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Resumo:

A realidade empresarial da atual economia é altamente competitiva e faz com que as organizacbes
para sobreviver necessitem de melhoria continua e maior controle de seus processos produtivos. Neste
cenario, este trabalho foi realizado na linha de producéo de uma ferramenta necesséria a producao de
arames, em uma industria situada na cidade de Contagem (MG). O objetivo é aperfeicoar o processo
de fabricacdo desta ferramenta através do método DMAIC. Para isso, 0s autores atuaram no
mapeamento do processo, levantamento de ndo conformidades e itens de controle, para entdo montar
um plano de acdo que possa solucionar os problemas. Este trabalho € de carater experimental e
classificado como uma pesquisa exploratéria. A pesquisa foi do tipo estudo de caso, pois esta é
bastante utilizada para investigar ndo s6 o fendbmeno, mas também o contexto em gque 0 mesmo esta
inserido. Descobriu-se que gargalos de producao e ndo conformidades nos produtos eram responsaveis
por inibir que as metas produtivas fossem alcangadas. Através do método DMAIC foi possivel tracar
um plano de agdes com potencial para atingir a meta produtiva com baixo investimento.
Palavras-chave: Qualidade, DMAIC, Arames.

Using the DMAIC method in the process of manufacturing wire’s dies

Abstract:

The entrepreneur business reality in the current economy is highly competitive, pushing companies
into a continuous need of improvement and better control of their productive process. Considering this
scenario, this work will be conducted in the production line of a necessary tool to manufacture wire in
an industry located in the city of Contagem (MG). The objective is to improve this tool manufacture
process using the DMAIC method. In order to do so we will work on mapping process, searching of
non-compliance and controlling items. Then we will put together a plan of action to solve the
problems. This work is classified as an exploratory and descriptive research on a trial basis. The
research will be a case study once it is commonly used to investigate not only the phenomenon but
also the context in which it is. It was found that production bottlenecks and products non-compliance
conformities were responsible for inhibiting the productions goals. Thru the DMAIC method it was
possible to draw a line of action with potential to reach the productions goals at low investment.
Keywords: Quality, DMAIC, Wires.

1. Introducéo

O setor siderdrgico, assim como muitos outros de capital intensivo, sofre influéncia do
mercado mundial devido a globalizacdo. Para sobreviver nesse contexto, apenas a exigéncia
de méo de obra qualificada ndo € o suficiente. Hoje, sdo requeridas formas que possam ser
aplicadas por todos em rumo aos objetivos da organizacdo, ou seja, a industria busca meios de
alcancar a melhoria continua em seus processos para sobreviver.

O avanco continuo tange produzir cada vez melhor, ou seja, mais produtividade e
assertividade com os recursos disponiveis. Quanto maior a produtividade de uma companhia,
mais benéfica ela é para a sociedade, pois atende a necessidade dos clientes a um baixo custo.
Sob esse ponto de vista pode-se entender que a melhoria continua alimenta o crescimento
sustentavel da empresa e da sociedade. Além disso, é importante a interacdo dos processos de
bens e servicos com o objetivo de atender a necessidade de qualidade, tempo e custos de seus
clientes.
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O processo de implantacdo da gestdo de qualidade envolve a selecdo, estruturacao e aplicacao
de ferramentas especificas para as diferentes situacdes pelo qual passa o processo de
producdo. O estudo dessas ferramentas da qualidade foi o ponto de partida deste trabalho.

1.1 Problema de Pesquisa
Como aperfeigoar o processo de fabricacéo de fieiras utilizando o0 método DMAIC?
1.2 Objetivo geral

Como aperfeicoar o processo de fabricacdo de fieiras utilizando o método DMAIC em uma
industria siderurgica?

1.3 Objetivos especificos

a) Mapear o processo de producéo das fieiras;

b) Verificar o atendimento da demanda com a atual capacidade produtiva;
c) Levantar os itens de controle e verificagdo do processo de producao;

d) Levantar as ndo conformidades;

e) Analisar o controle estatistico do processo

f) Montar um plano de acdo a fim de solucionar o problema.

2. Engenharia da qualidade

Em busca pela exceléncia e qualidade dos produtos deu-se inicio a estudos e a criacdo de
areas especificas para andlise do cendrio mundial. Umas dessas areas é a engenharia da
qualidade.

Segundo a Associagdo Brasileira de Engenharia de Producdo (ABEPRO, 2015), a Engenharia
da Qualidade é a combinacdo da utilizacdo de meétodos e préaticas visando o melhor
aproveitamento dos recursos disponiveis para se produzir com qualidade, diminuicdo das
perdas com unidades ndo conformes, e melhor acompanhamento dos sistemas de producdo a
fim de se evitar erros durante o processo.

Devido a contribuicdo de abordagens e conceitos da Engenharia da Qualidade, o programa
Seis Sigma foi criado para solucionar problemas nas organizagdes a partir da formacéo de
metodologias de trabalho.

2.1 Seis Sigma

O Seis Sigma é usado como uma metodologia focada no progresso para alcancar o
aperfeicoamento de um processo na organizagao, usando ferramentas que sejam organizadas
para solucdo de problemas. Esse método deve ter um amplo compreendimento através da
escala, da meta, do benchmark utilizado para verificar o nivel de qualidade dos processos,
operacdes e produtos, da estatistica, da filosofia, da estratégia e, por ultimo, da viséo.

A expansdo desses processos € realizada com base em um método denominado DMAIC
(Definir, Medir, Analisar, Melhorar, Controlar) (WERKEMA, 2012). O DMAIC ¢é uma
estratégia utilizada pelo Seis Sigma para o avanco de desempenho, agregado a varias
ferramentas da qualidade onde norteiam as equipes.

2.1.1 DMAIC

O DMAIC contem cinco etapas que induzem o caminho necessario para as atividades
fundamentais na metodologia Seis Sigma, tem como alvo definir sentido do processo e
situagdes que serdo melhoradas, medir a fim de alcancar dados e referéncias para estudo do
problema, analisar com légica todas as informacbes coletadas na medicdo j& realizada,
confirmando os problemas identificados, realizar alteracfes necessarias para melhorar o
processo, a fim de eliminar e/ou minimizar os defeitos, assegurando que as metas sejam
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atingidas e mantidas. Para tanto é necessario explorar as ferramentas da qualidade para
entender quais sdo aplicaveis a cada projeto de melhoria.

2.2 Ferramentas da qualidade

A prestacdo de servigos, assim como a fabricacdo de produtos, é composta por inimeras
atividades que precisam ser gerenciadas ao longo do processo. Sendo assim, € importante
desenvolver modelos baseados em ferramentas de controle para auxiliar a geréncia do
processo, buscando assim, um controle total da operacdo. Essa necessidade provocou a
criagdo das ferramentas da qualidade, que segundo Werkema (1995) séo utilizadas para
coletar, processar e dispor as informacdes necessarias ao giro dos métodos de melhorias.

Sendo assim, o presente estudo utilizou as seguintes ferramentas, as quais serdo esmiucadas a
sequir: Fluxograma, Grafico temporal, Brainstorming, Grafico de Pareto, Diagrama de causa
e efeito, Cp e Cpk e 5SW2H.

2.2.1 Fluxograma

Fluxograma é uma ferramenta grafica concebida para ilustrar de forma simples as diversas
etapas que compdem um processo. E um tipo de diagrama formado por etapas sequenciais de
acoes e decisdes que permitem compreender o fluxo do trabalho na execugdo de um servico.

No entanto, € importante que sua coleta seja feita de forma clara e objetiva. Para isso, a coleta
de dados deve ser assertiva, demandando técnicas especificas e algumas ferramentas para
facilitar um resultado positivo.

2.2.2 Gréfico Temporal

E um diagrama utilizado para mostrar os valores individuais do resultado de um processo em
fungdo do tempo. Uma vez encontrada um parametro indesejado, sua causa raiz e a
priorizacdo do plano de acdo serdo exploradas pelo grafico de Pareto e pelo Diagrama de
Causa e Efeito.

2.2.3 Brainstorming

Brainstorming é uma palavra inglesa que significa tempestade de ideias. Essa ferramenta
consiste em criar uma discussdo entre partes interessadas sobre determinado assunto,
auxiliando a produzir o maximo possivel de ideias ou sugestdes criativas sobre um tdpico.

No entando, na definicdo dos problemas é importante haver o conhecimento das ocorréncias
com relacdo ao tempo, por isso faz-se necesséario conhecer a ferramenta Grafico temporal,
conforme citado no item 2.2.2.

2.2.4 Gréfico de Pareto

Segundo Montgomery (2004, p. 109), “o grafico de Pareto é simplesmente uma distribui¢éo
de frequéncia (ou histograma) de dados atributos, organizados por categoria. Os graficos de
Pareto sdo largamente usados em aplicagfes ndo industriais de metodos de melhoria da
qualidade”.

Werkema (1995, p.71) afirma que o “Gréfico de Pareto ¢ um grafico de barras verticais que
dispde a informacédo de forma a tornar evidente e visual a priorizagédo de temas. A informagéo
assim disposta também permite o estabelecimento de metas numéricas viaveis de serem
alcancgadas, podendo ter varios tipos, ser estratificado ou ainda ser desdobrado”.

Entretanto o grafico de Pareto se relaciona com outras ferramentas da qualidade para
alimentacdo de dados, como por exemplo, o Diagrama de Causa e Efeito para levantamento
das causas dos problemas.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



ConBRepro V CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQAO
Ponta Grossa, PR, Brasil, 02 a 04 de Dezembro de 2015

2.2.5 Diagrama de Causa e Efeito

O Diagrama de Causa e Efeito, conhecido por Diagrama de Ishikawa, foi inicialmente criado
pelo engenheiro Kaoru Ishikawa em 1943 e aprimorado nos anos seguintes. Seu objetivo é
ordenar as informacgdes do processo e permitir a identificacdo das causas do problema. As
causas primarias dos problemas mais comuns de industrias estdo ligadas a maquina, meio de
medida, meio ambiente, médo de obra, método e matéria-prima.

O estudo de falhas e causas formalizado fornece os dados para criagdo de um plano de acéo
que efetive as melhorias. Uma das ferramentas que pode ajudar a executar o plano de acdo é o
5W2H.

2.2.6 Cpe Cpk

Cp é uma medida de capacidade potencial do processo de manter sua produgédo centrada no
valor nominal de projeto. Sua analise é feita a partir da coleta de determinada caracteristica a
ser estudada e comparada com os limites estabelecidos pelo projeto. Cpk é utilizado quando o
processo ndo esté centrado, entdo é feita a comparagdo com o limite que estiver mais proximo
da média do processo.

O Cp e o Cpk tem como objetivo avaliar se o processo tem a habilidade de atender as
definicbes estabelecidas pelo desejo e necessidade do cliente. Sabe-se que é possivel um
processo com variabilidade controlada e previsivel, produza itens defeituosos e € exatamente
nessa avaliacao que constitui o estudo da capacidade do processo.

2.3 Siderurgia

A siderurgia é a parte da metalurgia que se concentra no tratamento do minério de ferro para
producéo de ferro e aco. Segundo Mourdo (2007) o processo siderdrgico possui 3000 anos de
existéncia. O método de alteracdo do minério de ferro em artigos de ferro e aco progrediu
juntamente com a civilizagdo, no entanto sua esséncia ndo se modificou: utiliza-se o carvao
vegetal como fonte de carbono reagindo com uma brisa de ar para liquefazer o minério de
ferro. O ferro adquirido é manipulado mecanicamente para adquirir o produto fim.

2.3.1 Trefilacdo

O processo de fabricacdo de uma barra, perfil, tubo ou fio, € chamado de trefilacdo. A
trefilacdo consiste na passagem da matéria-prima chamada de fio-maquina, por uma
ferramenta denominada fieira, havendo deformacéo plastica do material. Onde o mesmo é
tracionado, fazendo com que o didametro seja reduzido e haja um aumento no seu
comprimento, mantendo o volume inalterado, conforme Figura 1.

N\
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Di * DIAMETRO INICIAL
Dy * DIAMETRO FINAL

Fonte: DIETER, 1981, p. 23
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Figura 1 — Reducéo do didmetro de um fio
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As caracteristicas principais da trefilagdo sdo o aumento da resisténcia a tragdo e tensao de
escoamento do material que ocorre devido ao encruamento que o material sofre durante o
processo.

2.3.2 Fieira

Fieira € a ferramenta utilizada na trefilacdo para a reducdo do didmetro do arame (fio-
maquina), que varia de acordo com a especificacdo do produto.

Inicialmente, as fieiras eram simples furos cénicos em chapas de aco ou ferro fundido. No
entanto, desgastavam-se rapidamente, especialmente quando se trefilava material de maior
resisténcia mecénica. A partir de 1920, passou-se a utilizar o WC (carboneto de tungsténio)
nas fieiras. Esse material era muito duro e resistente ao desgaste, e permitia a trefilacdo por
periodos de tempo razoaveis sem que a fieira sofresse desgaste excessivo. Como o WC é de
custo elevado, ele é utilizado como um pequeno nucleo montado em uma carcaga, como
mostra a Figura 2 (CETLIN, 2007).

A geometria das fieiras é fundamental para a obtencdo de um material trefilado de qualidade.
A maior parte dos problemas é devido a geometria das fieiras. De uma forma geral, a
geometria da fieira consiste em quatro regiGes importantes para o processo de trefilacdo:
regidao 1 (angulo de entrada), regido 2 (angulo de reducdo), regido 3 (paralelo), regido 4
(angulo de saida).

-Carcaca =3 Carcaca
" Mckeo —>Nucleo
M 1. Angulo de entrada
2. Angulo de redugéo
: 3. Paralelo
4. Angulo de saida

Fonte: CETLIN, 2007, p. 27

Figura 2 — RegiBes da fieira

O uso de fieiras com a forma correta para um determinado diametro inicial do arame é muito
importante para a qualidade final do produto acabado. As dimensdes de cada regido tém
influencia direta na qualidade do produto, especialmente nos itens de controle do mesmo.

3. Metodologia de pesquisa

A pesquisa ocorreu em uma empresa siderargica no periodo de agosto de 2014 a julho de
2015, localizada na cidade de Contagem, MG. A coleta de dados foi realizada por meio de
entrevista e analise documental.

Esta pesquisa € de natureza exploratoria quanto aos fins, e quanto aos meios de investigacao é
um estudo de caso.

Para elaboracdo dos graficos e estudos do processo foram utilizadas ferramentas da qualidade
como: Fluxograma, Brainstorming, Grafico temporal, Gréafico de Pareto, Diagrama de causa e
efeito, 5SW2H. O software estatistico utilizado foi Minitab verséo 14.0.
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4. Discussao dos resultados

Atraveés das etapas D (definir), M (medir), A (analisar) e | (melhorar) do DMAIC e com 0 uso
das ferramentas da qualidade estudadas, foram descritos os resultados alcancados. Como a
presente pesquisa é do tipo exploratéria ndo houve desenvolvimento da ultima etapa do
DMAIC, ou seja, a etapa C (Control), que é a checagem da eficacia das melhorias sugeridas.

4.1 Mapear o processo de producéo das fieiras

O primeiro passo desta etapa é mapear os focos fundamentais dos processos, para depois
entdo analisar os dados coletados pela medicdo de resultados ligados ao problema que foi
definido (Figura 3).

Recebimento de Limpeza
fieiras usadas‘ Limpeza | w Classificagdo [ (maquinacom Armé}r.\o da
base giratéria) retifica
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Fonte: OS AUTORES, 2015

Figura 3 — Fluxograma do processo

Como pode ser visto na Tabela 1, a analise dos tempos de processo demonstra que o gargalo
produtivo sdo as maquinas de limpeza por ultrassom, que ndo propiciam fluxo constante de
alimentacdo para 0s processos a montante. Sendo assim, as etapas seguintes tém tempos
ociosos de producdo. O segundo gargalo de producdo séo as retificas. Esses dois processos
foram tratados da etapa Melhorar do DMAIC, uma vez que o potencial de melhoria ja foi
identificado.
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Tempo por Processo

Processo Tempo Qtd por tempo

Limpeza 1800 segundos 3000 Fieiras
Classificacdo 10 segundos 1 Fieira
Maquina com base giratoria 20 segundos 1 Fieira
Retifica do angulo de saida 100 segundos 1 Fieira
Limpeza Ultrassom 1560 segundos 50 Fieiras
Retifica do angulo de entrada 235 segundos 1 Fieira
Limpeza Ultrassom 1560 segundos 50 Fieiras
Inspecéo do didmetro 10 segundos 1 Fieira
Classificacéo 10 segundos 1 Fieira
Mensuragao conoptica 10 segundos 1 Fieira
Calibragéo 200 segundos 1 Fieira
Limpeza Ultrassom 1560 segundos 50 Fieiras
Inspecdo estereoscdpio 15 segundos 1 Fieira
Mensuracdo condptica 10 segundos 1 Fieira
Rotulacdo 5 segundos 1 Fieira

Fonte: OS AUTORES, 2015

Tabela 1 — Tempo por processo

4.2 Verificar o atendimento da demanda com a atual capacidade produtiva

Para realizacdo da primeira etapa do DMAIC, a etapa D (Definir), deve-se estabelecer a meta
e escopo do projeto. O objetivo deste estudo é aperfeicoar a producdo para alcangar a meta de
90% de atendimento da fébrica. Para tanto, foi necessario conhecer os indicadores de
producgdo para entender a dimensdo do problema. Desta forma, foi desenvolvido um gréfico
com o histérico de producdo e demanda dos clientes nos ultimos doze meses, assim obteve-se
conhecimento do real déficit de producdo em relacdo ao planejamento da ABC.

Fieiras 28x14mm

E 100% . 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90%
) 7 o7 o o 8%
A"l ro7v 79
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o
40%
20% |
0%
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£ £ & & ¢ & ¢ @'z’( FH & T

% de Atendimento  ess=Meta

Fonte: Empresa ABC, 2015

Gréfico 1 — Performance percentual histérica de atendimento de fieiras 28x14

O Grafico 1 ¢ um gréafico temporal do percentual de atendimento que ilustra a lacuna entre a
meta de producéo de fieiras da ABC e os pedidos efetivamente atendidos. A meta de 90% foi
estabelecida no planejamento estratégico do setor fabril para haver equilibrio entre boa
disponibilidade de ferramentas e baixos estoques.

4.3 Levantar os itens de controle e verificagdo do processo de producéo

Os itens de controle sdo as unidades de medida estabelecidas sobre o produto e o0 processo,
que é parte da etapa M (Medir) do DMAIC. As especificagdes necessarias para que o produto
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e processo atendam as necessidades do cliente sdo: atender 90% de cada pedido, vindos das
unidades fabris (1); angulo de redugdo: 9° = 2° (2); angulo de saida: 27° + 5° (3);
comprimento do paralelo: 35% + 15% do ndcleo da fieira (4); tolerancia do diametro do furo
da fieira: 0,000mm a 0,003mm (5); didmetros de fabricacdo: 0,2150mm a 2,200mm (6).

Para que os itens de controle sejam atendidos, € necessario que ao longo do processo existam
itens de verificagdo para o cumprimento dos objetivos. Através da ferramenta brainstorming
foi feita uma coleta de dados sobre as acfes do processo que podem afetar os itens de
controle. Essas acgdes estdo listadas a seguir e numeradas conforme sua relagéo aos itens de
controle.

Unidades fabris devem devolver fieiras utilizadas semanalmente (1); correias das maquinas de
retificar fieiras devem ser substituidas semanalmente (2;3); deve ser criado um gabarito para
ajustar a folga da cabeca da caneta (2;3;4); toda troca de sessdo de retificacdo deve ser
verificado a integridade das agulhas das maquinas (2;3;4); ao final de cada ciclo o operador
deve conferir se a agulha estd encostando na fieira (2;3;5); operadores devem estar bem
treinados (1;2;3;4;5;6); canetas tortas devem ser reparadas (4;5); fabricar eixos para o
alinhamento do bloco das canetas (2;3); avaliar inser¢do de produto quimico na lavagem das
fieiras (1;2;3;4;5); compra de bloco reserva para as maquinas de retificar fieiras (2;3);
direcionar mais operadores na classificacéo inicial das fieiras a fim de colocar mais fieiras
dentro do processo (1); avaliar inser¢do de uma inspecdo do didmetro interno da fieira apos a
rotulacdo (1;5;6); agendar e organizar sessfes de manutencdo para cada maquina junto a
equipe de manutencdo (2;3;4); criar um diario de ocorréncia das maquinas junto a manutencéo
(2;3;4). Esta coleta abasteceu um gréafico de Causa e Efeito que norteou a¢cdes de melhoria

4.4 Levantar as ndo conformidades

Para entender o potencial do aumento de producéo através da reducgdo de falhas, levantou-se
as ndo conformidades dos produtos. Nesta etapa, utilizando o grafico de Pareto (Grafico 2) é
possivel notar as principais falhas que afetam a producéo, e assim chegar a etapa A (Analisar)
do DMAIC.

Pareto das NC da Fieira 28x14 Por Tipo de Defeito
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Gréfico 2 — Diagrama de Pareto de ndo conformidades
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Nota-se que seis falhas séo responsaveis por 82% das ndo conformidades, entdo estudou-se
essas falhas para encontrar suas causas através de brainstorming. Essas falhas séo: paralelo
com comprimento fora da especificacdo (1); angulo de reducdo com outros defeitos (2); fieira
suja (3); paralelo obliquo (4); paralelo com outros defeitos (5); angulo de reducdo com anel de
polimento (6). O brainstorming das ndo conformidades realizado junto aos funcionéarios da
area gerou uma lista de possiveis causas para essas ndo conformidades, expostas a seguir:
agulha ndo cortando a fieira (2;6); tempo inadequado de permanéncia das fieiras na maquina
de limpeza (3); agulhas soltas (1;4;5); ndo substituicdo das correias da maquina de retificacdo
(2;6); canetas das retificas deformadas (1;4;5); deficiéncia no treinamento de operadores
novatos (1;2;3;4;5;6); auséncia de produtos quimicos para limpeza das fieiras (3); fieiras
usadas muito danificadas (1;2;4;5;6).

Tais causas nortearam a construcdo de um diagrama de causa e efeito que auxiliou
posteriormente a realizacdo do plano de acdo para reducdo das ndo conformidades e,
consequentemente, o aumento do nivel de atendimentos a pedidos. Para dar sequéncia nas
propostas de melhoria se fez necessario estudar se 0 processo estava sob controle estatistico,
através da construcdo de cartas x e s, as quais confirmaram o controle. Sendo assim,
prosseguiu-se com a construcéo do plano de acao.

5. Montar um plano de ac¢éo a fim de solucionar o problema

PLANO DE ACAO
O que? Porque? Como? Onde? Quando? Quem? Quanto?
Produtividade é Comorar duas Departamento de
Eliminar o gargalo limitada pela mpr Na linha de . Suprimentose  R$ 40 mil
. N P maquinas de x 60 dias :
da linha de producéo maquina de producéo Engenheiro de cada
ultrassom
ultrassom Processo
Segundo Comprar um Departgmento de
Aumentar a . Suprimentos, .
. gargalo de bloco de Na linha de . : R$ 7 mil
produtividade da N N 60 dias Engenheiro de
e producédo e alto  agulhas por producéo cada
retifica e Processo e
tempo de setup retifica N
Manutengéo
Aumentar o volume Reduzir Contratacéo Na etapa de
e o A . Departamento R$
de classificagéo de utilizagdo de de um menor  classificacdo 30 dias A
. _ X - Pessoal 500/més
fieiras usadas/hora fieiras novas aprendiz de fieiras
N&o execucdo Criagdo e Coordenador da
Reciclar o das tarefas execucdo de  No setor de areae
treinamento dos conforme os politica de producdo de 30 dias Departamento de R$0
funcionérios procedimentos  reciclagem de fieiras Treinamento e
padronizados treinamentos Desenvolvimento
Deformacdes
Conserto das canetas geram nao Alinhamento  Fornecedor . Manuten_gao ¢ R$ 300
e conformidades 30 dias Engenheiro de
de retifica das canetas externo cada
No processo de Processo
retifica
Controle de troca . Criacdo de
- Rompimento de . Nas
correias das . controle visual Lo . Coordenador da
PR correias gera maquinas de 10 dias . R$0
maquinas de . de troca de e area
e refugo de fieiras - retifica
retificacéo correias
Reduzir indice de Causa paradas  Criar inspecao Apbs a
. " x ! L . Coordenador da
fieiras com rotulacdo de produgdo de amostral ap6s  maquina de 10 dias Area R$0
incorreta arames rotulacdo rotulagem

Fonte: OS AUTORES, 2015

Quadro 1 — Plano de agdo com as atividades sugeridas
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O plano de agdes (Quadro 1) contempla as atividades sugeridas para o aumento da
produtividade apds a definicdo das metas, medicdo da producdo e analise das falhas do
processo. Esse plano é a etapa M (Melhorar) do DMAIC. Através da ferramenta 5W2H foi
sugerida uma série de acles relacionadas ao aumento da capacidade produtiva da linha de
producdo e a reducdo das ndo conformidades. As acGes tém potencial para que a producédo
atinja e meta de 90% de atendimento.

6. Etapas do DMAIC

O Quadro 2 apresenta todas as fases do DMAIC e as acOes utilizadas pelos autores para
reduzir e/ou sanar as nao conformidades encontradas na linha de producao.

ETAPAS DO DMAIC E ACOES UTILIZADAS

DEFINIR

D=

MEDIR

M

ANALISAR

A=

I = MELHORAR

CONTROLAR

C=

Estabelecer as metas e escopo do projeto;

Conhecer os indicadores de producéo para entender a dimenséo do problema;

Elaboragdo de um grafico temporal com o historico de producdo e demanda dos clientes
no dltimo ano;

Conhecimento do real déficit de produgdo em relagdo do planejamento da ABC.

Levantar itens de controle;

Levantar itens de verificacdo para que os itens de controle sejam atendidos;

Utilizacdo de ferramenta brainstorming para coleta de dados, sobre as a¢Ges do processo
que possam afetar os itens de controle;

Alimentar grafico de causas e efeitos para nortear acbes de melhorias.

Levantar as ndo conformidades do produto com a utilizacdo das seguintes ferramentas: -
Gréfico de Pareto, carta de controle e brainstorming;

Através da andlise, nortear a construgdo de um diagrama de causas efeitos, resultando na
realizacdo de um plano de acdo para redugéo das ndo conformidades.

Elaborar um plano de a¢do com atividades para buscar atingir a meta de atendimento;
Sugerir ages para aumentar a capacidade de produtividade e reduzir a ocorréncia de nédo
conformidades.

N&o Aplicavel.

Fonte: OS AUTORES, 2015

Quadro 2 — Etapas DMAIC

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE

APREPRO

ENGENHARIA DE PRODUGAO




ConBRepro V CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQAO
Ponta Grossa, PR, Brasil, 02 a 04 de Dezembro de 2015

7. Conclusao

O aperfeicoamento dos processos produtivos € uma importante estratégia competitiva e, por
essa razdo, muitas empresas tém fortalecido essa cultura em suas equipes para ndo ficarem em
desvantagem no mercado. A melhoria continua é uma garantia de maior lucratividade, mais
clientes e menores precos para a sociedade.

Atraveés do estudo apresentado, buscou-se mostrar como o método DMAIC pode estruturar o
uso de ferramentas da qualidade e conduzir um negécio a obter melhores resultados.
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