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Resumo:

Este artigo propde diagnéstico e solugGes para o problema de materiais com elevado tempo de
segregacdo, desenvolvendo de forma cronoldgica e através das ferramentas da qualidade, a busca pelas
causas potenciais até a definicdo das causas raizes. Analisou-se um caso no qual os custos envolvidos
pelo elevado tempo de segregacdo geram impactos significativos no fluxo de caixa da empresa e
inimeras perdas financeiras. Os resultados mostram que de forma simples e objetiva é possivel
alcancar resultados satisfatorios.

Palavras chave: diagnéstico, solugdes de problemas, tempo de segregacéo.

Diagnostic and solutions to materials with high time of segregation

Abstract

This article proposes diagnostics and solutions to the problem of materials with a high time of
segregation, developing chronologically and through quality tools, the search for potential causes to
the definition of root causes. We analyzed a case in which the high costs involved time of segregation
generate significant impacts on the company's cash flow and numerous financial losses. The results
show that a simple and straightforward is possible to achieve satisfactory results..

Key-words: diagnosis, problem solving, time of segregation.

1. Introducéo

As empresas, atualmente concentram esforgos na busca constante de seu aprimoramento, ndo
apenas com inovagdes (CORREA; GIANESI, 1996) e no mundo ocidental tem se verificado
um movimento de reconhecimento do papel estratégico da manufatura na otimizacdo do
processo produtivo e reducdo de seus custos. Assim, 0 mercado industrial esta cada vez mais
focado em reducgdo dos desperdicios e na busca da qualidade total, em todos os setores que
compdem a sua estrutura organizacional.

No processo de melhoria continua, a eliminagdo dos desperdicios apresenta-se de fundamental
importancia. De acordo com Womack et al. (1992), foram Toyoda e Ohno, da Toyota, que
perceberam que a manufatura em massa ndo funcionaria no Japéo e, entdo, adotaram uma
nova abordagem para a producdo, a qual objetivava a eliminagdo de desperdicios. Para
sobreviver no mercado moderno, a empresa precisa trabalhar continuamente para eliminar os
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desperdicios, entendendo-se como desperdicio “Qualquer quantidade maior do que o minimo
necessario de equipamento, materiais, componentes e tempo de trabalho essencial a
producdo” (HAY, 1992) ou seja, tudo que ndo agrega valor ao produto e custa alguma coisa,
desde materiais e produtos defeituosos até atividades ndo produtivas. Esta definicdo de
desperdicio engloba algumas atividades imprescindiveis ao controle do produto néo
conforme, como 0 processo de segregacdo de materiais defeituosos, as quais dificilmente
podem ser eliminadas completamente. Porém, podem e devem ser melhoradas, restringindo-
as ao minimo possivel.

A visdo de qualidade estd consideravelmente ampliada, englobando a satisfagdo dos desejos
do mercado pelo projeto, a manufatura confiavel e sem defeitos, o preco de venda acessivel
aos consumidores, a seguranca e adequagdo ao meio ambiente e o atendimento aos prazos
locais e quantidades exigidas. Nas palavras de Campos (2004), “um produto ou servico de
qualidade é aquele que atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de
forma segura e no tempo certo as necessidades do cliente”.

No processo de segregacdo de produtos defeituosos um dos maiores desafios é ha agil
tratativa destes materiais que na maioria das situages apresentam um elevado tempo de
destino ou solugéo para os desvios. As consequéncias de uma demora nestas tratativas sdo 0s
custos destes materiais parados e a &rea alocada para esta segregacdo. Internamente as
responsabilidades pelos materiais segregados, em uma visdo macro é definida como
identificacdo, analise, separagéo, tratativa e a movimentacdo do material ndo conforme de
responsabilidade da area de qualidade. As atividades fiscais para devolugdo e solicitacdo de
nota séo realizado pela &rea de logistica.

Neste contexto, este artigo tem como objetivo geral analisar, diagnosticar e propor solugdes
para 0s materiais com elevado tempo de segregacdo. A empresa em estudo é uma
multinacional que atua no ramo de medicdo do consumo de energia elétrica desde 1896, no
Brasil desde 1994, atualmente focada no mercado eletro eletronico para a producdo de
solugdes, sistemas e servicos para medicdo de energia elétrica. Os processos internos de
producdo sdo montagens, ensaio de exatiddo, ensaios de corrente partida, onde na montagem
todos os elementos que compdem o produto final sdo manufaturados por fornecedores o que
caracteriza a empresa como uma montadora.

O estudo serd limitado a analise das matérias primas, devido a criticidade de uma empresa que
o foco de negocio € de uma montadora e do volume dos itens recebidos dos atuais
fornecedores, que atualmente gera em torno de 3000 itens distintos, por isso serd excluido
deste estudo o produto montado (Produto Acabado). O desenvolvido serd através de um grupo
de colaboradores da empresa, utilizando ferramentas da qualidade e ferramenta estatisticas
para diagnosticos e solucdes dos problemas.

2. Metodologia

A pesquisa caracteriza-se como ex post facto e com abordagem quantitativa na busca da
reducdo dos tempos atuais do processo de segregacdo e para a reducdo dos custos. Também
tem abordagem qualitativa ao analisar a melhoria no fluxo de informagdes e nas tratativas dos
materiais.

O levantamento dos dados foi realizado atraveés de uma amostragem aleatdria dos materiais
parados na &rea de segregacdo. Realizada de forma visual nas documentacbes de ndo
conformidades geradas para a tratativa dos problemas encontrados.
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Através da auditoria na documentacdo foi possivel verificar o numero das ndo conformidades
abertas, a data de abertura da documentagdo, quantidade de dias que 0s materiais estavam
parados na area de segregacéo e os valores dos materiais. Posteriormente com estes dados foi
possivel calcular os custos financeiros envolvidos, ou seja, os valores que se aplicados
estariam rendendo juros compostos ao més, para fins de calculo utilizou-se a referencia de
1,5% ao més de rentabilidade. Nos materiais com tempo acima de 180 dias parados foi
embutido os custos de aprovisionamento, que sd0 0s custos debitados diretamente no
resultado da empresa pela falta de movimentacdo dos materiais no estoque, para célculo foi
utilizada a regra onde os materiais acima de 180 dias tem um debito de 25% do custo do
material no resultado.

De forma detalhada foi desenhado o mapa de processo, as responsabilidades em cada etapa
foram analisadas. Nas etapas de identificacdo da ndo conformidade, abertura da
documentacdo, separacdo sistémica e fisica do material com desvio, defini¢éo da tratativa de
sucata, devolugdo ou conserto, forem verificadas como de responsabilidade do analista da
qualidade. O PCP (Planejamento e Controle de producdo) e o PCM (Planejamento e Controle
de Materiais) no papel do analista de logistica foi identificado como responsavel pela
conferencia das quantidades envolvidas, deslocamento e transporte no envio dos materiais
para devolugdo/conserto, pelo descarte dos materiais de sucata e pela solicitacdo das notas
fiscais ao setor financeiro. A area financeira emite as notas fiscais de devolucao/conserto,
atividade de responsabilidade do analista financeiro.

O mapa de processo foi desenvolvido em trés encontros, reunides de aproximadamente uma
hora, com a participagdo de todos os envolvidos, as atividades foram detalhadas
individualmente e suas inter-relagdes tracadas. Em seguida uma analise das atividades criticas
foi desenvolvida utilizando a ferramenta brainstorming, o objetivo era a identificagdo das
possiveis falhas em cada uma destas atividades.

O diagrama foi desenvolvido em cinco reunifes, com a participacdo dos envolvidos no
projeto das areas de Qualidade, PCP, PCM e Financeiro. A &rea de qualidade teve um papel
fundamental devido h& importancia das atividades exercidas no processo de segregagdo do
material ndo conforme, area que é dividida (no processo de segregacdo) em qualidade
recebimento e qualidade de processo. A &rea financeira teve uma participacdo pouco efetiva e
um baixo envolvimento nas analises para o desenho do diagrama, ponderagéo neste caso, em
funcdo do conhecimento limitado da ferramenta utilizada, porem sem grandes consequéncias
no resultado final do diagrama.

Utilizando a metodologia de analise do diagrama causa e efeito, defiram-se as relagGes entre
os elementos do diagrama e o processo de segregagdo do material em conjunto com a equipe.
A relacéo foi definida como Méquina=Software de Nao conformidades, M&o de obra=A¢0es
de responsabilidade dos colaboradores envolvidos, Método= Forma de trabalho e
procedimentos, Meio Ambiente=Ambiente, Meio de Medicdo=Sistema de medigdo e
Material=Produto Ndo conforme e tratativa nos fornecedores. Um Brainstorming foi realizado
em cada um dos elementos para levantar o maior numero de potenciais falhas.

Para priorizagdo dos problemas encontrados foi utilizada a ferramenta Matriz causa efeito. A
correlacdo é definida através de notas, sendo a correlacdo com as notas 8, 9 e 10 para uma
correlagdo forte entre o problema e o objetivo principal, as notas 4, 5, 6 e 7 para uma
correlacdo média, para uma correlacdo baixa as notas 1, 2 e 3 e sem correlacdo a nota 0. A
definicdo do esforco é determinado em dois niveis sendo um Alto e o outro Baixo, fatores
definidos pela percepcédo e consenso de todos os envolvidos no projeto. A matriz foi
desenvolvida em apenas uma reunido, com a participacéo efetiva de todos os integrantes da
equipe.
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Com os dados da matriz causa efeito é possivel plotar a matriz esforco impacto, esta matriz é
dividida em quatro quadrantes sendo no eixo X a variagdo de esforgo e no eixo Y a variagdo
de impacto. Os dados de esforgo séo transportados diretamente da matriz causa efeito para a
matriz esfor¢co impacto, para a localizacdo dos dados de impacto é feita uma divisdo dos
valores encontrados, sendo esta uma divisdo em dois fatores de impacto um alto e outro
baixo, a divisdo ocorre entre 0 maior e 0 menor valor de correlagdo da matriz causa efeito.

Com as prioridades definidas em funcéo do esforgo e impacto de cada problema, foi definido
um plano de agdes imediato para os problemas de baixo esforco e alto impacto, para os itens
com alto esforco e baixo impacto foi feita uma analise critica e 0s que ndo agregavam
melhorias para o projeto foram descartadas. Os itens com alto esfor¢o e alto impacto serdo
analisada pela ferramenta de FMEA. O plano de agdes foi desenvolvido em duas reunides,
com a participagéo dos envolvidos e monitorado durante o desenvolvimento de todo o projeto.

O FMEA foi desenvolvido para analise de todas as ages com alto impacto e com alto esforco
inclusive para as a¢des onde ndo foi possivel uma solucdo imediata pelo plano de agdes
inicial. A construcdo do FMEA foi desenvolvida em um total de dez reunides com todos 0s
envolvidos e teve a participagéo efetiva da qualidade.

O formulério utilizado traz as etapas de analise das principais entradas, modo de falha
potencial, efeitos da falha, causas potenciais, controles atuais, indices de severidades,
ocorréncias e detecgdo. O resultado da multiplicacdo entres estes fatores define o indice de
risco de cada uma das possiveis causas do problema.

Apo6s analise de todos os problemas direcionados ao FMEA e com o célculo do risco
finalizado, foi definido um ponto de corte para a priorizagdo das agbes e para O
direcionamento nos problemas de maior relevancia, pra isso foi utilizado a referencia de
ataque nos 50% mais criticos, ou seja, 0s 50% com maior indice de risco. Assim, foi definido
acOes para correcéo da falha ou para a melhoria dos processos nos maiores indices de risco.

Com o resultado das agdes implementada e para a manutencdo das melhorias alcangadas, foi
gerado um plano de controle. O plano de controle traz as etapas de identificacdo de qual é
processo que serd controlado, quais sdo as saidas e entradas, especificagdes do processo,
capabilidade / data, técnica de medicdo, tamanho da amostra, frequéncia da amostra, método
de controle, responsavel e o plano de reagdo. O plano de controle foi desenvolvido em uma
reunides, com a participagéo dos envolvidos e transferido para o dono do processo.

Apos analise dos resultados alcangados, foi inserido no sistema da qualidade da empresa em
questdo as documentagdes geradas para o resultado do projeto. Definido um monitoramento
do indicador pelo sistema da qualidade e controle sisttmico do plano de agGes. Assim foi
padronizado as documentacdes geradas pelo projeto de melhoria

3. Resultados e Discussao

O levantamento foi realizado em 2009 por meio de uma amostra aleatdria nos materiais que
estavam segregados. Verificou-se um total de R$349.746,51 parados e um tempo em dias
parado de até 254. A amostragem mostrou um universo de 8 meses, que para os efeitos de
célculo foi projetado para uma estimativa de 12 meses.

Estabeleceu-se como meta a reducéo do tempo médio dos materiais parados na segregacdo de
75 dias para 30 dias, a contribuicdo sera na reducdo do volume de estoque, otimizacdo da area
destinada a segregacédo e também para alcance das metas globais da companhia.
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2012
Tabelal - LEVANTAMENTO INICIAL - AMOSTRAL
Numero da - Dias material Valor da SNC em Custo Perda

NC Datainicio | Data Amostra parado R$ Financeiro Contabil

4771 05/11/2007 | 16/07/2008 254 R$ 1.692,49 R$ 227,38 R$ 423,12
5586 29/02/2008 | 16/07/2008 138 R$ 225,22 R$ 15,97 R$ 0,00
5662 11/03/2008 | 16/07/2008 127 R$8.524,14 R$ 554,56 R$ 0,00
5737 20/03/2008 | 16/07/2008 118 R$ 1.241,82 R$ 74,89 R$ 0,00
5766 26/03/2008 | 16/07/2008 112 R$ 572,13 R$ 32,70 R$ 0,00
5778 28/03/2008 | 16/07/2008 110 R$1.193,36 R$ 66,96 R$ 0,00
5827 04/04/2008 | 16/07/2008 103 R$ 1.246,45 R$ 65,37 R$ 0,00
5828 04/04/2008 | 16/07/2008 103 R$ 1.205,52 R$ 63,23 R$ 0,00
5855 10/04/2008 | 16/07/2008 97 R$1.193,94 R$ 58,88 R$ 0,00
5880 11/04/2008 | 16/07/2008 96 R$ 1.338,80 R$ 65,33 R$ 0,00
5881 11/04/2008 | 16/07/2008 96 R$ 900,00 R$ 43,92 R$ 0,00
5882 11/04/2008 | 16/07/2008 96 R$ 222,81 R$ 10,87 R$ 0,00
5989 28/04/2008 | 16/07/2008 79 R$ 27,78 R$ 1,11 R$ 0,00
6010 05/05/2008 | 16/07/2008 72 R$ 299.337,60 R$ 10.889,53 R$ 0,00
6071 12/05/2008 | 16/07/2008 65 R$ 117,74 R$ 3,86 R$ 0,00
6135 19/05/2008 | 16/07/2008 58 R$ 202,09 R$ 5,90 R$ 0,00
6156 20/05/2008 | 16/07/2008 57 R$ 202,25 R$ 5,80 R$ 0,00
6179 27/05/2008 | 16/07/2008 50 R$ 8.577,60 R$ 215,51 R$ 0,00
6256 06/06/2008 | 16/07/2008 40 R$ 273,05 R$ 5,47 R$ 0,00
6294 12/06/2008 | 16/07/2008 34 R$ 1.125,00 R$ 19,14 R$ 0,00
6377 20/06/2008 | 16/07/2008 26 R$ 3.202,18 R$ 41,59 R$ 0,00
6425 24/06/2008 | 16/07/2008 22 R$ 438,45 R$ 4,81 R$ 0,00
6432 24/06/2008 | 16/07/2008 22 R$ 7.497,79 R$ 82,31 R$ 0,00
6440 25/06/2008 | 16/07/2008 21 R$ 1.815,94 R$ 19,02 R$ 0,00
6446 25/06/2008 | 16/07/2008 21 R$ 277,65 R$ 2,91 R$ 0,00
6468 03/07/2008 | 16/07/2008 13 R$ 2.408,59 R$ 15,59 R$ 0,00
6521 08/07/2008 | 16/07/2008 8 R$ 4.686,12 R$ 18,64 R$ 0,00

Meédia de dias parados Cé‘srfe;‘;tsa' 75 R$349.74651 | R$1261127 | R$423.12

Custo
Meédia de dias parados Estimado 113 R$524.619,77 R$ 18.916,90 R$ 634,68
12 meses

3.1 Capabilidade Atual

Os dados do levantamento inicial foi avaliado em relacdo ao nivel de capabilidade atual.
Primeiro foi analisado se os dados se classificam como uma distribuicdo normal,
posteriormente o calculo da capabilidade foi realizado pelo sofware Minitab. Conforme
grafico 3 temos 0 ZBench -1,18 somados ao Zshift (1,5) temos atualmente o nivel de 0,32c.
Um Cp 0,09. Ver os Gréficos 1 a 4.

Mean 7548
° StDev 5298
N 27
AD 0,696
P-Value 0,061

Percent
8

T T T T T
-50 0 50 100 150 200 250
Dias material parado

Grafico 1 Analise da Normalidade dos dados.
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Anderson-Darling Normality Test

A-Squared 0,70
P-Value 0,061
Mean 75,481
StDev 52,980
V ariance 2806,875
Skew ness 1,35960
Kurtosis 3,55503
N 27
Minimum 8,000
1st Q uartile 26,000
Median 72,000
3rd Q uartile 103,000
95% C onfidence Interval for Mean
95% C onfidence Interval for M edian
39,822 97,178
95% C onfidence Interval for StDev
95% Confidence Intervals 41,723 72,605
Median F b

Gréfico 2 Calculo da Normalidade dos dados.
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Grafico 3 Andlise da Capabilidade Nivel Sigma
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Grafico 4 Analise da Capabilidade C,

3.2 Fluxograma

O processo de foi mapeado através da ferramenta de fluxograma, objetivo desta etapa era
identificar todas as atividades que agregam ou ndo agregam valor ao processo, verificar as
principais entradas e saidas de cada processo de forma grafica para analise de cada etapa desta
forma identificar as criticas e possiveis causas potenciais de problemas.

3.3 Diagrama de Causa e Efeito

O diagrama de causa e efeito foi utilizado para o levantamento geral dos possiveis problemas
que atualmente sdo responsaveis pelos materiais com elevado tempo parado na area de
segregacdo e sem acdo definida. O diagrama, mostrado na Figura 1, foi desenhado por uma
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equipe de 5 colaboradores, que atualmente fazem parte da cadeia de fluxo do material desde a
identificacdo da ndo conformidade até a devolucéo, sucateamento, retrabalho ou selecéo das
pecas defeituosas.

MAQ DE OBRA

MATERIAL

-Falta de licenca do isoaction -Falta de conhecimento do -Tempao inadequado das aprovaches de sucata
-Falta de um aprovador final da NC produto. -Falta de responsabilidade
-Falta de repetibilidade do sistema -Falta de custo relevante para - Rotatividade
devalucio - Falta de dados e informaces
- Fornecedor envia material -Falta de analise criica do fluxo de informaces
defeituoso para faturamento, -Acao emitida para o colaborador errado
-Fomecedor sem -Encerramento da agio ndo realizacio
responsabilidade sobre o - Falta de pessoal e de Colaborador especifico para NC
material rejeitado - Divergencia de quantidades, nf e fisico. Elevado tempo de
material parado na drea
- Tempo inadequado de resposta - Falta de retorno do fornecedor com as corregdes de searegacio.
do pep para devolugio. Falta de fluxo na inspegdo de processo
- Tempo elevado para atividades Falta de padrio para devolugbes e sucata

- Falta de padrio (PO, RNS, etc)
- Falha no treinamento via sistema.
Falta de limite e cobranga de tempo para aprovagdes.
- Falha na sistematica para aprovages da sucata.
Falha de coleta pela fomecedor ndo negociada
- Falta de rotina de destino dos materiais - Aimoxarifado
- Falta de negociacdo dos custos de frete de devolugdo.
Fechamento de mes com gap de 4 dias no financeiro
Falta de analise diaria para tratativa de sucata.

\Z/

| MEI AMBIENTE | [ MEN0 DE MEDICAD | [ METoDo |

Figura 1 Diagrama Causa e Efeito
Fonte: Autores

3.4 Matriz de Causa e Efeito

Levantado todas as causas potenciais através do mapa de processo e do diagrama causa e
efeito foi utilizada na matriz causa e efeito para priorizar as entradas do processo de acordo
com o impacto de cada uma das saidas. Uma analise de correlagdo foi realizada em todos os
problemas potenciais, e o efeito principal (tempo de material segregado), através da
multiplicacdo dos valores pontuados pela equipe, correlacdo da causa (sendo forte correlagéo
10 — 9 — 8, média correlagdo 7 — 6 — 5 — 4, baixa correlagdo 3 — 2 — 1 e 0 para onde ndo existe
correlagdo) e o efeito (pontuagéo 10), temos o impacto de cada uma das causas. Em cada uma
das causas foi realizada uma analise critica para ponderar o esforgo para a resolugdo do
problema, na percep¢do de cada um dos colaboradores. O resultado é uma priorizagdo por
impacto e esforgo de cada causa potencial definindo a prioridade das acdes a serem tomadas.

Tabela 2 - Matriz Causa e Efeito

Tempo de Esforco de
X's do Processo Observagoes Material Total Eliminacéo da
Segregado Variavel de Entrada

X Aco emitida para o colaborador errado 6 60 baixo
Demora no fornecimento do numero da SAC

X, | ou RMA para fornecedores dos itens 7 73 baixo
eletrdnicos .

X3 Divergéncia de quantidades, NF e fisico. 8 80 baixo

X4 | Encerramento da acdo sem a realizagdo. 10 98 baixo

Xs Falha no treinamento 8 84 baixo

Xs | Falta de dados e informacdes 9 88 baixo

X; | Falta de fluxo na inspegdo de processo 5 50 baixo
Falta de rotina de destino dos materiais - .

%8| Almoxarifado 8 IS baixo

X F_ech_amepto ,dg documentagdo sem a 7 73 baixo
finalizacdo fisica.

X1 FornegedO( sem responsabilidade sobre o 6 55 baixo
material rejeitado.

Xy | Tempo elevado para atividades 8 78 baixo

Xi2 | Material rejeitado estar conforme 9 88 baixo

Xis | Problema de montagem 5 50 baixo

Xi4 | Quantidade incorreta 9 90 baixo

Xis | Falta de informacdes 6 60 baixo
Decisdo incorreta (sucata para fornecedor e | Envio de material sucata para .

X . f 5 45 baixo
vice versa) fornecedor e devolucdo para sucata
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Tempo de Esforco de
X's do Processo Observagoes Material Total Eliminacéo da
Segregado Variavel de Entrada
X1z | Esquecimento 8 78 baixo
Xis | Falta de informagdo dos aprovadores Gestores s/ informacdo para decisdo 5 48 baixo
Xi9 | Defini¢do do responsavel Falta c!e mformaggo do emlssE)r de 7 70 baixo
quem é o responsavel pela acdo
Problemas de quant. Ocorre o cancelamento .
%20 | 4a NF e todo fluxo novamente ! . baixo
X Tempo |~nadequado de resposta do PCP para Prazos estimados ndo sdo cumpridos 7 73 baixo
devolucéo.
X Falha no processo de c_oleta da MP pelo 4 44 alto
fornecedor (ndo negociado)
Xzs | Falta de pessoal 2 24 alto
Xou Falta d~e retorno do fornecedor com as 3 23 alto
correcdes.
Xos F_echam_ento de més com gap de 4 dias no 3 30 alto
financeiro
Xz6 | Delegacéo de poderes 2 23 alto
X7 | Baixa de material incorreto alto
Xos | Entrada fiscal ndo finalizada 1 10 alto
Xp9 | Definicdo de coleta em contrato 1 10 alto
Xao Falta col_ab_orador espec[flco para tratativas 3 28 alto
de materiais de devolucédo
Divergéncia entre material fisico e sistema.
Xa1 (SAP) 2 20 alto
X3, | Falha no treinamento via sistema. 1 8 baixo
Falta de analise critica do fluxo de .
Xaz | - baixo
informacoes.
Xa4 | Falta de conhecimento do produto. 1 12 baixo
% Falta de negociacéo dos custos de frete de baixo
% | devolugio. Vide X6
Xzs | Falta de padrdo (PO, RNS, etc.) vide X13 baixo
Xs7 | Falta de responsabilidade . Vide X4 baixo
Xas | Falta de um aprovador final da SNC 4 43 baixo
Xs9 | Fornecedor ndo aceita devolugéo. Material devolvido 3 25 baixo
X4 | Cédigo incorreto 2 18 baixo
Xq1 | Descricéo incorreta 2 18 baixo
X Email ndo recebido (comunicacéo ao Fa_Iha~no envio da informacéo de 3 30 baixo
fornecedor) rejeicdo
Xa3 | Realiza retrabalho sem validagdo 1 10 baixo
Xas | Finaliza antes do envio vide X24
Xqs | Kamban 4° e 6° Feira (alterado -segunda) 1 10 baixo
Falha na sistematica para aprovagdes da Burocracia para itens de baixo valor
e 7 68 alto
sucata. agregado
X47 | Falta de custo relevante para devolugdo Falta de Sistematica e valores de 6 62 alto
referencia para segregacdo
X48 | Falta de licenca do isoaction 6 56 alto
X49 Falta de~I|m|te e cobranga de tempo para 9 94 alto
aprovacoes.
. . . Material ndo conforme é fornecido
Fornecedor envia material defeituoso para .
X50 para cumprimento dos prazos com 5 53 alto
faturamento.
PCM
X51 | Rotatividade Mao de Obra temporéria 7 70 alto
Falha de comprometimento e determinacdo | Colaboradores com agdes ha SNC
X52 . PR 8 75
dos envolvidos ndo é priorizado
X53 | Custo de transporte Falha no cumprimento das clausulas 6 60 alto
da OC
. . Tempo de espera para fechamento
X56 | Falta de analise diaria para tratativa de sucata das SNC pelo processo 7 65 alto
Processo de abertura da SNC é
X57 | Falta de repetibilidade do sistema variavel, possivel de inclusdo 8 83 alto
diferentes tipos de informacdes
X58 Falta d~e retorno do fornecedor com as OK 8 80 alto
correcdes.
Falta de responsabilidade pela contagem e Responsahilidade pelas contagens e
X59 P P g justificativas de defeitos no processo 5 48 alto

justificativa da producdo pela sucata

€ 0 inspetor e ndo a producéo

Fonte: autores
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3.5 Matriz Esfogo Impacto

A matriz esforgo impacto mostra graficamente os dados definidos na matriz causa e efeito,
priorizando quais sdo as entradas mais importantes de tomadas de ac¢des para a reducdo dos
problemas imediatos e quais serdo necessarias coleta de dados para analise, definir recursos,
etc.

Na figura abaixo é possivel observar quais os itens da matriz causa e efeito que tem um alto
impacto e um baixo esforgco para a implementagéo, estas sdo as ages que devem ser focadas
para a elaboragdo do plano de agfes. Os itens no campo de baixo esforgo e baixo impacto
devem ser analisados e acOes realizadas, porem podem ndo trazer o impacto significativo. Os
itens de alto esforco e de alto impacto devem ser analisador e enviados para um estudo mais
detalhado. Os itens com alto esforgo e baixo impacto devem ser analisados, e conforme
consenso da equipe, 0s que ndo agregarem resultados devem ser eliminados.

8 ALTO | X46:X59 | X22:x31
@
2
@ BAIXO | XLX2l X32:X45
ALTO BAIXO
IMPACTO

Figura 2 Matriz Esforgco Impacto.
Fonte: Autores

3.6 Plano de Agdes

Definido o plano de acbes 5SW2H. Uma das principais ac¢fes imediatas foi a definicdo do
sistema de identificagdo especifica e procedimento de controle por lista mestra,
implementagdo da metodologia do 8D e definido guia de referencia para a abertura das
documentacdes de ndo conformidades. O plano de agdo completo esta no Apéndice A.

3.7 FMEA

Foram levados para analise de FMEA, todas as agdes significativas onde a solugéo néo era
evidente e a corregdo certamente ira gerar um alto impacto na solugdo do problema objetivo.
Assim todas as causas levantadas como potenciais foram analisadas pela ferramenta. O RPN
foi definido como base na amplitude do valor Maximo e minino, onde se definiu h4 aplicacéo
das agOes de correcdo para 50% dos valores superiores.

Foram identificadas as falhas potenciais e classificada a gravidade dos seus efeitos,
objetivando a probabilidade de ocorréncia de causas e a capacidade de detectar a causa
quando ocorre.

Pelo FMEA verificou-se que as maior nota do RPN foi de 900 e a menor foi 42 desta forma
temos uma amplitude de 858 divididos por 2 temos 429, assim definimos como ponto de corte
todos os valores acima de 429 para analise e agcdes. Um Plano de agbes para o FMEA foi
desenvolvido.

3.8 PLANO DE ACOES FMEA

O plano de acéo para o FMEA foi desenvolvido com o uso da ferramenta 5W2H e esta
disponivel no apéndice B. Principais acfes foram desenvolvidas para resolugdo do problema.
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3.9 PLANO DE CONTROLE

Foi desenvolvido o plano de controle (Apéndice C) para as agdes implementadas, como a
maioria das causas teve agdes em comum o plano de acgbes foi resumido e o controle
agrupado. Para a manutencdo das melhorias alcangadas e para evitar a reincidéncia de
possiveis causas 0 processo deve ser controlado.

3.10 Documentacéo

A documentacgdo atualizada, corresponde aos procedimentos criados e atualizados ao fim do
desenvolvimento. Foi criado o indicador de tempo de materiais parados na segregacdo e
incluido no sistema de qualidade da empresa em estudo também foram atualizados e alterados
os procedimentos de “N&o conformidade”, “Segregacdo de Material” e “Descarte de
Material”. Objetivo é a manutencdo dos resultados alcancados.

4. Considerac0es finais

O presente trabalho permitiu verificar que a utilizagdo das ferramentas da qualidade aplicada

de forma adequada e sistémica é extremamente eficaz para o levantamento das causas e para a
solucéo dos problemas.

O metodo sistematico apresentou-se de forma logica e coerente para o desenvolvimento da
busca de solucbes. O método se destacada para analise de causas potenciais e posteriormente
as causas raizes, porém néo foi observado os critérios de analises estatisticas para as causas e
para as solugdes dos problemas, recomendado no trabalho, este detalhe deve ser observado no
caso de analise detalhadas de dados numéricos.

A melhoria no fluxo de informagdes foi um dos objetivos alcancados assim como a
responsabilidade de cada colaborador para otimizagdo dos tempos e ganhos financeiros da
empresa, isto também aliado ao ganho significativo de qualidade e repetibilidade do sistema,
tornando o processo capaz e estavel.
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APENDICE A - PLANO DE ACAO

Quanto?
Sem custo
inicial

R$ 1,00/

etiqueta

Sem custo
inicial

Sem custo
inicial

Sem custo
inicial

Sem custo
inicial

Sem custo
inicial

Como?

o0s itens
agregados

Auvaliar todos

Auvaliar todos
o0s itens
agregados

utilizar 100% o
sistema 8D

criar regra

criar regra

criar regra

Alterar
procedimento e

Alterar
procedimento e

Alterar
procedimento e

Analisar o
fluxo de

materiais

Por que?

Mapear a
situacéo atual

Definir agéo de

contencéo

garantir
correcdo dos
desvios

atividade

Garantir
conformidade e
padréo da

numeracao

Garantir prazo
méximo para
recebimento da

atividade

Garantir
conformidade e
padréo da

Definir prazo
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