias necessarias.

Portanto, das tomadas de decisdes do presidente da empresa aos operarios
do circulo de controle da qualidade, todos devem utilizar o MASP. Para os problemas
complexos é necessario um meétodo robusto e estruturado que seja capaz de evitar
as armadilhas e desvios de atencdo presentes no dia-a-dia empresarial, mesmo que
isso exija um esforgo adicional ao organizar o processo de resolugao, a utilizagdo do

método compensa ao proporcionar maior confiabilidade e eficacia.



FIGURA 8 - METODO DE ANALISE E SOLUGCOES DE PROBLEMAS (MASP)

FONTE: ORIBE (2022)

FIGURA 9 — DESDOBRAMENTO DE ETAPAS DO MASP
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Identificagao < : : :
e L Observagao '  Anilise Plano de agao Acao Verificagao Padronizacao -+ Conclusio
do problema
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FONTE: ORIBE (2022)
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2.4  CONSIDERACOES FINAIS SOBRE A REVISAO

Esta reviséo bibliografica apresentou os conceitos e ferramentas da qualidade
que podem ser utilizadas durante a realizagdo do modelo de identificacdo de nao
conformidades e formacdo de propostas de melhoria continua para diminuir os
problemas de producdo de uma industria de implementos rodoviarios. Para tal, a
revisao iniciou-se com a apresentacao do motivo de criagao das ferramentas de
qualidade e descreveu sua importante contribuicdo dentro de uma organizagao que
as utiliza, deixando de ser uma ferramenta que transforma apenas o nivel
operacional para se transformar em atividades capazes de criar ligagdes pessoais e
de aprimoramento de conduta e desejo por melhoria continua entre as equipes.

A partir disso, objetivou-se detalhar as caracteristicas de funcionamento de
cada ferramenta seguindo sua ordem de execucdo para realizacdo do modelo
proposto, ou seja, primeiro se deve identificar o problema, coletar dados pertinentes
para conseguir trata-los e analisa-los e assim buscar suas possiveis causas raizes
para que seja feito o planejamento e implementagao de melhorias.

Por fim, deu-se o destaque ao Método de Solugédo e Analise de Problemas
(MASP), que conforme Oribe (2008), o MASP é um método de solugdo de problema
concebido de forma ordenada, composto de passos e sub passos predefinidos
destinados a analise de causas, planejamento e execugao de solugdes, bem como a
disseminagdao do aprendizado adquirido. Esta sera a principal ferramenta que ira
estruturar e desenhar os caminhos necessarios para se alcancar o resultado

desejado.
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3. METODOS DE PESQUISA

Neste capitulo sera realizado o entendimento da metodologia utilizada para a
realizacdo da monografia e, quais técnicas, ferramentas e acdes serao necessarias

para o cumprimento do objetivo desejado.

3.1  CLASSIFICACAO DA PESQUISA

Segundo Silva e Menezes (2005) existem varias formas de classificar as
pesquisas, sejam elas do ponto de vista da natureza, abordagem do problema, seus
objetivos e procedimentos técnicos. A seguinte Pesquisa tem sua natureza de cunho
aplicada, pois, seguindo a metodologia desenvolvida, a mesma sera capaz de gerar
caminhos para analise e solugdo de problemas reais. Da forma de abordagem do
problema, € tratado como qualitativo e quantitativo:

Qualitativo: As informagbes e dados extraidos para que tal monografia
aconteca partirdao do chao de fabrica e dos apontamentos denunciados pelos
operadores;

Quantitativo: As informacgdes serdo transformadas em numeros para que se
possa ter algo mensuravel e que seja capaz de alimentar as ferramentas de
qualidade e modelos estatisticos;

Segundo Gill (1991) a Pesquisa também pode ser explicativa pois, se
aprofundara em um determinado problema, identificando suas causas raizes através
da analise e observacdo do por que cada agado acontece e como acontece,
tornando-se também, do ponto de vista dos procedimentos técnicos, um estudo de

Caso.

3.2 CARACTERIZACAO DO OBJETO DE PESQUISA

A presente monografia sera realizada em uma empresa de médio porte do
ramo de fabricagcdo de pecas e componentes para a suspensado de implementos
rodoviarios. Com a estruturacdo de uma nova planta e a necessidade de melhorar
0s processos industriais juntamente com o controle de qualidade, foi identificado a
oportunidade de transformar a maneira de trabalhar, abordando e analisando todos

os tipos de problemas que possa intervir no desempenho operacional, seja eles de
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pequeno ou grande porte, de baixa ou grande influéncia. Através de uma analise
detalhada de dados e apontamentos internos, foi possivel constatar-se 2519
ocorréncias de nao conformidades ocorridas no chdo de fabrica, cada um com suas
devidas caracteristicas, mas todos influenciando na capacidade produtiva e ativando
um sinal de alerta a necessidade da melhoria continua para a diminuicdo das nao

conformidades.
3.3 PROTOCOLO DA PESQUISA

3.3.1 Planejamento da pesquisa, coleta, tabulagao e analise dos dados

Buscando alcangar a diminuicdo das nao conformidades, a elaboracdo do
modelo de analise de propostas de melhoria desta pesquisa sera fundamentada nas
acdes que devem ser realizadas para que seja possivel utilizar as ferramentas de
melhoria continua, juntamente com as ferramentas de qualidade para alcancar a
maneira 6tima de analisar as propostas levantadas e solucionar o problema da
melhor forma possivel.

Para simplificar, o projeto foi dividido em seis macro agdes que estao

representadas na figura 10.

FIGURA 10 — ETAPAS DE DESENVOLVIMENTO

2. Identificagdo 3. Anilise e . o
1. Coleta de 4, Planejamento 6. Verificagdo de
dos problemas busca de causas - Implementagao
dados - . de melhorias resultados
prioritarios raizes de melhorias

FONTE: Autor (2024)

Nesta etapa, a coleta de dados e todas as informagdes necessarias para
tratar o problema devem ser feitas através do entendimento e aprofundamento do
setor que aconteceu, juntamente com os individuos que vivenciam o problema, pois
deve haver total entendimento da situagdo para avangar com o tratamento das
informacoes.

Etapa 1) Coleta de dados: Utilizando a ferramenta de estratificagédo, foi
filtrado e dividido todas as ocorréncias de nao conformidades em seus respectivos

setores e em subgrupos que permitem a alocagao das informagdes descritas pelo
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operador que a relatou. Apds a divisdo dos grupos foi aplicado a folha de verificagao
para que pudessem ter resultados mensuraveis e quantitativos dos problemas
enfrentados.

Etapa 2) Identificagdo dos problemas prioritarios: Com a realizagado da
etapa anterior foi possivel ranquear os setores de producao para identificar qual
apresentava um maior indice de ocorréncias de nao conformidade, e assim,
atendendo o objetivo proposto pela monografia de reduzir esse numero, determinar
em qual area o modelo de analise de ndo conformidades e elaboragao de propostas
de melhoria continua sera aplicado. Apés esta atividade, foi utilizado o diagrama de
Pareto para identificar, entre todas as ocorréncias do setor, quais apresentam maior
expressividade quantitativa, ganhando direcionamento e redugdo no tempo de
identificacdo dos problemas prioritarios, que logo apds de serem observados, foram
ranqueados novamente pela matriz GUT através dos indicadores de Gravidade,
Urgéncia e Tendéncia que determinaram qual sera o problema prioritario.

Etapa 3) Anadlise e busca de causas raizes: Com os problemas prioritarios
identificados, o diagrama de Ishikawa possui a capacidade de analisar os principais
grupos reagentes do chao de fabrica (método, maquina, material, mdo de obra,
medida e meio ambiente) que permitiu o aprofundamento, levantamento e
compreensao das possiveis causas pelas quais as nao conformidades prioritarias
ocorrem.

Etapa 4) Planejamento de melhorias: Visando a melhoria continua para o
planejamento das ag¢des que serdo tomadas para o problema proposto pela
monografia, entre as ferramentas de melhoria continua mais conhecidas, Ciclo
PDCA, DMAIC e MASP, a ferramenta escolhido foi o Método de Analise de Solugbes
de Problemas (MASP) por ser a mais completa e detalhada forma de solucéo de
problemas complexos, seguindo o mesmo esqueleto das outras citadas (planejar,
fazer, checar e agir), ela ainda possui maiores grupos de levantamento de dados
para serem utilizados.

Etapa 5) Implementacdo de melhorias: Com todo o planejamento
executado através do MASP, foi realizado um plano de acéo através da ferramenta
de qualidade 5W2H para que seja possivel ter um direcionamento na hora de
implementar as melhorias propostas.

Etapa 6) Verificagcao de resultados: Para verificagdo do resultado de todas

as acbes tomadas, devera ser repetido todo o modelo de analise de néo
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conformidades e elaboragdo de propostas de melhoria continua para que seja
possivel verificar se a quantidade de ocorréncias de ndo conformidades atingiram o
objetivo proposto.

Para melhor compreensdo de como foi o planejamento estratégico de
elaboragcdo do método de pesquisa, a Figura 11 reporta a relagcdo das etapas de

realizagao com as ferramentas de qualidade utilizadas em cada uma delas.

FIGURA 11 - RELAGAO DAS ETAPAS DE PESQUISA COM AS FERRAMENTAS UTILIZADAS

' ™ p ~
1. Coletz de dados Estratificacdo e
Folha de Verificacao
e > L )
' \. - -,
2. |dentificagdo d )
Erﬂll:l|EEr§:z = Grafico de Pareto e
F'. itari Matriz GUT
pricritsrics
A A \ P
4 R - -,
3. Andlize 2 busca Diagrama de
de czusas raizes I=hi
e > \_ )
' ™ - -,
4. Planejamento de Matoda dE-"—'\rlElISE &
i Solugao de
melhorias
Problemas
kN v \ P
' Y - -,
] Wétodo de Andlize &
5. Implementacao =
- Solugao de
de melhorias
Problemas
k. A \ P
i ™ - -,
&. Verificacdo de _ HEE-EtIi;EII:I 8
resultados aplicagao do modelo
desemalvido
kN v \ P

FONTE: Autor (2024)
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Este capitulo apresenta: os dados coletados do processo produtivo de
maneira bruta e de maneira tratada pelo modelo proposto, os métodos para que
essas informagbes sejam trabalhadas, e como se tornaram informagdes
quantitativas e qualitativas capazes de se transformar em um modelo de melhoria
continua para que o grande numero de nao conformidades seja diminuido

drasticamente.

41 COLETA DE DADOS

Conforme descrito na primeira Etapa de Desenvolvimento, a coleta de dados
se iniciou com as informagdes cedidas pelo Controle de Qualidade da industria,
proprietaria de um banco de dados de problemas operacionais relacionados aos
setores de corte, estamparia, solda manual, solda robotizada e usinagem, que estao
separados em grupos através da estratificagcdo mas nao foram tratados da maneira
que deveriam ser.

Analisando os dados fornecidos, nota-se que alguns setores possuem nao
conformidades iguais, provenientes de problemas de ambito geral e que possuem a
capacidade de atrapalhar todo o processo produtivo, desta maneira, sera
contextualizado cada ocorréncia encontrada.

Para as ndo conformidades encontradas no setor de corte, descritas na
Tabela 1, apresenta-se:

e Medida errada: Causada por variagcbes no corte a laser, houve alguma
alteragdo na dimens&o no projeto e ndo foi passado para o responsavel pela
programagao da maquina.

e Erro do operador: Aconteceu algum erro ndao especificado nas atividades
exercidas pelo operador responsavel pela maquina.

e Problema na maquina: Alguma divergéncia fez com que a maquina parasse
de trabalhar, seja erros CNC (Controle Numérico Computadorizado) ou até
mesmo a quebra, troca ou manutencao de algum componente mecanico.

e Problema na ferramenta: Voltado diretamente para o cabegote da maquina,
existe a troca constante de alguns componentes como lentes, ceramicas e

bicos de corte.
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e Programacédo errada: Foi programado algum item que ndo deveria ter sido
cortado e, assim que percebido o problema, a maquina foi parada para a
realizagao da troca de programacéo.

e Divergéncia de quantidade: Foi produzido uma quantidade diferente do que
programado na ordem de producéo.

e Ordens abertas: A operagao de corte na ordem de produg¢ao nao foi fechada

corretamente.



TABELA 1 — PROBLEMAS OPERACIONAIS DO SETOR DE CORTE

Descrigéo Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez
Medida errada 5 1 0 0 2 1 0 0 0 0 0
Erro do operador 2 2 1 1 0 0 0 0 0 0 0
Problema na 1 6 10 6 10 5 7 3 3 5 2
maquina
Problema na 3 0 7 0 1 2 9 2 0 0 0
ferramenta
Programacéao 4 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0
errada
Divergéncia de 6 14 5 9 19 5 0 0 0 0 0
quantidade
Ordens abertas 25 3 7 43 48 18 3 3 2 13 6

FONTE: Autor (2024)
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Para as ndo conformidades encontradas no setor de estamparia, descritas na

Tabela 2, apresenta-se:

Dobra fora de padréao: Durante o processo, a matéria prima utilizada era de
baixa qualidade ou havia alguma regulagem errada no setup da maquina,
resultando em pegas ndo conformes e que ndo seguiam uma padronizagao
nas suas medidas.

Problema na ferramenta: A ferramenta utilizada para a realizagao do processo
nao esta em boas condicbes e acaba ocorrendo divergéncias na hora da
producao.

Setup errado: O operador realizou o setup da peca errada ou o tempo de

setup cadastrado na engenharia ndo condizia com a realidade.



TABELA 2 — PROBLEMAS OPERACIONAIS DO SETOR DE ESTAMPARIA

36

Descrigéao JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET OouT NOV DEZ
Erro do operador 7 0 12 0 1" 7 3 3 7 8 2 3
Dobra fora de 0 13 8 7 12 3 2 6 2 4 3 4
padrao
Problema na 2 4 6 1 0 3 2 0 0 0 0 7
ferramenta
Problema na 1 0 0 0 0 3 0 0 4 0 0 0
maquina
Setup errado 6 1 15 1 9 14 12 10 4 2 5 2
Divergéncia de 10 30 19 20 19 12 11 4 5 0 0 0
quantidade
Ordens abertas 96 118 79 103 53 86 34 43 31 47 35 32

FONTE: Autor (2024)
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Para as n&o conformidades encontradas no setor de solda manual, descritas na Tabela 3, apresenta-se:

TABELA 3 — PROBLEMAS OPERACIONAIS DO SETOR DE SOLDA MANUAL

Descrigao JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV DEZ
Erro do operador 10 0 2 5 7 3 0 0 1 4 4 4
Prpblc_ama na 0 1 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0
maquina
Ordens abertas 45 47 34 26 15 2 0 0 0 0 0 0

FONTE: Autor (2024)
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Para as ndo conformidades encontradas no setor de solda rob0, descritas na

Tabela 4, apresenta-se:

Problema de montagem: Antes das pecas chegarem no robd para receber a
solda, elas precisam ser montadas no setor de solda manual e, durante esse
processo € muito comum que algumas medidas n&o saiam da forma que o
robd exige, uma vez que ele é todo gabaritado e seus movimentos sao
programados, se algum componente ou corddo de solda falhe com a
qualidade, o robd n&o conseguira soldar e resultara em retrabalho manual.

Falha no processo: Durante a programacao do robd, houve alguma falha ndo

especificada.



TABELA 4 — PROBLEMAS OPERACIONAIS DO SETOR DE SOLDA ROBO
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Descrigao JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV DEZ
Erro do operador 17 0 41 2 0 0 1" 0 0 0 0 0
Prpblc_ama na 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
maquina
Ordem aberta 5 9 3 1 3 0 0 0 0 0 0 0
Problema de 0 28 8 38 37 39 43 35 27 27 22 11
montagem
Falha no processo 0 0 0 0 6 5 0 0 0 0 0 0
Problema na 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0

matéria prima

FONTE: Autor (2024)
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Para as ndo conformidades encontradas no setor de usinagem, descritas na
Tabela 5, apresenta-se:
e Perda de peca: A montagem ou solda realizada ndo condiz com a qualidade

exigida e portanto, a peca teve que ser descartada.



TABELA 5 — PROBLEMAS OPERACIONAIS DO SETOR DE USINAGEM

41

Descrigao JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV DEZ
Medida errada 6 5 3 3 0 2 2 0
Problema na 8 7 3 3 1 0 1 0
ferramenta
Setup errado 1 1 0 3 7 1 0 1
Divergéncia de 51 36 5 2 0 2 0 0
quantidade
Perda de peca 0 1 2 4 3 3 0 2
Ordens abertas 27 27 20 56 13 13 14 5

FONTE: Autor (2024)
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Para evitar a repeticdo das informagdes, a contextualizagdo das nao
conformidades de ambito geral, ou seja, aquelas que apareceram em mais de um
setor fabril, ndo tiveram sua explicacao reescrita.

Através da coleta de dados é possivel identificar que cada setor possui
diferentes nao conformidades relacionadas a maleficios financeiros, perdas,
manutencdo, erros operacionais, erros de programagao, atrasos de produgao e
problemas com a matéria prima utilizada. Diante do exposto, entende-se as nao
conformidades ocasionadas em cada més e sobre qual motivo ela esta atribuida.

Portanto, com o intuito de desenvolver um modelo para o tratamento e
resolucdo das mesmas, sera realizada a folha de verificagdo que trara uma analise
quantitativa mais aprofundada de cada setor. A folha de verificagao (Tabela 6 a 10)
permitira através da soma vertical de cada problema a obtencdo da quantidade total
de vezes que ele ocorreu no ano e, através da soma horizontal da coluna
pertencente a cada més, a quantidade de problemas gerais que ocorreram dentro

dos 30 dias, além do resultado anual de cada setor da fabrica.



TABELA 6 - FOLHA DE VERIFICACAO DO SETOR DE CORTE
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Descrigcéo JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV DEZ TOTAL
Medida errada 5 1 0 0 2 1 0 0 9
Erro do operador 2 2 1 1 0 0 0 0 6
Problema na 1 6 10 6 10 5 7 5 58
maquina
Problema na 3 0 7 0 1 2 9 0 24
ferramenta
Programacao 4 0 1 0 0 0 0 1 6
errada
Divergéncia de 6 14 5 9 19 5 0 0 58
quantidade
Ordens abertas 25 3 7 43 48 18 3 13 180
TOTAL 46 26 31 59 80 31 19 19 341

FONTE: Autor (2024)



TABELA 7 - FOLHA DE VERIFICACAO DO SETOR DE ESTAMPARIA
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Descricao JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV DEZ TOTAL
Erro do operador 7 0 12 0 11 7 3 3 7 8 2 3 63
Dobra fora de 0 13 8 7 12 3 2 6 2 4 3 4 64
padréao
Problema na 2 4 6 1 0 3 2 0 0 0 0 7 25
ferramenta
Problema na 1 0 0 0 0 3 0 0 4 0 0 0 8
magquina
Setup errado 6 1 15 1 9 14 12 10 4 2 5 2 81
Divergéncia de 10 30 19 20 19 12 1" 4 5 0 0 0 130
quantidade
Ordens abertas 96 118 79 103 53 86 34 43 31 47 35 32 757
TOTAL 122 166 139 132 104 128 64 66 53 61 45 48 1128

FONTE: Autor (2024)



TABELA 8 - FOLHA DE VERIFICAGAO DO SETOR DE SOLDA MANUAL
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Descrigao JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV DEz TOTAL
Erro do operador 10 0 2 5 7 3 40
Prpblt_ama na 0 1 0 0 0 2 3
maquina
Ordens abertas 45 47 34 26 15 2 169
TOTAL 55 48 36 31 22 7 212

FONTE: Autor (2024)



TABELA 9 - FOLHA DE VERIFICAGAO DO SETOR DE SOLDA ROBO
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Descrigéao JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV DEZ TOTAL
Erro do operador 17 0 41 2 0 0 1" 0 0 0 0 0 71
Problema na 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
maquina
Ordem aberta 5 9 3 1 3 0 0 0 0 0 0 0 21
Problema de 0 28 8 38 37 39 43 35 27 27 22 11 315
montagem
Falha no 0 0 0 0 6 5 0 0 0 0 0 0 11
processo
Problema na 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1
matéria prima
TOTAL 22 37 52 41 47 44 54 35 27 27 22 11 419

FONTE: Autor (2024)



TABELA 10 - FOLHA DE VERIFICAGCAO DO SETOR DE USINAGEM

47

Descrigao JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET ouT NOV TOTAL
Medida errada 4 6 5 3 3 0 0 1 2 2 0 26
Problema na 3 8 7 3 3 1 0 2 0 1 1 29
ferramenta
Setup errado 4 1 1 0 3 7 7 2 1 0 1 28
Divergéncia de 7 51 36 5 2 0 0 0 2 0 0 103
quantidade
Perda de peca 4 0 1 2 4 3 5 1 3 0 1 26
Ordens abertas 7 27 27 20 56 13 4 4 13 14 8 198
TOTAL 29 93 77 33 71 24 16 10 21 17 1 410

FONTE: Autor (2024)
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4.2 IDENTIFICACAO DOS PROBLEMAS PRIORITARIOS

Através da realizacdo da etapa anterior, de coleta de dados, os resultados
obtidos foram:
e Setor de Estamparia: 1128 nao conformidades anuais.
e Setor de Solda Robd: 419 ndo conformidades anuais.
e Setor de Usinagem: 410 ndo conformidades anuais.
e Setor de Corte: 341 ndo conformidades anuais.

e Setor de Solda Manual: 212 ndo conformidades anuais.

Analisando este ranking, o setor com maior numero de ocorréncias € o setor
de estamparia, com 1128 ndo conformidades, portanto, como o objetivo geral da
monografia € reduzir essa quantidade, atacar este setor como primeiro local de
execucgao do modelo tera uma maior efetividade nas agdes de correcao.

Para direcionar as ndo conformidades que devem ser tratadas, o grafico de

Pareto mostra que 80% dos problemas se concentram em 20% das causas.

FIGURA 12 — GRAFICO DE PARETO

GRAFICO DE PARETO
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FONTE: Autor (2024)
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Identificando que 67% das ocorréncias do setor de Estamparia € devido ao

erro de Ordens Abertas e 12% das ocorréncias pela Divergéncia de Quantidade, a

Matriz GUT ira avaliar e julgar a gravidade, urgéncia e tendéncia de ambas.

FIGURA 13 — MATRIZ GUT

PROBLEMA

GRAVIDADE
(G)

Ordens Abertas

4

URGENCIA
(u)

Divergéncia de Quantidade 4

4

TENDENCIA
(T

3

5

GRAU
CRITICO

RANKING

3

80

10

36

20

FONTE: Autor (2024)

Com a multiplicacdo dos fatores de 1 a 5 onde os valores mais proximos de 1

possuem menor grau de importancia e mais préximos de 5, um maior grau de

importancia. Ordens abertas atingiu um valor de grau critico de 80 pontos, seguido

da Divergéncia de quantidade com 36 pontos, justificando o alto numero de

ocorréncia de ambas.

Para melhor compreensdo de como sao prejudiciais a fabrica, seque uma

explicagdo de como cada n&o conformidade interfere nas a¢des do dia-a-dia:

° Ordens Abertas: Se algum processo de ordem ficar aberto, a proxima

operagao a ser realizada ndao conseguira se iniciar até que a atividade anterior

seja finalizada. Caso o ultimo processo fique aberto, o saldo do produto nao

alimentara o estoque e nem ira para o sistema, criando furos e incertezas nas

informacdes, estas que precisam ser exatas para que a expedicao e o

Planejamento, Programacédo e Controle de Produgao possa trabalhar com

éxito.

° Divergéncia de Quantidade: Se for alterada alguma quantidade de

produtos sem a comunicagao entre todos os envolvidos, gera-se a incerteza

no operador sobre o que ele estd produzindo e de quanto deve fazer ou

receber.
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4.3 IDENTIFICACAO DE CAUSAS RAIZES

Na tentativa de encontrar a origem de cada n&o-conformidade, escolhidas
como prioritarias, o diagrama de Ishikawa fara o mapeamento de possiveis agdes
causadoras, conforme a Figura 13 e 14, para que na proxima etapa de planejamento
de melhorias seja possivel avaliar cada ac&o levantada e encontrar qual aspecto
devera ser trabalhado para que tenha um resultado mais assertivo e com melhores

custos.

FIGURA 14 — DIAGRAMA DE ISHIKAWA PARA ORDENS ABERTAS

METODO MAQUINA MATERIAL

LENTIDAD COMPUTACIONAL ORDENS DE PRDDUC‘S«CI SLIAS
DIVERSAS OPERACACS PARA
FECHAR UMA ORDEM ORDEMNS DE PRODUCAD

RASGADAS

QUEDAS DE INTERMNET

PERCAZ DA ORDEM DE

INSTABILIDADE MO SISTEMA FRODUCAD

ORDENS

CAUSAS ABERTAS

DIFICULDADE PARA MEXER
COM O COMPUTADOR

BARULHO
ALTAS QUANTIDADES
DE ORDEMS FARA
SEREM FECHADAS
DURANTE O DIA DE
TRABALHOD

DISTRACAD

FALTA DE CONHECIMENTO DO
SISTEMA .
COMVERSAS ALEATORIAS

COMPUTADOR LONGE 0O

POSTO DE TRABALHO

MAO DE OBRA MEDIDA MEIO AMBIENTE

FONTE: Autor (2024)
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FIGURA 15 — DIAGRAMA DE ISHIKAWA PARA DIVERGENCIA DE QUANTIDADE

METODO MAQUINA MATERIAL

AUMENTO NA QUANTIDADE
CORTADA PARA APROVEITAR
MATERIA FRIMA

O SISTEMA NAC PERMITE
FECHAR A ORDEM  DE
PRODUCAC COM MAIS PECAS
DO QUE O PROGRAMADO

FALHA NO FLANEIAMENTO,
PROCESSO E CONTROLE DE
PRODUCAD

DIVERGENCIA
DE
QUANTIDADE

CAUSAS

FALTA DE COMUNICAGAD ACUMULD DE ATIVIDADES
ENTRE OS5 ENVOLVIDOS NO

FROCESSO

FUROS DE ESTOQUE

DISTANCIAMENTO DE SETORES
NAO IMPRESSED DE
NOVA ORDEM DE
PRODUCAD COM A
QUANTIDADE
CORRETA

TOMADAS DE AGAO, DO SETOR
DE CORTE, FOR CONTA

PROPRIA DISTRACAC

MAO DE OBRA MEDIDA MEIO AMBIENTE

FONTE: Autor (2024)

4.4  PLANEJAMENTO E IMPLEMENTACAO DE MELHORIAS

Um planejamento bem estruturado ajuda a organizar recursos, tempo e
esforgos de forma eficaz, minimizando desperdicios de tempo quanto de materiais,
além de evitar sobrecarga de trabalho e priorizar as tarefas mais urgentes. Quando
as tarefas sdo bem planejadas, a execugdo se torna mais clara e focada, o que
resulta em melhores resultados. O planejamento e a implementagado de melhorias
podem envolver o uso de métodos e ferramentas de controle da qualidade para
garantir que os padrdes sejam cumpridos ao longo do processo, como o MASP
(Figura 16), que sera a ferramenta escolhida para detalhar como esta etapa se

desenvolvera em busca da melhoria continua.



FIGURA 16 — APLICACAO DO MASP
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PLAN

IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

Problemas: Ordens Abertas e Divergéncia de Quantidade.

Potencial de Ganho: Melhoria nos processos de apontamento, informagdes e estoques confidveis, agilidade na liberacdo de pedidos para expedicdo.

Meta: Diminuigdo de pelo menos 50% das ndo conformidades.
Responsavel pelo projeto: Coordenador da Qualidade.

OBSERVACAO

Informacfes coletadas durante 1 ano

ANALISE

Identifiacio e mapeamento das possiveis causas: Diagrama de Ishikawa

Causa Raiz Falta de freinamento e conhecimento do operador para os processos que deveriam ser realizados.

PLANO DE ACAO

Plano de Aco: Contratacio de uma pessoa com conhecimento aprofundado sobre o sistema para que possa treinar e orientar os

operadores futuros e atuais nas seguintes acfes:

- Como deve ser realizado o processo de apontamento de ordens,

- Como identificar se o apontamento foi realizado com sucesso,

- Como reagir quando houver alguma agéo fora do padrdo.
Alternativas: Contratar ou treinar uma pessoa apenas para esta funcdo.

DO

ACAO

Divulgag o do objetivo e plano de agdo com todos 0s envolvidos.
Alinhamento das datas e horarios dos treinamentos

Inicio imediato de corregéo das dificuldades e ndo conformidades.
Execucdo dos treinamentos e orientacdes.

CHECK

VERIFICACAQ

Levantamento dos resultados pelo coordenador de Qualidade.
Elaborac&o de uma nova folna de verificacdo para verificar a efetividade das acfes

ACT

PADRONIZACAD

Criag&o de um fluxograma de operages para que figque sempre a vista as atividades a serem realizadas

CONCLUSAQ

Balanco do resultado e do aprendizado.

FONTE: Autor (2024)
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Para determinar o plano de agdo e mensurar uma melhoria no processo que

seja efetiva, foi realizada a matriz 5W2H para verificar qual das opgdes entre:

Recrutar novo funcionario ou Contratar treinamentos, faria mais sentido para a

realidade da empresa e seu objetivo atual.

FIGURA 17 — PLANO DE AGAO

What

Why

Who

Where

‘When

How Much

0O qué?

Por qué?

Quem?

Onde?

Quando?

Como?

Quanto Custa?

Recrutar novo funciondrio

Auxilio em periodo integral
nas dificuldades que
aparecerem

Nova Funcionério

Na prépria empresa

Nos proximos 30 dias

Divulgando a oportunidade
de emprego

RS 4000,00 mensais

Contratar treinamentos

Redugdo de custos

Consultor de Treinamentos

Empresa do responsavel
pelo sistema

Nos proximos 30 dias

Combinando datas
para o treinamento

R$ 120,00 hora

4.5

FONTE: Autor (2024)

VERIFICACAO DE RESULTADOS

Para averiguar se os resultados obtidos com a implementa¢cdo das melhorias

estabelecidas atenderam as expectativas e o objetivo proposto, pode-se realizar

novamente a folha de verificagdo, levantando a permanéncia e a quantidade de

vezes que as nao conformidades ocorreram e, se possivel, que seja feito

especificamente pelo responsavel de aplicacdo do modelo inicial. Caso o resultado

ainda nao esteja conforme o esperado, deve-se aplicar novamente todos métodos

descritos no modelo para qualquer setor ou atividade que tenha necessidade, pois,

devido a maneira que ele foi desenvolvido e seguindo a identidade da melhoria

continua, ele deve ser um processo realizado constantemente. A exceléncia em

processos so é alcancada através de pequenas melhorias que sao realizadas todos

os dias.
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5. CONCLUSAO

A crescente exigéncia imposta pela alta diregdo sobre os niveis de
produtividade e qualidade dos seus servicos e produtos faz com que eleve a
maneira que seus processos devem ser trabalhados, obrigando-os a ocorrer com
baixos indices de erro para que nao se tenha perdas de tempo e consequentemente
a necessidade de alguma acado ser retrabalhada, portanto, deve-se buscar
estratégias e agdes que busquem promover este objetivo.

Neste contexto, o presente estudo aplicou um modelo de analise de nao
conformidades visando a elaboragdo de um caminho de tratamento através de
ferramentas da qualidade, como: Folha de Verificacdo, Grafico de Pareto, Matriz
GUT, Diagrama de Ishikawa, MASP, Fluxogramas e Planos de A¢ao, de modo a
proporcionar a queda nas ocorréncias de ndao conformidades que até entdo eram
rotineiras em seu ambiente.

Conforme observado no estudo de caso desenvolvido, sua aplicagao foi capaz
de identificar dois tipos de ndo conformidades maiores que eram responsaveis por
causar 79% das ocorréncias e formalizar um modelo de melhoria continua,
indicando que a agdo mais adequada para tratar a problematica seria a contratagao
de um novo funcionario para treinar e auxiliar os operadores nas fungdes que
sentirem dificuldades.

Por fim, é possivel concluir que o modelo apresentado serve nao apenas para
o problema levantado, mas sim, um modelo de uso geral para identificagcdo e

resolugao de nédo conformidades através de ferramentas de qualidade.

51 RECOMENDAGCAO PARA TRABALHOS FUTUROS

O presente modelo configura-se como o primeiro ciclo do projeto de
desenvolvimento do tratamento de ndo conformidades, visto que as agdes propostas
nao foram colocadas em pratica. Dessa forma, desponta-se como recomendagao
para trabalhos futuros, a realizagdo do segundo ciclo do projeto, aplicando-o na
fabrica, de maneira a acompanhar o desempenho real a ser obtido, e compara-lo

com o seu desempenho esperado.
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