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Resumo:

A alta competitividade no mercado de maquinas agricolas exige que as empresas inseridas nesta area
trabalhem com a constante gestdo de seus resultados e sua melhoria continua, para que assim possam
conquistar um bom desempenho organizacional, mantendo e até aumentando sua participacdo de
mercado. A gestdo de resultados contribui para que essa melhoria ocorra, trazendo informacdes
pertinentes para as tomadas de decisfes em niveis estratégicos e operacionais. O presente trabalho tem
por objetivo realizar um estudo analitico na gestdo de um setor de solda em uma industria de maquinas
agricolas na regido norte do Rio grande do Sul, conhecendo a situacdo atual deste setor e propondo
itens de controle para melhorar a sua gestdo e desempenho. Baseando-se nos conceitos da gestdo da
qualidade foi identificada uma situagdo atual do setor em estudo e em seguida elaborada uma proposta
de indicadores que possam melhorar o desempenho desse setor. Foram analisados os registros de ndo
conformidade antes e depois da intervencdo no setor de solda. O trabalho foi realizado nos meses de
junho a novembro de 2015.

Palavras chave: Itens de controle, Qualidade, Ferramentas da qualidade.

Proposal to establish control items in a soldering sector in a
metalworking industry

Abstract:

The high competitiveness in the agricultural machinery market requires that those companies inserted
in this area work with the constant management of their results and their continuous improvements so
that they can achieve a good organizational performance, maintaining and even increasing their market
shares. The result management contributes for such improvements, bringing relevant information for
decision making at strategic and operational levels. This study aims to carry out an analytical study on
the management of a soldering sector in an industry of agricultural machinery in the north of Rio
Grande do Sul state, knowing the current situation of this sector and proposing control items to
improve its management and performance. Based on the concepts of quality management, It has been
identified a current situation of the sector under study and then developed a proposal for indicators that
can improve the performance of this sector. Records of non-compliance were analyzed before and
after the intervention in the welding sector. The study was conducted from June to November 2015.
Keywords: Control items, quality, quality tools.

1. Introducgéo

A industria de maquinas agricolas nacional é grande responsavel pela producdo de diversas
solucBes para utilizacdo no setor agropecuario, com uma importante participacdo na economia
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nacional, uma vez que o setor do agronegdcio tem se desenvolvido a cada ano que passa.Com
0 atrativo de estar inserido em um nicho de mercado com alto grau de colaboragdo nos
resultados econdémicos nacionais, a industria de maquinas agricolas eleva a competitividade a
patamares acirrados, onde a busca pela exceléncia se torna um item indispensavel nesta
corrida pela vantagem competitiva.

Para a Fundacdo Dom Cabral (2015), gerir e aperfeicoar seus processos e suas pessoas € 0
esforco empreendido por grande parte das organizacbes que buscam manterem-se
competitivas perante o mercado. A cadeia agroalimentar estd subordinada as leis da era da
informacdo. Portanto a eficacia dos negocios estara cada vez mais ligada a esta cadeia
sistémica cujas imposicOes de qualidade, processos customizados e sempre buscando a
melhoria continua, se fazem necessarios. Neste contexto, indicadores de desempenho para
processos produtivos sdo Otimos aliados das organizagdes. Os indicadores fornecem
informacBes necessarias para conhecer e gerenciar melhor os processos na busca da melhoria
continua e consequentemente de uma competitividade e lucratividade melhores.

Através de registros de ndo conformidades, denominados Q3 que sao realizados para informar
ao setor de que um problema referente a seu processo foi detectado, € possivel, utilizando as
ferramentas da gestdo da qualidade, buscar um desempenho melhor para aquele setor. Esse
registro também ¢é utilizado para mensurar os produtos e 0s setores que apresentam a maior
quantidade de notas Q3.

O presente trabalho tem por objetivo através de um estudo analitico na gestdo de um setor de
solda em uma industria de maquinas agricolas na regido norte do Rio grande do sul propor a
criagéo e utilizagéo de itens de controle para monitoramento e avaliacdo da qualidade em seus
processos. Utilizando a metodologia MSP (método de solugédo de problemas) e os conceitos e
ferramentas da gestdo da qualidade, visando obter informacg6es para conhecer a situacao atual
da qualidade deste setor e melhorar sua gestéo.

2. Referencial tedrico

Neste capitulo serdo descritos 0s principais conceitos e métodos que embasaram teoricamente
0 presente estudo.

2.1 Ciclo PDCA

Dentre as ferramentas utilizadas na gestdo da qualidade o ciclo PDCA, amplamente difundido
nas organizacdes, segundo Campos (2004) é constituida de quatro fases (plan, do, check e
action). Sua utilizacdo busca eliminar o empirismo e a falta de método aplicado nas melhorias
das organizagGes, criando uma sequéncia logica a ser seguida e evitando que no final da
melhoria as acdes que foram realizadas permanecam por certo periodo e ap6s um tempo
sejam esquecidas.

O ciclo PDCA esta demonstrado na figura 1 e segundo Campos (2004) é composto das quatro
fases:

e Planejamento (P) — Primeiro ciclo tem énfase no planejamento. Nesta fase séo
estabelecidos os itens de controle, as metas e 0os métodos para atingi-la, criando assim as
orientagdes de controle.

e Execucdo (D) — Execucdo das tarefas seguindo os métodos. Nesta etapa treinamentos sao
realizados para que a fase de planejamento que foi definida anteriormente seja entendida e
seguida, coletas e registros, sao realizados nessa etapa para a verificacdo do panorama da
situacao.

e Verificacdo (C) — A verificacdo propde a andlise dos dados coletados na execucao,
balizando o sucesso da solucdo na meta planejada, nesta etapa tanto a aplicacdo, quanto a
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solucgéo séo verificadas, gerando conclusGes para a tomada de decisdo no quarto ciclo do
processo.

e Atuacdo corretiva (A) — Para que exista a manutencdo dos resultados considerados
satisfatorios perante as metas do planejamento, ocorre a padronizagdo dos métodos que
geraram estes resultados. Logo os resultados que apresentaram discrepancias em relacao
ao planejado sdo tratados corretivamente, e se necessario, novamente planejados.
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Figura 1 — Ciclo PDCA
Fonte: Campos, 2004.

2.2 MSP-Método de solucao de problemas

O método MSP visa a empregabilidade da ferramenta PDCA para a resolucdo de problemas,
através do desmembramento do ciclo PDCA em uma sequéncia de acBes, observacles e
andlises.
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Figura 2 - Método de solugdo de problemas
Fonte: Campos, 2004.

Apenas conhecer a ferramenta de qualidade ndo significa que a aplicagdo obtera éxito.
Segundo Campos (2004) a resolucdo das situacGes adversas vem atraves da aplicacdo do
método, j& as ferramentas sdo recursos utilizados no método. O mesmo autor sugere um
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desdobramento do ciclo PDCA em fases distintas dentro de cada etapa. A figura 2 demonstra
o0 ciclo PDCA com esse desdobramento de fases.

2.3 Itens de controle

Toda organizagdo deve possuir um planejamento para guiar seus passos no futuro, visao e
objetivos fazem com que ela se mova em direcao a este estado. Uma empresa nao existe sem
pessoas, maquinas, matéria prima e todos os fatores que fazem com que um processo seja
realizado. Sabendo que cada processo possui um resultado, para gerencia-los é necessario
medir.

Itens de controle sdo indicadores que mensuram a qualidade de produtos e servicos na
organizacao, esta verificacdo é realizada sob caracteristicas controladas, nas quais pode-se
agir em caso de resultados nédo satisfatorios.

Segundo Souza (2012), indicadores sdo definidos como dados e informacoes
preferencialmente numéricos que representam fendmenos e sdo utilizados para medir
processos e seus resultados, a funcdo de um indicador é de relatar a situagdo desses,
mostrando discrepancias em relacdo a uma meta, ou constatando sua normalidade, j& Campos
(2004) reforga que os itens de controle séo indices numéricos determinados sobre o efeito de
cada processo, visando medir sua qualidade total.

Os indicadores devem mensurar a questdo mais critica, o recurso mais restrito, o fator
limitador que pode interferir no alcance dos objetivos da empresa, a medicdo de
caracteristicas inerentes a organizacdo por mais que tudo esteja atrelado aos objetivos da
organizacdo pode provocar a perda de tempo e dinheiro.

2.4 TQC-Controle da Qualidade Total

Para Campos (2004), o controle da qualidade total pode ser considerado como um conjunto de
conhecimentos ocidentais que foram difundidos, implementados e aperfeicoados no oriente se
tornando referéncia mundial tratando de metodologia administrativa. Sua atuacdo é conhecida
por trabalhar diretamente com dimensdes que interferem na satisfacdo das necessidades das
pessoas e na sobrevivéncia empresarial, as dimensdes sao relatadas abaixo:

e Qualidade - Esta diretamente ligada a satisfacdo do cliente seja ele interno ou externo,
pode ser medido através de suas caracteristicas, mensura a auséncia de defeitos e
caracteristicas atraentes aos consumidores.

e Custos - Mensura ndo s6 os custos finais do produto ou servico, mas 0s custos
intermediarios do processo.

e Entrega - Sob essa dimenséo sdo medidas condicGes de entrega do produto ou servico.

e Moral - Busca mensurar a satisfacdo das pessoas que compde a organizagdo ou
departamento através de indicadores que reflitam a situacdo encontrada, relacionadas, por
exemplo, com absenteismo, turnover e reclamagdes trabalhistas.

e Seguranca - Esta dimensdo avalia a seguranca dos colaboradores e clientes, medindo
através de indices o numero de acidentes de trabalho, acidentes usuais do produto, tendo
em vista que a seguranca oferecida pelo produto também é uma obrigagcdo da empresa,
tanto no &mbito interno, quanto externo.

Segundo Campos (2004) fica evidente o quanto as dimensbes da qualidade total estdo
presentes dentro de uma organizacdo e o0 quanto acabam interferindo no papel das pessoas
envolvidas. Na figura 3 estdo demonstradas as dimensdes da qualidade e as pessoas atingidas
por essas dimensoes.
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Figura 3 — Dimensdes da qualidade total
Fonte: Campos, 2004.

2.5 Plano de acéo - 5W2H

Segundo Campos (2004) o plano de acdo -5W2H- é utilizado por empresas com o objetivo de
planejar organizadamente a¢fes que deverdo ser efetuadas para atingir um estado futuro. Sua
simplicidade diversifica sua utilizacdo em diversos tipos de empresas dos mais variados
tamanhos. Outra caracteristica da ferramenta é agilidade que as a¢fes podem ser tomadas e
ainda com um controle simultaneo, fazendo com que o desenvolvimento das atividades seja
controlado de forma dindmica e eficaz.

Sua nomenclatura deriva do inglés, criando uma sigla com as iniciais dos processos nesta
mesma lingua: what (0 que?), who (quem?), when (quando?), where (onde?), why (por que?),
how (como?), how much (quanto custara?).

2.6 Solda MIG

Segundo o centro de conhecimento ESAB (2015), o processo de soldagem MIG, consiste na
alimentacdo constante de um arame consumivel com polaridade positiva direcionado a uma
peca metalica com polaridade negativa, sob uma atmosfera de protecdo gasosa.

Quando o arame MIG entra em contato com a peca metélica ocorre o fechamento do circuito
possibilitando a passagem da corrente elétrica entre os polos, fazendo com que aconteca o
aquecimento dos materiais, resultando em uma poca de fusdo, parte pelo derretimento do
arame e outra parte pela fusdo da peca com o arame, apés seu resfriamento obtemos a unido
entre esses materiais.

O processo de soldagem MIG garante melhor produtividade se comparado a soldagem de
eletrodo segundo o site profissional do aco, em razéo da alimentacdo continua do arame
necessitando a parada do processo com frequéncia inferior aos demais tipos de soldagem.

3. Metodologia

O presente estudo foi realizado no setor de solda plantio de uma empresa de implementos
agricolas, durante o periodo de junho a novembro de 2015. Este setor € responsavel pela
soldagem dos componentes que compde a linha de maquinas voltadas para o plantio de
culturas. Com o intuito de analisar os atuais e propor novos itens de controle para a qualidade
e demonstrar o desdobramento da aplicacdo do metodo de solucdo de problemas (MSP)
visando melhorar os resultados de um item de controle implementado.
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Uma abordagem com a intencdo de conhecer as principais caracteristicas do setor foi adotada,
explicando o processo de solda utilizado, as caracteristicas do arranjo fisico e o fluxograma de
manufatura.

Graficos foram utilizados para tratar os dados obtidos através de relatorios extraidos do
software ERP (planejamento de recursos corporativos) e através deste pode-se comparar 0s
resultados e facilitar a analise e interpretacdo, bem como a tomada de decisdo visando o
alcance dos objetivos.

A metodologia MSP foi aplicada visando a melhoria de um item de controle que apresentava
historico de resultados julgados ruins e projetava uma situacdo a piorar em um curto prazo de
tempo.

4. Resultados

Atualmente este setor de solda produz componentes para a linha de produtos do plantio leve e
pesado que atende culturas de inverno e verdo visando solucionar a necessidade do pequeno
produtor, com implementos adequados para o tamanho da sua propriedade até o grande
produtor que necessita cultivar grande quantidade de terra e assim busca precisao e eficiéncia
durante o plantio.

Com o efetivo de trinta e um soldadores e um coordenador o setor tem a politica de
desenvolvimento profissional e salarial dos funcionéarios de acordo com a experiéncia e
qualificacdo dos soldadores nas diversas posi¢oes de soldagem, formando assim os niveis da
funcéo dentro da &rea.

O setor de solda estudado adota o arranjo fisico por processo. A manufatura é dividida em
células, onde cada local € responsavel pela producéo dos componentes, ndo tendo exatamente
definido o soldador que ira produzir nem a célula que sera responsavel por esta producéo.

Existem vérios tamanhos de células de solda, com medidas que partem de 3m?2 até 12m2. Esse
tamanho muda devido ao tamanho dos componentes soldados em cada local. Os componentes
de maior porte como chassis, cabecalhos sdo os Unicos que possuem um local proprio para a
soldagem, j& que a locomocéo constante de seus grandes dispositivos ndo é viavel.

A qualidade atua neste setor através de inspe¢des volantes, inspecionando lotes de produtos
concluidos, buscando a conformidade deste com caracteristicas dimensionais, caracteristicas
de corddes de solda e acabamentos.

O documento mais importante durante esse processo € a ordem de producdo onde estd
descrito o roteiro de processo, a quantidade de produtos a ser fabricada, o nimero do lote e no
verso esta o desenho técnico do produto a ser produzido.

4.1 Registro de produtos ndo conformes — registros Q3

Registros de ndo conformidades s&o realizados para informar o setor de que um problema
referente a seu processo foi detectado, esse registro também é utilizado para mensurar 0s
produtos e 0s setores que apresentam a maior quantidade de notas Q3. Classificar as avarias
existentes também € uma informacdo pertinente obtida através deste registro, j& que as
tratativas de respostas desse registro devem visar a resolucdo dos problemas ali apresentados,
demonstrando fundamentagdo na resolucdo de problemas analisando a profundidade que esse
alcanca no setor.

Os registros Q3 sdo emitidos a partir do momento em que produtos com fabricacéo interna
sdo identificados em ndo conformidade, esses problemas podem prover de natureza a alterar o
funcionamento ou acabar prejudicando a estética do produto entregue ao cliente. O registro
pode ser originado através de uma avaliagdo/auditoria da qualidade ou um problema
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encontrado na peca, componente ou produto, podendo ser emitida por qualquer setor através
do ERP da empresa.

As reincidéncias de problemas com as mesmas caracteristicas em setores ocasionam uma nédo
conformidade de grau maior, que demanda um plano de acgéo para resolucdo dessa situagéo,
também gerando necessidade de acompanhamento de auditores da qualidade para a avaliacdo
da eficacia da acdo empregada na resolugédo do problema.

Através da analise dos itens de controles que sdo realizados atualmente no setor pode-se
perceber que ndo existe a aplicacdo de conceitos de indicadores, a informacdo € extraida de
acordo com a necessidade, sofrendo variagcdes ao longo do tempo sem que exista uma acao
comparativa.

Também foi notdria a falta de compartilhamento de informacGes referentes a qualidade dos
produtos que ali estdo sendo produzidos, informacGes referentes a rejeicdo de produtos na
inspecdo, rejeicdo de produtos na linha de montagem, reclamacdes externas, uma série de
dados que deixam de ser exposto e que poderia ajudar as pessoas a conhecer como esta a
salide do seu processo.

Com base na coleta de dados de um item de controle implementado no setor, foi possivel
observar o problema que poderia ser melhorado com a aplicacdo da ferramenta MSP. O
historico de notas Q3 do setor apresentava-se com numero elevados de registros ao longo das
semanas, como pode ser observado no gréafico 1.

HISTORICO DE REGISTROS Q3

SEM 1% SEM 1S 3EM 15 SEM 17 3EM 13 SEM 1% SH 20 M2l 12 e SE 23 SE 24

Gréfico 1 - Historico de registros Q3
Fonte: O autor

Como o numero de comercializacdo de maquinas ndo era o &pice anual, a previsdo de
comercializacdo de produtos projetava crescimento nas vendas e a carteira de pedidos estava
demonstrando isso, configurando uma possivel tendéncia no crescimento do nimero de notas

Q3.

Com o elevado nimero de registros de notas Q3, se pode citar varias perdas para organizacéo,
o retrabalho, 0 aumento do tempo de maquina na linha de producéo, atrito entre areas e atraso
de entregas.Com um trabalho visando reduzir o nimero de notas Q3 seria possivel diminuir
todas estas perdas, anteriormente citadas.

De posse dos registros de notas Q3, foi aplicado a técnica de Pareto representado no grafico 2,
buscando entender quais eram 0s principais problemas que contribuiam para que 0s numeros
de notas Q3 fossem elevados ao longo das semanas avaliadas.
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Gréfico 2 - Gréfico de Pareto dos problemas
Fonte: O autor.

Com a observacdo dos problemas na linha de producdo foram encontrados varios fatores
contribuintes para o aumento dos registros Q3. Utilizando-se da estratégia de Pareto para
identificar os problemas vitais para o processo evitando assim atuar em causa triviais,
corroborando com Paladini (2011) que diz: “algumas causas geram a maior parte dos
defeitos™.

Pela analise do Grafico de Pareto foi constatado que: “peca fora do dimensional” e “falta de
corddo de solda” foram os problemas com mais de 80% do total de problemas encontrados,
gerando a reprovacdo de componentes, o retrabalho e até mesmo sua inutilizacao.
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paraumaconversa | Ronie (SGQ); Antonio (CQ); Daniel (CQ); Trabalho Explanar resultados;
Reunido estratégica referente os Fernando (MP); Nilmar (Manufatura) AGOSTO o SGQ planejar estratégias; N/A
: continuo -
andamentos dos Rodiego (CQ) tragar objetivos;
trabalhos.

Figura 4 — Plano de ac&o proposto

Com intuito de prover reducdo nos resultados semanais de notas Q3 foi desenvolvido um
plano de agéo 5w2h contemplando as pessoas e setores de apoio envolvidos nos processos do
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setor manufatureiro, desenvolvendo atividades ligadas aos problemas anteriormente citados,
0s quais eram a maior parte das incidéncias nos registros, conforme a figura 4.

Apbs o inicio da execucdo do plano de acgdo, reuniGes foram realizadas com o objetivo de
verificar a execucdo das tarefas propostas e os resultados que estavam retornando para o
projeto, com acompanhamentos semanais foi possivel o controle da execucdo das tarefas com
maior énfase, para que tudo ocorre-se conforme o esperado.

Com o acompanhamento da producdo e a inspecdo voltada para componentes que vem
apresentando problemas historicamente, esperava-se que o trabalho retornaria como resultado
a reducao de registros Q3.

4.1.1 Verificacdo e andlise

Para a verificacdo dos resultados dos esforcos aplicados novamente foi analisado um periodo
de 10 semanas, verificando o nimero de registros Q3 emitidos e a razdo entre 0 nimero de
registros e o numero de produtos.

HISTORICO DE REGISTROS Q3

SEW IR 32 SEM 35 TR 3 S5 535 SEMEY 534 3 S S84 &0 TE 41
Gréfico 3 - Histdrico de registros Q3(1)
Fonte: O autor.
Com a execucdo das tarefas ao longo das semanas conforme o planejado, houve uma reducéo
dos registros Q3 como apresentado no grafico 3.

4.2 Proposta de criacdo dos indicadores

Visando melhorar a gestdo da qualidade do setor uma série de indicadores de qualidade foi
desenvolvida, visando trazer as informacgdes necessarias para melhoria da gestdo de qualidade
deste setor.

4.2.1 IRP — Indice de rejeicdo de pecas

O indicador de rejeicdo de pecas visa demonstrar o percentual de rejeicdo dos produtos que
foram inspecionados. Este indicador é construido através da inspe¢do aleatoria realizada no
setor, tendo como resultado a razéo entre a quantidade de pecas reprovadas e a quantidade de
pecas inspecionadas multiplicadas por 100 para retornar o valor em percentual.

4.2.2 IRC — indice de rejeicdo de codigos

O indicador de rejeicdo de cddigos visa demonstrar o0 percentual de rejeicdo dos cddigos
(lotes) que foram inspecionados. Este indicador é construido através da inspecdo aleatéria
realizada no setor, tendo como resultado a raz&o entre a quantidade de cédigos reprovados e a
guantidade de codigos inspecionados multiplicadas por 100 para retornar o valor em
percentual.

4.2.3 HRQ — Histdrico de registros Q3
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O HNQ demonstra em um periodo de tempo a quantidade de registros Q3 que foram emitidas
para um setor em um determinado periodo de tempo.

4.2.4 1SG - Indicador de solicitacdo de garantia

O indicador ISG tem por objetivo demonstrar as solicitacbes de garantias referentes a
problemas causados pelo setor em determinado periodo de tempo analisado.

4.2.5 IPIM — Indicador de problemas internos por maquina

O indicador IPIM demonstra o indice de reclamacbes de problemas internos tendo como
causador o setor por maquina liberada para a entrega, seu célculo é a razdo da quantidade de
reclamacdes internas no periodo pela quantidade de maquinas liberadas para a entrega.

4.3 Criagéo dos itens de controle

Os itens de controle propostos buscam atender a necessidade de melhorar a gestdo da
qualidade empregada no setor trazendo informacdes pertinentes a situacdo da conformidade
dos seus processos. Foi disposto estrategicamente um quadro de gestdo na entrada do setor
préximo ao corredor principal para dar visibilidade a esse quadro de gestdo, uma vez que ha
um grande fluxo de pessoas que ali passam durante o dia de trabalho.

A construgdo de uma matriz de indicadores visa facilitar a compreensdo dos indicadores
utilizados no processo, demonstrando a responsabilidade por eles, sua forma de célculo e
frequéncia de medigdo. A matriz vista na figura 5 demonstra os indicadores implementados
no setor.

; Demonstrar o .
INDICE DE percentual de rejeicso (Quantidade .de pecas reprovadas / .
IRP REJEICAO DE quantidade de pecas Percentual = Qualidade Semanal
dos produtes que foram . . L
PECAS inspecionados inspecionadas)multiplicado por 100
: Demonstrar o . -
| INDICE DE percentual de refeicso (Quantidade _de codlgos’ rgprovadosl _
IRC: REJEICAQ DE dos cédigos (otes) que quantidade de codigos Percentual Qualidade Semanal
CODIGOS 1gos I d inspecionados)multiplicado por 100
foram inspecionados.
demonstra em um
HISTORICO DE periodo de tempo a

HRQ: REGISTROS Q3 quantidade de reglls.tros Somatorio de registros Q3 no periodo Unidade Qualidade Semanal
Q3 que foram emitidas

SOLDA
para o setor

PLANTIO
0O indicador ISG tem por
objetivo demonstrar as

INDICADOR DE solicitacdes de garantia ~ Somatdrio de pedidos de garantia no
ISG:  SOLICITAGOES DE §088 08 9 pecidos de g Unidade  Qualidade  Mensal
GARANTIA procedentes referentes periodo
a problemas causador
pelo setor
demonstra o indice de
INDICADOR reclamag@es de BRM
PIM: PROBLEMAS problemas intermos  Problemas internos tendo como causador o (problemas  Qualidade Semanal
‘ INTERNOS POR  tendo como causador o setor / méaquinas liberadas para a entrega Er mécuine)
MAQUINA setor, por maquina P 4

liberada para a entrega

Figura 5 — Matriz de indicadores propostos

O monitoramento dos indicadores e o levantamento de dados possibilitou a aplicagéo do
método de solucdo de problemas (MSP) visando a reducdo de registros Q3. Através da
execucao das tarefas do plano de agdo e definigdes tomadas através de reunides a aplicacdo do
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que foi chamada de primeira rodada do méetodo obteve-se a reducéo de notas Q3 em relacéo
as semanas analisadas como pode-se observar no grafico 4.
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Gréfico 4 — Comparativo de registros Q3

O gréfico 5 registra 0 comparativo de registros Q3 com a quantidade de maquinas produzidas
percebe-se uma reducdo dos registros Q3, mesmo com um aumento significativo de maquinas
produzidas.
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Gréfico 5 — Comparativo Q3 e maquinas produzidas  Grafico 6 — Defeitos por maquina produzida

O resultado da razdo entre a quantidade de registros Q3 e o nimero de maquinas liberadas
para a comercializacdo, (média no periodo de notas Q3 por maquina) também foi reduzido,
como pode ser ilustrado no grafico 6. Percebe-se uma reducdo de 0,73 defeitos por maquina
produzida apds a nova metodologia implantada.

5. Concluséao

Com o presente trabalho foi possivel a aplicacdo pratica de conceitos de sistemas de qualidade
e suas ferramentas com sua importancia na busca da melhoria continua. Através destas
ferramentas pode-se mensurar e priorizar o quanto um problema é significativo para a
organizacdo e através destes dados executar acOes para que ele possa ser sanado ou
melhorado.

Os itens de controle foram elaborados com referéncia nas informacdes coletadas no setor, e
revelaram informagdes que até entdo ndo eram conhecidas na empresa. Os resultados expostos
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ajudaram a entender a necessidade de buscar melhorias corroborando com Campos (2004),
que diz: “os itens de controle visam medir a qualidade total dos resultados do processo de
cada um, permitindo que este processo seja gerenciado (atuando na causa dos desvios) por
meio destes indices”.

A empresa forneceu toda a estrutura necessaria para o desenvolvimento do estudo, mostrando
0 interesse em aplicar itens de controle para demais &reas que apresentam resultados
negativos, reconhecendo a necessidade de conhecer a informacéo referente a qualidade dos
SEeus processos.

Quanto ao objetivo geral do trabalho, conclui-se que ele foi atingido juntamente com a
execucao da proposta de melhoria através da aplicacdo do método de solucdo de problemas
(MSP). Como o método MSP é baseado no ciclo PDCA a aplicacdo é continua, com
mensuracdo de resultados comparativos entre o real e a meta de um estado futuro, o que pode
apos novas rodadas, demonstrar melhores resultados.

Mesmo considerando que o presente trabalho traga contribui¢cbes importantes, fica como
sugestdo para trabalhos futuros a analise do comportamento do grafico comparativo de notas
Q3 demonstrado pelo grafico 4 e estudo das possiveis causas que contribuem para o
comportamento similar em dois periodos distintos.
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