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Resumo:O presente artigo tem como objetivo validar a aplicacdo de um modelo para revisdo e
implementacdo de melhorias no processo produtivo. A revisdo na gestdo da qualidade: deteccéo,
contencdo e prevencao de problemas, por meio de um processo estruturado, visa melhorar a qualidade e
reduzir custos nas &reas de fabricagdo, sub-montagem e montagem de conjuntos, em uma empresa do
ramo automotivo, na regido do Vae do Paraiba. A estratégia adotada para a implementacdo e a
consolidac&o do model o é considerada chave, tanto para o sucesso na obtencéo dos resultados, como para
a manutencdo das ferramentas a medida que vao sendo implementadas. Para tanto, os procedimentos
metodol 6gicos adotados sdo de natureza qualitativa, empregados por meio de pesguisa documental. A
implementacdo do modelo foi planejada de tal forma que permita que a empresa possa priorizar as
etapas, conforme os recursos disponiveis. Os resultados obtidos indicam que o modelo de gestdo em
guestdo, foi adequado para seus propdsitos, apresentando no periodo estudado uma significativa reducdo
no retrabal ho, refugo de pegas e no tempo gasto para a solugéo de problemas, comprovando a eficaciado
model o adotado.

Palavras Chave: Gestdo da Qualidade - Controle de Processo - Processo de Solugédo - Custo da
Qualidade -



1. INTRODUCAO

O mercado automobilistico esta cada vez mais catiwpetcaracterizado por intensa
concorréncia em nivel global, com os consumidoracvez mais exigentes, mudancas
tecnologicas constantes e regulamentacdes e namib@sosas, vem impondo as empresas
pressdes para melhoria continua da qualidade ddsifos.

Em geral, as empresas encontram grande dificuldadetegracdo das ferramentas de
gestdo e o custo da qualidade, que servirdo de fmasemelhoria continua do processo
produtivo e agilidade na solucdo de problemas, uscd de melhores resultados para a
empresa, por meio de uma metodologia sistematizada.

A qualidade de um produto é a habilidade em sa@sfos requisitos especificados
que sao percebidos como um valor, no entanto, idefide forma diferenciada, porque a
percepcdo dos individuos é diferente em relacdorassnos produtos, em funcdo de suas
necessidades e expectativas.

Este trabalho contribui para responder as quedtesmo se da a gestédo da qualidade
do produto, quais os principais elementos desseepso, as variaveis envolvidas e as
relacdes existentes, bem como a relagdo dessespoooem o custo da qualidade.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. GESTAO DA QUALIDADE

Juran (1999), que foi uma referéncia em gestdao dalidgde, definicAo de
procedimentos, técnicas e estratégias para alcapgaltados sustentaveis dos negocios por
meio da qualidade, sugere a seguinte trilogia déigeara a melhoria da qualidade:

Planejamento da Qualidade visa estabelecer os objetivos da qualidade mar®s
para alcancar esses objetivos.

Controle da Qualidade visa avaliar o desempenho do processo correntem@arar
se 0 mesmo esté funcionando conforme os objetstabelecidos.

Melhoria da Qualidade- visa aperfeicoar e refinar os niveis correnteslésempenho da
qualidade, com o foco na melhoria continua, o gwarh a organizacdo a melhoria nos
indicadores de qualidade.

“Fazer Certo da Primeira Vez”, é a “Visdo” ou a l6Bbfia da Qualidade,
considerando os principios fundamentais: qualidade conformidade com o padréo,
qualidade como prevencéo, zero defeito € o padratedempenho e a medida da qualidade &
0 custo da n&o conformidade. Crosby (1979).

2.2. PADROES DE QUALIDADE DO PRODUTO

Os padrdes de qualidade do produto indicam pararaufatura a qualidade requerida,
limite preciso de aceitabilidade do produto de doocom a especificacdo e o desenho,
seguindo as seguintes caracteristicdémensdo — comprimento, largura, diametro;



propriedades fisicas peso, volumepropriedades elétricas resisténcia, voltagem, corrente;
aparéncia— acabamento, cor, texturyncionalidade— quilometragem por litrogfeitos -
ruido, cheiro, entre outros. Deve conter o métagomprmita o operador e o processo atender
a especificacdo, equipamento e dispositivo a skzadlo e a frequéncia adotada. UNIDO —
United Nations Industrial Development Organizat{d@06).

2.3. TRABALHO PADRONIZADO

O Trabalho Padronizado € considerado uma ferrameficaz na prevencdo de
problemas e reducéo de variacdo no processo, p@s/az bem elaborado, e adequadamente
seguido pelo operador, consegue evitar que o mestraduza defeitos ao executar sua
atividade.

Serve de base para a melhoria continua e elimonded desperdicios e € uma
ferramenta para produzir com qualidade na estagésto de producdo ou montagem,
utilizando documentacao simples clara e visual pavatrar o método padrdo para realizar o
trabalho que deve ser constantemente atualizaddiped de trabalho. Frye (2011)

2.4. CONTROLE DE PROCESSO

Controle de Processo em uma operacdo produtivapériamte para a deteccdo,
contencdo e prevencao de problemas, permitindoentiidacdo de falhas e desvios na
fabricacdo e montagem. Sistematizado, serve de damgiliza a identificacdo, andlise e
resolucéo de problemas e consequientemente a naetlootinua do processo.

O Controle de Processo tem disponiveis ferrameqasauxiliam o acompanhamento
das variacoes, sao eldsnlha de Verificacdo e Contrgleontendo o registro de dados de
maneira simples e organizada. Elaboranddlistograma com a distribuicdo de dados
comparando-os ao limite de especificagacafico de Paretp que baseado no histograma,
mostra a frequiéncia que o problema ocorre, da noammréncia para a mendistratificacao
gue reune dados para analise, quanto ao: tipo derimdamaquina, operador, horario, ou
outras possibilidades que auxiliem na andlise dasacados problemadiagrama de
Dispersdoou Scatter que mostra a correlagdo entre paréstaes e a relacdo de causa e
efeito. OGréafico Shewhart de Contrgleisado para acompanhar a estabilidade do processo,
acompanhando se estao dentro dos limites de cen@d@iagrama de Causa e Efeito ou de
Ishikawa, utiliza os 6M’s para identificacdo das causas quef® de problemas: Material,
Mé&o-de-obra, Método, Maquina, Medida e Meio Amlgenima vez o problema identificado,
a sua causa deve ser analisada. Bittar (2006)

2.5. PROCESSO DE SOLUCAO DE PROBLEMAS

Mais do que resolver o problema, todo problema @& oportunidade de melhoria.
Liker e Meier (2007)

Para uma abordagem estruturada das etapas pa@wé® de um problema, desde a
sua identificacdo até a garantia da sua ndo rewdarévarias sdo as metodologias adotadas:



Red X, MASP — Método de Analise e Solucdo de Probte DMAIC — Define, Measure,
Analise, Improve, Control (Definir, Medir, AnalisarMelhorar e Controlar), mas,
basicamente, as etapas passam [m@ntificar o problema,Observar como o problema
ocorre,Analisar para encontrar a causa rade&daborar Planode Acéo,Implementar o Plano
de Acéao, Verificar se 0 que foi planejado e executado leva aos resaslt@sperados,
Padronizar para prevenir recorréncia do problen@gncluir divulgando e documentando
para futuras referencias. Pyzdek, Keller (2009)

A engenharia estatistica é de grande importancaajadar a identificar rapidamente
a causa raiz e solucionar problemas complexos,nénacmo e eliminando defeitos que
possam ocorrer em processo produtivo. Através dprego de ferramentas estatisticas,
consegue-se fazer com que o processo de solugimldlemas seja mais rapido e eficiente e
como resultado a reducao do custo da qualidadéoSE009)

2.6. GESTAO DE DESEMPENHO: GESTAO A VISTA E GEREMMIENTO DE
ROTINA

Para que uma organizacéao utilize efetivamente stersa de gestdo de desempenho,
como € o caso do gerenciamento da rotina e gestébaa este deve possibilitar: a melhoria
dos resultados organizacionais; aumento do grawtidieacdo do sistema de gestdo de
desempenho; planejamento e acompanhamento dosadesyl diferenca na atitude dos
gestores em relacdo a gestdo de desempenho; cagamidos resultados obtidos através do
sistema de gestéo a Vista; incorporacao dos indieadle desempenho e metas aos relatorios
gerenciais. Nogueira (2005)

2.7 CUSTO DA QUALIDADE

Dados demonstram que os indicadores de falhasnasee externas diminuem a
medida que aumenta os de prevencéao. A situacélodadetocar mais énfase na prevencao, ou
seja, mais tempo e recursos financeiros devemmsestidos na prevencdo de problemas, o
que ira reduzir os defeitos e os custos em um aspaco de tempo. Portanto, a medida do
possivel os custos de: Inspecdo e re-teste (afi@)iatscrap” (falha interna), reparo (falha
interna), retorno do cliente (falha externa), devaansubstituidas pelos custos de design de
equipamentos (prevencéo) e avaliacdo da qualidadefatnecedores (prevencéo). Evans
(2010)

O Custo da Qualidade pode ser classificado em:
Custo da Qualidade Interna e Externa:

Custo da Qualidade Interna, quando um produto tdef®, ou com falhas ndo esta maos do
cliente e ainda pode ser contido dentro da emprgsendo retrabalho, refugo, acdes
corretivas.

Custo da Qualidade Externa, quando o produto defit ou com falhas j4 estd em posse do
cliente e pode impactar a imagem do produto e daesa, gerando: reclamacgdes de clientes
e custo de garantia.



Custos de Inspecao:
Nestes custos estédo as inspec¢des e auditoriasckspo, testes, entre outros.
Custos de Prevencao:

S&o os custos de planejamento, controle de forneeee treinamentos. Juran (1999).

3. METODOLOGIA

Neste trabalho foi utilizada a abordagem qualitaigtudo de Caso, onde as fontes de
dados constituiram-se em informacdes e dados deigio, de méo-de-obra, de inventario de
material indireto, capital investido e depreciacéo.

Eisenhart (1989), comenta que os estudos de casmpser do tipo Unico ou multiplo
caso. A decisdo de se optar por estudo de cas®o (mussibilita o aprofundamento da
investigacao Yin (2001).

4. APLICACAO

A aplicacdo do modelo para a gestao da qualidagenpaesa da indUstria automotiva,
na regiao do Vale do Paraiba, SP, foi no periodi® eékxgosto 2009 a Julho de 2010 e teve
como objetivos especificos, definidos como metadidgdo da empresa:

* Reduzir 10% no retrabalho no produto - Indicadorpféduto OK (FTQ- First Time
Quality, que € 0 % de aprovacao do produto na pranvez, livre de retrabalho ou falha);

* Reduzir 15% de refugo - Indicador: % pecas rejegad

* Reduzir 10% no tempo gasto para solucédo de proBlenmalicador: Dias para solucéo do
problema.

4.1. ANALISE “SWOT” DA QUALIDADE E PLANO DE ACAO
ANALISE “SWOT” DA QUALIDADE

Para identificar as oportunidades e priorizar ag@etrabalho iniciou-se com uma
analise SWOT da Qualidade (SWO¥®trenghts= pontos forteSyeaknesses= pontos fracos,
Opportunities= oportunidadesTdreats= ameacas, cujo resultado € apresentadgua FI1L
a seguir.



Strengths: Weaknesses:

*Alto conhecimento Técnico “Conhecimento Superficial dos

*Flexibilidade e Motivagao Conceitos de manufatura enxuta

*Foco no Processo

» Responsabilidade *Auto confianga nos resultados e
“Status quo”.

A
Ry, .,l'
Opportunities: Tﬁeats:
* Suporte de outras areas »Concorrencia
*Mover identificagdo problema para | |Globalizagdo
Ponto onde gerou o problema *Pressdo na redugéo de custos
* Layout

Figural. Analise “SWOT” da Qualidade. — Fonte: Empresadada

PLANO DE ACAO

O Plano de Acao foi desenvolvido com base noscipdms pontos apresentados na
SWOT e em trés etapas: revisdo na estrutura oyaoiml, analise no controle do processo
produtivo e desenvolvimento de uma sistematica a@lecdo de problemas, que estdo
sumarizados a seguir.

e Estrutura Organizacional da Qualidade Planejamento, Controle e Melhoria da
Qualidade.

» Controle de Processo Produtive- Revisar o Layout do processo produtivo para aaleq
as estacOes de verificagdo, bem como revisao nanbmdacao: Trabalho Padronizado,
Padrao de Qualidade do Produto e Sistema de GeeMéta.

* Solucdo de Problemas- Rever praticas e o processo de analise de pmablBiagrama
de Causa e Efeito, Histograma e Comunicacao dddpnab

O Plano de Agéo para Acompanhamento das atividémleslaborado conforme
mostra a Figura 2.



A3 - Plano de Agédo
2005 2010
Ne Atividades Responsavel Objetivo JULIAGO: ST OUT| MOY: DEZ. JAM| FEY HAL JUN|  Sw
Resp. | Assin.
[ 4 Suporte de outras dreas na Operagdo
1.1 |Reorganizacdo Area Qualidade (P/DIC) Oliveira  {100% Implem. .A_H_‘.
e e PRAS,
12 Reorganangw Area Manufatura (Operacdo e Mehoria Pereira  |100% Implem ® i . ‘ @ R!:.:.;.:\:
Continua) } MMM
Programa de COrrunicac_:in da Qualidade e envolvimento de ey A
T s Restits aciida Oliveira  100% Implem. [ A A A ]
r
2 |Revisio no Layout e Processo Produtivo
. = : % Retrabalho e 7> P.RAS.
2.1 |Revisar os pontos de Inspecdo no processo Freitas % Refugo .‘-A—' ) WRRTE.
Documentagio: Trabalho Padronizado, Padro de Qualidade - % Retrabalho & .‘_m
22| 40 produto, Oliveira |, Refugo ¢ KSR
% Retrabaho i PRAS,
2.3 |Gestdo a Vista Oliveira 1% Refugo e ._*“_’ WARTE,
%Temoo SolProb. ik
b
3 |identificagao do Problema na Fonte
- - & PRAS.
3.1 |Graficos de Controle e Anlise de Problemas Ribeiro  |% Retrabaho ohAo o WARTE,
32| Cartio Amarelo” pars andise prefiminar e comunicagio de Ribeiro | @ Tempo Solucdo [ B = ] WS RIL
problema Probl 1
i i E PRAS.
4 Treinamento e PDCA fzm Manufatura Enxuta com foco Dias 100% Implem. 5. . o o _‘ ‘ T P
em processo de gﬂaﬂdade i i P { "
Assinaturas
Inicio e Fim de Atividade Previsto ()  Esecutado ._ Diretor
Atividade atrasada ® Ger. Qualidade
Ponto de Contole Previsto £\ Ezecutado 4 |Ger. Producao
Ger. RH

Figura2. Plano de Acapara da SWOT +onte: EmpresEstudada

A Figura 3ilustra ¢ Gestdo da Qualidade do Produfogcada neste estudwos
principais elementos des processe as relagdes existentssm o custo da qualida

i 3
Qualidade

Padraode Processa
Controle

Qualidade 45 de Solucao Gestaoa

do Drdtusan de Vista
Produto Problema

- 4

Custoda Qualidade

Figura 3. A Gestdoda Qualidade do roduto e a relagdo com cu:. — Fonte: Empresa
Estudada



4.2. GESTAO DA QUALIDADE — SUPORTE DAS AREAS A OPERAO DA FABRICA

Foi feita uma revisdo na estrutura organizaci@oalsiderando trés principais areas:
Planejamento, Controle e Melhoria Continua, contormostra a Figura 4, e avaliada a
descricdo das atividades de cada &rea, os papEspansabilidades, as competéncias basicas
e um plano de treinamento foi desenvolvido pareempregados da area de Gestdo da
Qualidade.

As pessoas foram comunicadas e para participanemas suas idéias e sugestdes que
pudessem contribuir para melhor resultados do gte/& sendo proposto, ao mesmo tempo
em gue se buscava, com isso, obter maior compnoretd de todos.

/ . \ / \ / Melhoria Continua \
Planejamento Controle —_

¥ Aprender,

v I b

crl:xn:ctatwa do ¥ Controle de Processo, ¥ Suporte a Operagiio,

¥ ( - ( - -

¥ Padrées de Qualidade. P Pontos de Inspecao, Andlise e Solugao e

¥ Documentac3 Auditorias de ‘p(roblemas,

da Qualidad '; Processo, Melhorar, Melhorar,

.

J

.

J

\Melhorar,

J

Figura 4. Responsabilidades das areas da Qualidd&dmte: Empresa Estudada.

A estrutura de Manufatura foi revisada de tal nmranque a Operagdo Produtiva
pudesse ter todo 0 suporte necessario para produmcando-se a visdo: “Faca certo da
Primeira Vez". A area de Engenharia de Producaoefstruturada para que tivesse expertise
de Qualidade do produto e trabalhasse com a ar@aaelade na solucdo de problemas.

4.3 PADRAO DE QUALIDADE DO PRODUTO — TRABALHO PADRO NIZADO

Padrdo de Qualidade do Produto -O padrdo de qualidade do produto € a especificacédo
técnica que serve de base para a verificacdo earag§o do que foi encontrado no produto
comparado ao que se espera por definicdo da Emiggenha

A Figura 5 mostra um exemplo adotado para o Padei®@ualidade do Produto
contendo trés partes: a primeira é a identificag@m o tipo de controle necessario, a
descricdo da peca e numero de referencia do dotomersegunda parte do documento
apresenta a regido a ser verificada, especificé€éuica, freqiéncia de verificacdo e o
desenho da peca e a terceira parte € reservadaapsirmatura dos responsaveis pelo
documento, revisdes e datas.



PADRAO DE QUALIDADE DO PRODUTO Nimero Doc.: H10-004/09

Tipo: Controle Dimensional Data: 16/11/2009
Pega: Tampa de Fechamento Respons : Edson Santos - R'754
Area: Submontagem
Aplicagdo: Todos os modelos: Z5, P4, CH2 e E35 Operacdo 2030
ITEM PADRAO DE QUALIDADE | DISPOSITIVO | FREQUENCIA DESENHO
Diametro: 13,00 +/- 0,10mm 2 pecasitumol
A - Rebaixo do Furo A1 Profundidade: 2,0 +/-0,2mm 03233R estacio
Didmetro: 11,50 +/-0,10mm 2 pecas/turno/
B - Diéimetro do Furo 03233D estacéo
Diédmetro: 4917 mm
Profundidade: 15,00 +-0,2 1 cada froca
C - Furos H13, H14, H15 mm 03233F ferramenta

D - Diametro da Rosca

Mot das Furos 13, Profundidade Min

H14, H15. Profund. min 2 pecasiturno/

11,60 032338 estacéio

Descricdo da Revisdo Data e Assinatura Emitido por Aprovado Qualidade Aprovado Manuf
1- Nome E. Santos M.Lima D.R.Santos
2- Assinatura

3- Data 22/11/2009 22/11/2009 22/11/2009

Figura 5 Padréo de Qualidade do Proc. —Fonte: Empresa Estuda

Trabalho Padronizado - Foi revisado o Trabalho Padronizado ) em todas as areas
produtivas e reciclado o treinamento dos empregadsspostos de trabalho em relagé
documentacdo atualizada, além de desenvolvido ald¥ areas administrativas, para
atividades ciclicas e namelicas.

Dentre outros objetivi, 0 TP visareduzir a variagcdo no processo introduzida p
operadores @arantir que as operacdes executadas atendam exsfieagbes de qualidad
nao permitindo que as r-conformidades passem para outras partes do proeegsoen
custo de retrabalhou refugo

A Figura 6ilustra ¢ documentacdo do TP consideranddempo para a execugao
atividade — “takt time’tempo de ciclo da operagéa sequéncia em que as atividades de
ser executadas, dsrramentas e dispositivos que permitam a execdedoperacao e fotc
llustrativas que auxiliem o entendimento do operaConteminformacde se a atividade
impacta seguranca e qualidade, além da identificalzé operacédo, data e assinature
responséel pela elaboracdo da documenta

TRABALHO PADRONIZADO
Dpﬂ.t::.lﬂ - r-... __:__-\:::.-.._:_._ 5 IL..: 1008

niue) Wi TRABALHO - FOLHA DE ELEMENTOS

404

Figura 6 Trabalho Padronizad— Fonte: Empresa Estuda



4.4. CONTROLE DO PROCESSO — DETECCAO; CONTENCAO E REVENCAO DE
PROBLEMAS

O modelo de gestdo segue o processo de deteccfmllemas nas estacoes de
verificacdo, contencdo de problemas para evitarogomblema prossiga no processo e corra
o risco de chegar ao cliente, correcdo do problatrevés da analise e correcdo da causa do
problema, prevenindo sua recorréncia.O modelo ogitea utilizacdo de ferramentas para a
prevencdo dos problemas, seguindo o preconizads peincipios de manufatura enxuta de
que “o defeito ndo deve ser gerado”.

O controle do processo foi revisado para prevgungr problemas de qualidade gerados
no processo sigam adiante favorecendo a tomadadiedd: se ha retrabalho aceitavel ou o
produto deve ser rejeitado. Todo o processo prealditi reavaliado considerandBrimeira
pecada corrida — verificando maquina, molde, tempegatiset-up” estdo de acordo com o
plano de qualidade e o especificaMerificacdo da Peca acabadagarantindo que a peca
que seguira para a linha de montagem atenda asifesgag®es do produtcAmostragem
com freqléncia pré-determinada como “Patrol Cohtmra garantir que problemas
apresentados sejam rapidamente identificados epmsdmam a tendéncia e as variacdes do
processo, foi adotado na fabricacdo e na montayemificacdo do operadono posto de
trabalho — adotando 5% do seu tempo de execucaouvitdades sejam destinados a verificar
itens de qualidade de montagens anteriores a auant;ndo com isso que o problema nao
passe para a proxima etapa do procegsdficacdo/Inspecdo na montagemo inspetor de
qualidade observa se o0 produto ate o seu ponterdfeacao atende os padrdes de qualidade
do produto, registra e comunica se encontra algum@o-conformidade; e
Verificagdo/Inspecéo Final deve garantir que o produto atende as espe@fisae as
expectativas do cliente sendo responsavel peldiselade liberagdo do produto.

As estacOes de Verificacao/Inspecéo visam monimmdesempenho e a estabilidade
do processo, além de medir e acompanhar as vasiagberocesso, levando-se em conta a
precedéncia de montagem. Para isto, € necessdeiinagdo de onde as operacdes devem ser
verificadas e se estdo conforme os padrdes delgdaliconforme mostra a Figura 7.

VML

Areas de Inspecio

Figura 7. Pontos de Verificagdo do Produto - Dgtec— Fonte: Empresa Estudada.



4.5. PROCESSO DE SOLUCAO DE PROBLEMAS

Para melhor resultado e agilidade no Processo lde&ode Problemas foi criado um
time multi departamental, contando com represeatdat area de Qualidade, Manufatura,
Engenharia de Melhoria do Produto, Engenharia dali@ade do Fornecedor. Os membros
deste time foram treinados nas varias técnicaolled de problemas. Foi elaborada uma
lista priorizando as discrepancias a ser solucionpdr criticidade e impacto no custo da
gualidade e a seguir estabelecido um acompanhansammnal junto a gerencia das
areas,.conforme ilustra a Figura 8.

Solucio de Problemas REDX
- . el e P MASP
Fommecedion DA
Qualidade - Solugdo de Problemas - Acompanhamento
PECA DISCREPANCIA ACAO Qtd Semanal | oe cpoys Belminbio i) |
A Sami) Sem2; Sem3| Samd| Sembl SemG] SemT S&m!isulu!
Diametra maior que (Cormigir diametro do furo
1 |Capa de cobenura |o e 53 Jorge | o D
Parafuso de = Altesar processo com a
: Fizacao ESpan batitucao do equipamenta a3 Al ®
¥ Alterar dimensional conforme
3 |Bucha de Apoio Interdferencia sy o 49 Leandro e @
4 |Painel lateral Gap Cormigir dimensional da peca 42 Thiage @
5 |Coberura Danficada Fmﬁgif prEcatingis. iy 7 Rita &
Viontagem
& |Capa plastica Salta AltGrak parametios do ar Jorge —— @
contrele na magquina
- |Coberura de (Carmgir precedancia de
" |Assentaments it Mantagem 4 Marao® ®
. Alterar processo no 5
& |Painel Fromal Interderencia Eoinacador 24 Sandra @
- Substituir peca no estogque o —
9 |Chicote principal Funcionamenio por peca modificada 27 Jorge @
10 [Chicete secundano (Funcionamento Relocar rota 26 Leandro @
Anel dentande 2a & Alterar dimensienal conforme
g Intzricrencie alteracao de desenho # gl 9 |
Rever documentagdo do TP 2 | @
12 |Capa da coluna Falta te-trainar Oparadores 20 Jean
@ Fechado @] Em anilize

Figura 8. Processo de Solugéo de Problemas. —:Homigresa Estudada.

4.6. GESTAO DE DESEMPENHO: GESTAO A VISTA E GERENCIAMENTO DE
ROTINA

Definido no processo produtivo o local das estaci@egerificacdo, cada estacao deve
ter a Gestdo a Vista padronizada. Para tanto aesanme utiliza de quadros, contendo a
identificacdo dos problemas mais repetitivos no i turno de trabalho, a agédo tomada e o
responsavel pela contencdo e analise e solucambtema. Contem os principais problemas
encontrados na semana e o0 acompanhamento dos medénas solucdo. Com isso,
possibilitou a melhoria nos resultados de qualidadevindo de base para o planejamento e
acompanhamento dos resultados, levando a um nuaiorplor parte dos lideres que tiveram
as informacdes mais claras e precisas para cguka dbgorocesso.



O acompanhamento da eficacia da estacdo de ved#ficasta baseado nos resultados
encontrados, nas estacdes subsequentes, de prsldemaleveriam ter sido detectados em
sua origem.

Os indicadores utilizados foram: “FTQ- First Timeidllty” — % de aprovacéo do
produto na primeira vez, livre de retrabalho olndal% pecas rejeitadas no processo; dias
para solucdo do problema. A frequéncia das infodescgeradas foihoraria para as
discrepancias encontradas nas estacdes de veidicagerenciadas pelo Coordenador do
Time; diaria para os principais problemas apresentados no gigienciadas pela Supervisao;
semanalpara os considerados “top” da semana e que pnedmzer parte do processo de
solucdo de problemas — acompanhada pela gerenégr@aaonforme mostrado na Figura 9.
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Figura 9. Gestdo a Vista. — Fonte: Empresa Estudad

4.7 CUSTO DA QUALIDADE

O Custo da Qualidade, representado graficament&iguwa 10, é utilizado para
demonstrar os resultados no periodo, com a impleg&n do modelo de gestédo proposto.

O estudo demonstrou a eficacia da metodologia ddptatendendo no periodo
estudado os requisitos estabelecidos para a gdejigmis para os objetivos de: 10% de
reducao de retrabalho no produto, 15% de reducéefdgo, 10% de reducédo no tempo gasto
para solucdo de problemas, foi plenamente atingidoltrapassado, culminando com a
reducao do custo da qualidade e ganhos de prodadieipara a empresa.
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Figura 10. Retrabalho, Refugo e Solugao de Praddentonte: Empresa Estudada.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Parte do sucesso deve-se a estratégia aplicadastBogla implementacdo, com a
criacdo de Timegdde Trabalhode Manufatura Enxuta, elaboracdo de um Cronograma
detalhado para Implementacdo, Treinamento e Pigm@a lideranca, além da Revisdo da
Estrutura organizacional e do Acompanhamento atbt 100% de implementacao do que
havia sido planejado

Outra parte do sucesso deve-se a definicdo de tapa ée consolidacdo do processo,
por meio de auditorias periodicas, visando, com, igarantir que o que foi implementado néo
se perca com o0 passar do tempo.

Algumas recomendacdes para consolidar o processo:

* Manter asauditorias como um processo regular, devendo as mesmasresafredadas as
avaliacOes de desempenho da lideranga;

» Utilizar o processo delicdes Aprendidas, em que se tem a liderangca da manufatura
focada na comparacdo entre 0s processos versu$adesuencontrados: quando se
encontrar um problema, verifica-se qual ferraméfadaou”, o por que e o que fazer para
que o problema néo se repita;

» Consolidar gorocesso para a solugéo de problemasom a comunicagao de problemas
de forma mais rapida, clara e objetiva, gerandmnegilidade na solucéo dos problemas;

Conclui-se com este trabalho que, as ferramentas tcazem resultados mais
rapidamente para o negdcio, ou seja, menor custquehdade, sdo aquelas aplicadas na
identificacdo e contencdo de problemas mais préxideoonde as operagfes de fabricacédo e
de montagem sdo executadas, combinadas com umsgoode solucdo de problemas com
menor tempo de execugao.
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