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Resumo: O objetivo do trabalho visa aplicar a ferramenta de qualidade PDCA em uma empresa de
pequeno porte localizada na cidade de S8o Paulo, para verificar as variaveis que influenciam na
eficiéncia do plangjamento de producdo, de forma que possa identifica-las e eliminalas por meio da
aplicacdo do plano de acdo 5W2H. O Método de pesquisa é de categoria exploratoria em estudo de caso
com coleta de dados por meio de observacao participante, caracterizado como qualitativo e quantitativo.
Os resultados mostraram que a aplicacdo da ferramenta PDCA é de suma importancia para andlise
detalhada e estruturada do problema e proporciona uma andlise técnica sobre o problema. Nesse estudo
foi evidenciado que o indice de rejei¢do dos produtos foi reduzido de 3,08% para 0,58%, que influenciou
positivamente na eficiéncia do plangjamento de producdo que passou de 97,92% para 99,29%. Além
disso, proporcionou redizar trabalho em equipe e contribui para disseminacdo dos conceitos e
ferramentas da qualidade para soluc&o dos problemas.

Palavras Chave: Plangjamento e Contr - PDCA - 5W2H - -
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1. Introducao

A organiza¢do em estudo passa por problemas na rotina organizacional em que sdo
desenvolvidas por meio de conhecimentos individuais e tacitos dos funciondrios desde a mais
basica no chdo de fabrica até aquelas usadas pelos gerentes para controlar e gerenciar as
atividades.

Para Nelson e Winter (1982) as rotinas organizacionais sao conjuntos de atividades
padrdes, que por sua vez, representam uma sequencia de acdes coordenadas por pessoas.
Inclusive, oferece um insight importante entre o relacionamento de recursos e competéncias
(GRANT, 1991).

A organizacdo em estudo apresenta diversos problemas no processo produtivo das
matrizes, em que nao é possivel medir o indice de rejei¢ao dos produtos € a0 mesmo tempo
ndo atinge a meta de eficiéncia do planejamento de producao didria que estd fixada em 100%.

Muitas vezes os clientes recebem os produtos em atraso devido aos problemas
mencionados. Para evitar problemas maiores com os clientes por falta de produtos, o
responsavel pelo planejamento e controle da producdo foca em manter os estoques minimos
para cobrir as variagdes geradas por falhas nos produtos, quando € vendido um produto que
estd em falta no estoque, totais ou parciais, € emitida outra OSP e para se a maquina para
entrar com o produto critico gerando atrasos no processo produtivo. Além disso, todas as
perdas no processo no produtivo nao eram controladas.

Para verificar o problema de pesquisa, foi aplicado a ferramenta PDCA,
Brainstorming, conceitos de planejamento de producdo e SW2H para aplicacao do plano agao.
Além disso, foi realizado o levantamento de dados para identificar a quantidade de perdas que
a empresa obteve em 2011, na qual resultou em rejei¢do de 107 matrizes, representando R$
12.000,00 por ano. Para analise do caso, foi calculado o indice de rejeicao dos produtos.

2. Referencial teorico

Nessa secdo mostrar-se-4 breve revisdo no que tange ao planejamento e controle da
producdo (PCP), qualidade, metodologia de solucdao de problemas e PDCA.

2.1 Planejamento e Controle da Producao

Christopher (2011) classifica as atividades logisticas em trés atividades: Planejamento
e controle da produg¢do, movimentacdo de materiais e armazenamento. Neste estudo,
menciona-se a atividade de planejamento e controle da produ¢do. O planejamento e controle
da producdo, trata-se de um conjunto de funcdes que objetivam gerenciar o processo
produtivo a fim de programar a o sistema produtivo em que produzem os produtos semi
acabados e acabados para atender os clientes no momento certo e quantidade certa (CORREA
et al., 2007; TUBINO, 2007; SLACK et al., 2009). Corréa et al., (2007) menciona que a
abertura de ordens de producdo e gerenciamento dessas ordens sdo atividades bdésicas do
planejamento de producdo e controle delas contribui para a gestdo eficiente do sistema
produtivo.

O sistema produtivo trata-se do processo de transformacdo das entradas (Inputs) que
podem ser matérias primas e em saidas (outputs) o produto acabado para atendimento do
cliente. (TUBINO, 2007; CORREA et al, 2007 e SLACK et al, 2009).

O Planejamento e controle da produgdo auxilia a empresa para identificar e coordenar
as informagdes pertinentes a producdo, em que € possivel definir o plano de producdo e
avaliar a capacidade de producao para determinada demanda (BALLOU, 1993; BOWERSOX
et al, 2007).
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Planejar € antecipar aos problemas e elimina-los, afim de entender todas as varidveis
que possam influenciar nos resultados futuros, e assim tomar as decisdes no presente para
melhorar os resultados no futuro (CORREA, et al, 2007).

Para Mayer (1986) o planejamento da produgdo tem como objetivo calcular a previsao
da demanda de produtos e sua transferéncia para a demanda equivalente dos itens de
producdo, ja o Slack (2009) o controle da producdo tem uma fun¢@o de orientar as atividades
de producdo por meio de andlises, decisdes e a¢des, com objetivo de atender a uma demanda
de um produto pelo cliente.

Neste estudo sera verificado o planejado versus o realizado. O controle de produgao
pode ser definido, como a forma ordenada de producdo, em que o primeiro objetivo €&
estabelecer as metas do planejamento estratégico da empresa, depois € preciso comparar o
planejado com o realizado (SLACK, 2009; BALLOU, 1993; BOWERSOX et al, 2007,
CORREA et al, 2007; TUBINO, 2007).

O planejamento de producao contribui para reducdo de estoques e aumenta o nivel de
servico logistico. O departamento de planejamento e controle da produg¢do proporciona a
gestdo detalhada do processo produtivo em que analisa a capacidade de producdo e
fornecimento de matéria prima para atender o plano elaborado, inclusive otimiza o nimero de
setups nas linhas de producdo (SLACK, 2009; BALLOU, 1993; BOWERSOX et al, 2007,
CORREA et al, 2007; TUBINO, 2007; MARTINS e LAUGENI, 2005).

O planejamento de producdo envolve diretamente o MRPII em que se baseia na forma
tradicional de producdo, em que o principal objetivo € a reducdo de custos através de escala
de produgdo e redugdo da ociosidade dos recursos produtivos (GOLDRATT, 1991). Para
melhor interpretacdo do departamento de planejamento e controle da producdo (PCP), na
frente serd apresentado a figura 1 em que mostra os horizontes de planejamento a longo,
médio e curto prazo.

As decisdes do sistema de PCP

Decisdes Caracterizagdo

Horizonte de .
. Longo prazo Médio prazo Curto prazo
planejamento
a? ? ? &
Perguntas 0 qué? Quando? Quanto? Com qué
ETO (Engineering to
Ambientes de manufatura| MTS (Maket to stock) MTO (Make to Order) | ATO (Assemble to Order) Order)
Gerenciamento e controle| Planejamento e controle | Planejamento e controle
Operacdo do sistema da demanda dos recursos internos dos recursos externos

Figura 1: Modelo de integracdo do sistema de planejamento e controle da produgdo a
estratégia de manufatura Fonte: Martins e Laugeni (2005)

Para Corréa (2007), a eficiéncia do planejamento de producdo também depende da
utilizagdo dos sistemas de MRPII (Manufacturing Resources Planning), JIT (Just in time) e
OPT (Optimized Production Technology) e menciona que este sistema de PCP suporta as
decisdes taticas e operacionais em relacdo as questdes: o que produzir e comprar, quanto
produzir e comprar, quando produzir e comprar € com que recursos produzir.

2.2 — Conceito de Qualidade e Metodologia de analise e solu¢ao de problemas —- MASP

Para Crosby 1987 a qualidade € definida como atendimento aos requisitos definidos

pelos clientes externos e internos, e quando este ndo € atendido implica diretamente na
auséncia da qualidade. (WOMACK, 1997). Neste artigo, evidenciaremos o ndo atendimento
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ao requisito que € o planejamento de produgdo estabelecido pela empresa por meio da
comparacao do planejado versus realizado.

Garvin (1992) afirma que € fundamental que as empresas pensem em qualidade.

Segundo Arioli (1998) para resolver os problemas nas empresas é fundamental
abordar o problema de forma sistémica que podem exigir tomada de decisdo devido a uma
situac@o insatisfatéria. Inclusive, s@o tratadas utilizando ferramentas da qualidade de uma
maneira sequencial e padronizadas, com o ciclo de definicdo, analise, melhoria e
padronizacao.

A metodologia de andlise e solu¢dao de problemas é uma ferramenta eficiente para
gerar as melhorias e a0 mesmo tempo proporcionar o envolvimento das pessoas para
resolucao dos problemas independente do nivel hierarquico, e é fundamental para melhorar a
qualidade dos produtos ou servigos nas organizagdes (WERKEMA, 1995; CAMPQOS, 2004).
Neste estudo, serd aplicado os conceitos de MASP para identificar os problemas que
influenciam na eficiéncia do planejamento de producao.

2.3 - Ciclo PDCA

Neste estudo, a abordagem serd baseada na manufatura, em que serd avaliado os
padrdes em relagao ao atendimento do plano de produgdo. A utilizacdo da técnica PDCA que
foi desenvolvida por Deming em 1950(WOMACK, 1997) serd essencial para a andlise
detalhada e estruturada do processo, em que permite identificar os pontos de melhorias e acdo
corretiva para eliminarem os problemas.

A melhoria continua consiste num processo que tem como objetivo analisar o
processo atual e propor melhorias para aumentar a produtividade e reduzir custos
(HARRINGTON e KNIGHT, 2001). As fases do PDCA ser4 apresentado na Figura 2.

1. Definir o problema (o que, feramentas [Brainstorming, Pareto,
prioridade) f———————

2 Analisar o problema e
definir objetivos (onde,
quando, extensio). Localizar|
causas (por que)

6. Planejar e
implementar solucdes

3. Determinar a performance
das medicdes

4. Explorar solucdes
possiveis

5. Analisar e encontrar
melhores solucdes

10. Melhorias postenores
(Kaizen). Definir novos
problemis e repetir ciclo

7. Avaliar performance
encontrada

8. Registrar melhonas

9. Padronizar as solucdes e obstaculos

Figura 2: Passos na aplicacao do ciclo PDCA de Deming e as ferramentas associadas
Fonte: Ahmed e Hassan (2003)
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O ciclo PDCA envolve as fases para resolu¢do dos problemas conforme evidenciado
na figura 2, na qual aborda os pontos:

1) Definir o problema;

2) Analisar o problema e definir objetivos;
3) Determinar o desempenho;

4) Explorar solu¢des possiveis;

5) Analisar e encontrar solugdes;

6) Planejar e implementar solugdes;

7) Avaliar o desempenho encontrado;

8) Registrar melhorias e obstaculos;

9) Padronizar solucdes; e

10)  Melhorias posteriores e repetir o ciclo.
3. Metodologia

Essa pesquisa partiu da identificacdo de relevancia e definicdo da ferramenta de
qualidade PDCA, em que possibilita a andlise detalhada do problema e sua resolu¢do de
forma estruturada. Para verificar os objetivos propostos neste trabalho, foi realizado pesquisa
exploratdria sobre conceito planejamento e controle da producdo, qualidade, MASP e PDCA.

Esta pesquisa tem natureza qualitativa e quantitiva como base pesquisa exploratéria
por meio de estudo de caso tnico.

Yin (2003) defende a importancia de utilizar o método de estudo de caso tinico, como
uma ferramenta para testar os objetivos propostos na pesquisa. Segundo Eisenhardt (1989) o
estudo de caso € um importante método para compreender a dindmica presente no caso
estudado.

Yin (2003) afirma que desta maneira que € possivel criar as condi¢des adequadas para
a compreensdo e confirmagdo da teoria. Gil (2010) relata que a pesquisa é dividida em trés
fases: (I) levantamento bibliografico; (II) entrevistas com pessoas que tiveram experiéncias
praticas com o problema pesquisado; e (III) andlise de exemplos que estimulem a
compreensao.

Nesta pesquisa permitiu-se realizar pesquisa bibliografica sobre planejamento e
controle da producao, conceitos de qualidade, MASP e PDCA para que se tome conhecimento
da teoria de forma que proporcione sua aplica¢do no estudo de caso.

A entrevista semi estruturada e a observacdo participante sao elementos essenciais e
mais comuns da pesquisa qualitativa, e que melhor apresentam suas caracteristicas
(BOGDAN e BIKLEN (1992). Geralmente quando a pesquisa parte da observacdo
participante constitui uma poderosa técnica da metodologia qualitativa (McCRACKEN,
1991).

Os instrumentos de coleta de dados utilizados foram levantamento dos dados de
producdo, para identificar quantidades de pecas planejadas versus produzidas, indice de
rejeicdo por meio da identificagdo das causas e quantidades de pecas rejeitadas, classificagao e
identificacdo da frequéncia que ocorre os problemas, entrevistas semi estruturada e
observacao direta e participante no setor de usinagem.

4. Estudo de caso

A coleta de dados para realizagcdo deste estudo de caso foi realizado em uma empresa
situada na cidade de Sao Paulo, na qual ¢ uma empresa de pequeno porte, nacional e
fabricante de alicates hidrdulicos, alicates mecanicos, conjunto multiplicador de pressao,
conjuntos de prensa, instrumentos de medicao, matrizes e tesouras mecanicas.
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A empresa tem como missdo fabricar e prestar servicos de assisténcia técnica de
ferramentas hidrdulicas e mecanicas para aplicacdo de conectores elétricos e telefonia,
buscando qualidade e satisfazer sempre as expectativas de seus clientes. Neste momento a
empresa passa por problemas de gerenciamento do processo produtivo em que nao consegue
identificar as falhas no processo de produgao das matrizes.

A revisdo bibliogréfica sobre a metodologia PDCA na qual descreveu os passos para
resolucdo dos problemas foi fundamental para iniciar este estudo de caso. Assim, os topicos
apresentados anteriormente serdo utilizados a frente.

4.1 Definicao do problema

A empresa em estudo tem diversos problemas de producdo que afeta o indice de
rejeicdo dos produtos matrizes. Um dos problemas que a empresa enfrenta hoje, é que ndo é
possivel medir o indice de rejei¢do e o percentual de produtos rejeitados bem como medir o
quanto impacta na eficiéncia do planejamento de produgdo, que muitas vezes afeta no atraso
das entregas para os clientes.

De acordo com a metodologia PDCA, € importante identificar e definir o problema.
Para isso, foi analisado os processos como um todo da empresa e depois identificado o
processo em que serd estudado com maior detalhe que é a produgao conforme Figura 3.

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE

INTERAGAO ENTRE OS PROCESSOS

Servicos do SGQ )

Todas as Atividades | abaixo relacionad: [ Atividades do RH
{Informagdes do SGQ }

Competéncia, treinamento e conscientizagao.

7~ 4
7

Necessidade de méo de obra)w Jl

's \ 2

_________ VENDAS ENGENHARIA AQUISICAO PRODUCAO ASSISTENCIA TECNICA
It H Determinagio e Anélise critica dos de
o] Requisicos 20 produto Prosess o prodto ~Usinagens { Manutengéo na Agopriedade do 3} |
- Pré-montagens H Client i
Consulta - 7/ s = A
de
Pedido
Produto Desenvolvido Q- Mediges
monitoramento de Produto
""""" durante o Processo
L . - Recebimento L
|, " Orgamento - Retomo do GQ: Inspegéo Inicial
I A P Conjuntos Montados I
-Identificagéo
E -Armazenamento E
N GQ: Inspegdes Finais N
Ensaios funcionais dos
T Conjuntos Montados T
i Y Ordens de Senvigos - .
H Reauisicdes de G ervicos | Documentagéo J @
Avaliagéo da Satisfagdo . equISigoes de Lompras /Servigos v
e Expectativa do cliente H H H Documentagéo i ESTOQUE
Ar
IL EXPEDIGAO
N
W "
LEGENDA: H H
P1: Matéria-prima, e servigos de f i Produto Acabado @ >
P2: Produto acabado
PNC: Produto Néo-conforme.
RH: Recursos Humanos. H H
GQ: Garantia da Qualidade H GQ: Controle de Equipamentos de monitoramento e medigdo. H

Figura 3: Sistema de Gestdao da Qualidade - Interacdo entre processos da empresa em
estudo
Fonte: Elaborado pelos autores
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Conforme apresentado na figura acima, a interacdo entre os processos mencionados
permite visualizar o fluxo desde a entrada do pedido na empresa até sua expedi¢do para o
cliente.

Ap6s selecdo da drea para estudo, foi realizada reunido com as pessoas envolvidas no
processo de producdo e definido as pessoas em que iriam colaborar para o estudo em que sdao
os inspetores de qualidade, operadores e lideres de producdo no setor de usinagem das
matrizes.

O fluxo de producdo da empresa em estudo estd apresentado na figura 2, que se inicia
quando a ordem de producdo é emitida pelo departamento de planejamento e controle de
producdo e em seguida a maquina € abastecida pelo almoxarife.

Ap6s corte dos tarugos em blanks, inicia-se o processo de usinagem da matriz por
meio da utilizacdo do torno CNC, depois passa pelo processo de torneamento da pega no
torno mecanico (Convencional).

Ap6s o torneamento das pegas, inicia-se a quebra das rebarbas com uso da furadeira
FU2, em seguida € realizado o tamboreamento, polimento, ajuste geral na peca e respectiva
gravacdo do cddigo da pecga. Vale ressalta que o processo de gravacdo da peca acontece na
prensa hidrdulica.

Por fim, as pecas sdo analisadas e liberadas pelo departamento de qualidade,
finalizando com a embalagem e identificacdo dos produtos com uma etiqueta para liberagdao
para o estoque, conforme apresentado na Figura 4.

Quebrar os cantos Gravagio do

Recebimentoda
ordem da producdo

Abastecimento do
tarugo deagode 2
metros

Usinagem para
redugdo do
diametro do tarugo

que ficam nas pegas
na furadeira FU2

Tornearraio de
comprensdono
torno mecinico

Usinagem do blank
no CNC

Cortar os tarugos
em blanks na serra
de fita

modeloda pegana
prensa hidriulica

Ajuste geral
(cretirada de cantos
vivos) napeca na
bancada

Polimento da peca
na furadeira FU3

Tamborear as
pegas na maquina
vibratdria MV1

Liberacdo para
estogue

Embalagem e
identificacdo do
produto

Andlise eliberagio
do lote de
produgdo pela

na furadeira

qualidade

Figura 4: Fluxo de producdo na linha no setor de usinagem
Fonte: Elaborado pelos autores

4.2 Analise do problema
Seguindo a metodologia do PDCA ¢ importante que se analise o problema em estudo.

Para isso, foi realizada anédlise das pecas planejadas versus as pecas produzidas e aprovadas, e
também se calculou o indice de rejei¢do dos produtos (Tabela 1).
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ANALISE DA EFICIENCIA DO PLANEIAMENTO DE PRODUGAO E IDENTIFICAGAO DO iNDICE DE REJEIGAO DOS PRODUTOS PRODUZIDOS

[Fevereiro| Margo | abri | Weio | weho | wiho | Agosto |setembro| Outubro |Novembro|pesemro]
Quantidade de pecas planejadas 200 400 200 360 180 400 180 180 180 360 400 400
Quantidade de pecas produzidas e aprovadas 198 396 199 340 178 350 171 169 173 358 376 385
Quantidade de pecas rejeitadas 2 4 1 20 2 10 9 11 7 2 2 15
| Eificiéncia do plano de produgao S900% | 99,00% | 99,50% | 94A4% | 9889% | 9T50% | 9500% | 938%% | 9611% | 9944% | 94.00% | 9625% |
Meta para eficiéncia do plano de produgio | 100,00% | | 100,00% | | 100,00% | 00,002

Tabela 1: Andlise da eficiéncia do planejamento de produgdo e indice de rejei¢ao
Fonte: Elaborado pelos autores

Também se constatou que a média da eficiéncia do planejamento de producgdo é
96,92% em relacdo a meta estabelecida pela empresa de 100%. Ainda, foi identificado que a
média de rejeicdo dos produtos € 3,08% no processo de producdo das matrizes no setor de
usinagem (Tabela 2).

FOLHA DE COLETA DE DADOS - LEVANTAMENTO DAS PECAS REJEITADAS E RESPECTIVAS CAUSAS
froblema daneiro | cevereiro| Margo | abrit | wsio [ sunho | suha [ Agosto [setembro] outubro [novembro] pesembro] Total de refuga |
microfusao 2 2 1 1 2 2 1 11
Quebra da pe¢a na calibragem 2 7 7 5 4 Z_J
Gravagio errada do cddigo 1 1
Matéria prima rejeitada 20 4 24
Utilizagio de broca errada 1 1
Quebra de pega por problema no ferramental 2 2
Raio fora do dimensional 7 1 2 23 15 48
Tu_ul 2 4 1 20 2 10 a 11 7 2 24 |-5 121

Tabela 2: Folha de coleta de dados — Causas
Fonte: Elaborado pelos autores

Para analise detalhada das causas que influenciaram no indice de rejei¢do das matrizes,
foi realizado a coleta dos dados no periodo em estudo e elaborado o grifico de pareto,
conforme Figura 5.

Frequéncia dos problemas

3 - 7 100
7 1 0%
& 1 5 5 '
5 50
4
2 1 1 20
1 |
0 , , , N N
Problemana Ouebrada Raiofora do Natena Gravacao Utilzacdo de Quebra de
microfusdoc  pegana  dimensional prima errada do brocaemada peca por
calibragem rejeitada codigo problema no
ferm mental

Figura 5: Andlise grafica da frequéncia dos problemas
Fonte: Elaborado pelos autores

De acordo com os dados apresentados, foi evidenciado que o problema na microfusao
do material teve mais frequéncia e representou 32% das ocorréncias de falhas no processo,
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seguidos de: quebras das pecas na calibragem, matéria prima rejeitada, raio fora do
dimensional e utiliza¢ao de brocas erradas.

4.3 Determinacao do indice de rejeicao

O desempenho da produgdo ficou em 96,92% e o indice de rejei¢do em 3,08%
(Figura 6).

Anlise gréfica do Indice de rejeicio das matrizes

7,005
6,005
5,005
4005
3,005
2,005
1,005 5 ;

0005 T T 0 sp%

Janeiro  Fevereiro  Margo Abril Maio Junho Julho Agosto  Setembro Qutubro Novembro Dezembro

3,75%

11%

0,56%

——indice de Rejeicio

Figura 6: Anilise grifica do Indice de rejeicio
Fonte: Elaborado pelos autores

A andlise grafica do indice de rejeicdo mostrou o processo ndo estava estavel e tem
vérias oscilagdes durante o ano.

4.4 Explorar possiveis solucoes

Com o objetivo de explorar as possiveis solucdes para o problema apresentado foi
realizado um brainstorming com os operadores de producdo, inspetores de qualidade e
lideres de producao. Entre as propostas de melhorias apresentadas foi possivel destacar:

a) Treinar de conscientizar para os operadores de mdquina e encarregados sobre a
importancia de se identificar as ndo conformidades conforme determina a Instrucdo de
Trabalho da Usinagem;

b) Agilizar a andlise das ocorréncias dos problemas para que se estabeleca os resultados
no menor tempo possivel;

c) Utilizar as Ferramentas da Qualidade nos processos de producdo;

d) Eliminar a entrada de ar nos moldes;

e) Eliminar o uso de matéria prima nao conforme;

f) Reunides semanais com o encarregado de Produgdo , auditor de processos e Planejador
da Qualidade;

g) Usar ferramentas de acordo com o indicado na folha de processo;

h) Manter os dispositivos ajustados;

1) Utilizar somente tipos com nimeros legiveis; e

J) Emitir relatérios semanais envolvendo os responsaveis das dreas pertinentes.

4.5  Analisar e explorar melhores solu¢oes

A reunido realizada com os operadores de producdo, inspetores e lideres de producao,
foi importante para defini¢cdo das melhores propostas de melhorias:

D) Eliminar a entrada de ar nos moldes;
IT) Usar brocas conforme especificado na Folha de Processo;
III) Eliminar o uso de matéria prima nao conforme;
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IV) Usar ferramentas de acordo com o indicado na folha de processo;
V) Manter os dispositivos ajustados; e
VI) Utilizar somente tipos com nimeros legiveis.

4.6  Planejamento das acoes de melhorias com aplicacao da ferramenta SW2H

A elaboragao das ac¢des propostas no Quadro I, foram realizadas em conjunto com o0s
operadores de producao, inspetores de qualidade e lideres de producao.

PLANO DE A(;EO - SW2H
Problema O que Porque Responsavel Quando Onde Como Custo
() S |
. Vedar o molde conforme
Microfusdo ara entrada de ar Diminuir indice de refugos | Operador do processo | 144un | Nofomecedor | especificado na tabela de Sem
nos moldes = custo
wvalores
. Usar brocas conforme . Identificar todas as brocas
Raio fora do . Para fazer o raio conforme o - - - . Sem
. . especificado na folha de Enc. Produgio Jqun Usinagem que existem com seu
dimensional desenho - custo
Processo. didgmetro
. .. | Evitaraperdadetempoe .
Matéria prima Emm OPSO de matéria reduzir indice de rejeicio de | Inspetor da qualidade | 144un ].nspe.;ao de _-\umenta.r.a a.mos.tmgem Sem
prima nio conforme pegas recebimento das pegas inspecionadas | custo
Quebra d Usar ferramentas de Manter as ferramentas g
b2 CAPREAA | cordo com o indicado | Diminuir/eliminar o refugo Enc. Produgio l4jun | Nofomecedor | identificadas conforme a e
calibragem = custo
= na follha de processo. folha de processo
Realizar o ajuste das partes
Quebra da pega por Manter os dispositivos . . . . do ferramental antes do Sem
problema no . Evitar quebra de pegas Ferramenteiro 14-jun Ferramentaria L
ajustados inicio de cada lote de custo
ferramental =
produgio
Utiliz, te tipos d
Gravagdo errada do arsomente Fos € Identificacio do produto de P . Operador de Revisar os tipos antes de | Sem
.. moldes de gravagio com . . Operador de maquina | 104un -
codigo . =T marneira legivel maquina Seuuso. custo
= mimeros legiveis. =

Quadro 1: Plano de acdo — SW2H
Fonte: Elaborador pelos autores

4.7  Avaliar o resultado final do planejamento e controle da producao

Neste sétimo passo, foi avaliado o resultado final do planejamento de producdo, em
que se analisou a eficiéncia do plano elaborado versus a quantidade de pegas boas produzidas
conforme Tabela 3. A eficiéncia do plano de producdo aumentou 2,27% em relacdo a
eficiéncia inicial.

AMNALISE DA EFICIENCLA DO PLANEJAMENTO DE PRODUCAO E IDENTIFICACAO DO
iNDICE DE REJEICAO DOS PRODUTOS PRODUZIDOS

| Fewereiro | Margo |
Quantidade de pecas planejadas 150 200 S50
Quantidade de pecas produzidas e aprovadas 148 199 349
Quantidade de pecas rejeitadas 1 1 2
Eificiéncia do plano de producao 98,6 7% 99,50% 99,71% |
Meta para eficiéncia do plano de producgao | 1o0.00% | 1o0.00% | 1o00,00% |

Tabela 3: Anélise da eficiéncia do planejamento de Producao e identificagao do indice
de rejei¢ao dos produtos produzidos — Apds implementacao das agdes

Mediante o resultado encontrado, foi realizado um novo levantamento de dados para
verificar qual o problema ndao havia sido eliminado. Com isso, foi detectado que existem
pecas sendo produzidas fora do dimensional (Figura 7) e a média do indice de rejei¢ao foi
reduzida de 3,08% para 0,58% de pecas rejeitadas.
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Frequéncia dos problemas - apé6s implementacdo das
. acoes
a4
4 -
3
2 -
1 -
o o o o o o
o T T T T 1
Raio forado Problemana Quebra da Materia Gravagao Utilizagdo de Quebra de
dimensional microfusdo peca na prima errada do  broca errada peca por
calibragem rejeitada codigo problema no
ferramental

Figura 7: Frequéncia dos problemas — Apds implementacao das acdes

4.8 Registrar as melhorias encontradas apés implementac¢ao das acgoes.

Nesta fase, foi realizada reunido com os operadores de producdo, inspetores de
qualidade e lideres de producdo para discutir as melhorias alcancadas com o uso da
ferramenta PDCA. No quadro 2 € possivel verificar os resultados.

PLANO DE AGAO - 5W2H - Resultado apés implementag3o das agBes
Problema 0O que Porque Responsadvel Quando Onde Como Custo Status
. Vedar o molde conforme
Elimin; trada d 8
Microfusio ara entrada de ar Diminuir indice de refugos | Operador do processo | 144qun | No fomecedor | especificado na tabela de e Ok - Eliminado
nos moldes custo
valores
. Usar brocas conforme . Identificar todas as brocas
Raio fora do B Para fazer o raio conforme o . - .. . Sem .
. especificado na folha de Enc. Produgio Sjun Usinagem que existem com seu Ok - Parcialmente
dimensional desenho " custo
Processo. didmetro
- . .| Ewitara perda de tempo e 5
Elimiry de mat: In: d Al 1 1is 8
Matéria prima 2o 1.150 & A e uzir indice de rejei¢io de | Inspetor da qualidade | 14qun spega ce mentas d amostragen & Ok - Eliminado
prima nio conforme pecas recebimento das pecas inspecionadas | custo
Quebra da peca na Usar ferramentas de Manter as ferramentas Sem
ca]ibrage:i acordo com o indicado | Dimitir/eliminar o refugo Enc. Produgio 14jun | Nofomecedor | identificadas conforme a custo Ok - Eliminado
= na follha de processo. folha de processo
Realizar o ajuste das partes
bra d:
Quebra da pega por Manter os dispositivos . . . . do ferramental antes do Sem _
problema no . Evitar quebra de pegas Ferramenteiro 14jun | Ferramentaria . Ok - Eliminado
ferramental ajustados inicio de cada lote de custo
producio
Gravagio errada do :l:'}j:'; sz;::i:‘;;z:; Identificagio do produto de Operador de maquina | 104un Opefadar de | Revisar os tipos antes de | Sem Ok - ado
codigo R . maneira legivel magquina seuuso custo
nimeros legiveis.

Quadro 2: Plano de acdo — SW2H — Apds implementacdo das agdes
Fonte: Elaborador pelos autores

4.9 Padronizacao das solucoes e melhorias posteriores.

Para as melhorias encontradas foram confirmadas por meio do plano de agdo e andlise
dos dados de eficiéncia de produ¢dao. Como parte da padronizacdo foram elaborados alguns
procedimentos para realizacao das atividades que sdo realizadas na empresa.

A melhoria no dimensional da peca serd avaliado através da aplica¢do do ciclo PDCA
novamente.
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5. Consideracoes finais

Com este estudo, foi possivel identificar a importancia da aplicagdo do conceito de
qualidade e das ferramentas da qualidade para solu¢ao de problemas nas organizacdes, em que
foi possivel aplicar o PDCA como ferramenta para solucdo de problemas que afetava a
eficiéncia do planejamento de produgao.

Entre as melhorias mencionadas pelo gestor da empresa, destacou a aplicacdo desses
conceitos na qual facilitou a gestdo do trabalho dos funciondrios e proporcionou melhor
orientagdo sobre o que precisa ser feito em cada drea para melhorar os resultados de producao,
de forma estruturada.

A aplicacdo do Brainstorming foi muito importante para participacao dos funciondérios,
de forma que todos puderam participar € a0 mesmo contribuiram com seus conhecimentos
especificos sobre o processo de usinagem.

A melhoria da qualidade dos produtos melhorou e influenciou positivamente na
satisfacdo dos clientes.

Nesta pesquisa, € importante destacar que o indice de rejeicio de producdo das
matrizes foi reduzido de 3,08% para 0,58% e assim influenciou para melhorar a eficiéncia do
plano de producdo de 96,92% para  99,29%.

Os profissionais da empresa admiraram os resultados encontrados com a utiliza¢do da
técnica de levantamento de dados por periodo e de forma organizada, elaboracdo e anélise dos
graficos dos problemas e sua respectiva frequéncia das ocorréncias, em que facilitou a tomada
de decisdao sobre o que deveria ser melhorado em relacdo as varidveis que influenciavam na
producdo das matrizes.

Além disso, a utilizacdo do plano de acdo SW2H foi essencial para controlar e
gerenciar as acodes tanto internas quanto externas que dependiam do fornecedor.

Portanto, a aplicacdo da ferramenta de qualidade denominada PDCA foi fundamental
para andlise dos problemas.
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