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Resumo:

Este trabalho aborda a utilizagdo do ciclo PDCA e as ferramentas da qualidade como métodos para a
melhoria da qualidade das pecas em um ambiente fabril de cromagdo de pegas automobilisticas, com
intuito de reduzir a quantidade de refugos existentes, com isso otimizando o processo produtivo,
reduzindo os custos e eliminando desperdicios. Esta abordagem se justifica devido a importancia de
entregar os produtos com qualidade aos clientes, atendendo todos os requisitos; além de ganhar mercado,
devido a alta competitividade vivenciada pelo mercado atual. A finalidade deste projeto é demonstrar
os resultados obtidos na indUstria automobilistica, através da aplica¢do do ciclo PDCA e as ferramentas
da qualidade, reduzindo os refugos de pegas riscadas; consequentemente reduzindo os custos, eliminado
desperdicios e almejar a melhoria do processo. Este intento foi alcancado através de pesquisa
bibliogréfica sobre PDCA, qualidade e suas ferramentas, além da realizacdo de uma pesquisa agdo no
ambiente fabril de pecas cromadas, onde através da observacdo direta, aplicacdo de formularios e
ferramentas foi possivel identificar os problemas e com isso aplicar as ferramentas para que estes
problemas fossem resolvidos. A andlise demonstrou que com a aplicacdo das ferramentas foi possivel
reduzir a quantidade de refugos de pecgas riscadas e padronizar o processo, tornando-o mais &gil e
eficiente, agregando valor ao processo. Com isso conclui-se que esses métodos utilizados contribuiram
na reducdo dos refugos, reduzindo os custos, trazendo eficiéncia ao processo produtivo e obtendo
melhoria continua.

Palavras chave: PDCA, Ferramentas da Qualidade, Indlstria Automobilistica.

THE PDCA CYCLE AND QUALITY TOOLS AS IMPROVEMEN
OBTAINERS: application in an automobile industry’s chroming
department

Abstract

This research is intended to discuss the use of the PDCA cycle and the quality tools as methods to
improve the quality of pieces in an automobile chroming department of an industry intending to reduce
the refuse and being able to optimize the production process reducing costs and eliminating waste. This
research justifies itself by the importance of delivering quality products to the consumers meeting the
requirements; besides gaining market due to the high competitiveness lived by the actual market. The
goal of this research is to show the obtained results in the automobile industry through the application
of the PDCA cycle and the quality tools, reducing the refuse of scratched pieces; consequently reducing
costs, eliminating waste and aiming the improvement of the production process. This intent has been
achieved through the development of a bibliographic research about PDCA, quality and its tools,
besides the development of an action research in an automobile chroming department of an industry,
where, through direct observation, form applications and tools, it was possible to identify the problems
and apply the tools needed for these problems to be solved. The review has shown us that with the
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application of the tools it was possible to reduce the amount of refuse of scratched pieces and
standardize the process, making it more agile and efficient, adding value to the process. Ultimately we
can conclude that these methods that were utilized contributed to the reduction of refuse, reducing costs,
bringing efficiency to the productive process and obtaining continuous improvement.

Key-words: PDCA, Quality Tools, Automobile Industry.

1. Introducéo

Com o mercado altamente competitivo vivenciado e a globalizagdo é necessario que haja um
progresso continuo e eficiente na organizacdo, diminuindo as perdas e buscando sempre a
qualidade dos produtos. Desse modo é indispensavel minimizar as perdas do processo produtivo
resultantes da ma qualidade do produto e as atividades que ndo agregam valor, buscando
qualidade das pecas para satisfazer os clientes, tornando-os fi€is a organizacéo; pois a qualidade
dos produtos ja ndo é mais um diferencial e sim pré-requisito no processo e com isso trazendo
maior lucratividade para a empresa.

O trabalho aborda como problema a grande quantidade de pecas que sdo descartadas todos 0s
dias, devido a vaérios tipos de refugos como: bolha, pitting, falha quimica, amarelamento,
aspereza, fosqueamento, risco, trincas, entre outros; dentre estas deficiéncias encontradas e para
que o projeto seja realizado o foco serd em risco, devido ao alto indice deste nas pecas.
Conhecendo e analisando o sistema produtivo é possivel agir para que ocorra melhorias no
processo produtivo.

Esse projeto tem como finalidade mostrar como as ferramentas da qualidade pode reduzir as
perdas existentes no processo de cromacdo de uma industria automobilistica, através da
explicacdo do processo de cromacao e aplicacdo o Ciclo PDCA (Plan-Planejar, Do-Executar,
Check-Verificar, Act-Agir) que busca o controle e melhoria dos processos e as ferramentas da
qualidade que visam encontrar a causa raiz dos problemas existentes. A integracdo do ciclo
PDCA e as ferramentas da qualidade serdo empregados como métodos de melhoria na linha de
cromacdo com o intuito de diminuir o grande numero de refugos e manter a qualidade das pecas.
Com a minimizag&o das perdas a empresa passa a ter maior lucratividade levando em conta as
pecas gque sdo jogadas fora todos os dias, além de ganhar com qualidade, tempo, material.

A metodologia a ser utilizada neste projeto serd uma pesquisa acdo, que a partir desta sera
utilizado métodos qualitativos e quantitativos, tendo como objetos de pesquisa observacao
direta e analise documental.

Assim para que o objetivo do projeto seja alcancado sera necessario conhecer o ciclo PDCA,
qualidade e suas ferramentas e 0 processo de cromacéo que sdo topicos a serem estudados a
seguir; a partir disso serdo feitas aplicacOes e através destas os resultados e discussdes que vao
demonstrar as solucGes ocorridas a partir deste projeto.

2. Métodos e ferramentas para obtenc@o de melhoria
2.1 Qualidade

Qualidade sempre foi parte integrante de praticamente todos os produtos e servicos e a
conscientizacdo de sua importancia tem evoluido. Taylor incorporou alguns conceitos de
gerenciamento cientifico nas industrias de producdo em massa antes de 1900. Em 1924 Walter
Shewhart desenvolveu o conceito estatistico de grafico de controle. No final da década de 20
foi desenvolvida a amostragem por aceitagdo. No meio da década de 30 os métodos estatisticos
ndo eram reconhecidos pela industria, mas com o fim da Segunda Guerra Mundial verificaram-
se que as tecnicas estatisticas sao necessarias para controlar e melhorar a qualidade do produto.
As décadas de 50 e 60 apuraram que a qualidade era necessaria (MONTGOMERY, 2004).
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Nos anos 50 surgem as principais contribui¢des da qualidade com influéncia dos EUA e Japéo
com o objetivo de garantir o atendimento das exigéncias dos clientes durante a producdo, dentre
0s principais gurus da qualidade se destacaram: Juran que publicou o manual da qualidade em
1950; Feigenbaum que em 1951 definiu as atividades do controle da qualidade; Deming que
possuia grande conhecimento em controle estatistico e alavancou com o Japédo que estava com
0 pais destruido apds a guerra, propds os 14 principios de Deming, através de suas ideias surgi
0 TQC (Controle da qualidade total) e elabora o ciclo de Deming ou Ciclo PDCA, Deming
contribui para mudar a cultura organizacional, com todas essas contribui¢des a qualidade s6 foi
ganhando seu espaco e a cada dia € evoluida (CARPINETTI, 2012).

A qualidade nédo deve ser compreendida de forma limitada, pois ela evolui com o tempo,
conforme suas demandas e de forma complexa, influenciada pelas atividades da organizacao
(BLAGA; JOZSEF, 2012).

Conforme Juran (1997), qualidade se tornou um pré-requisito para o sucesso das empresas, pois
sem ela as organizacdes perdem a participacdo de mercado, ocorre o fracasso dos produtos e
consequentemente ocorrem desperdicios e perdas para empresa.

Atender as expectativas e necessidades do cliente ndo é um requinte, € o que ele espera receber
minimamente, a organizacdo deve ter como filosofia e cultura a ideia de superar as expectativas
do cliente (DEMING, 1990).

Segundo Carvalho et al (2005), a definicdo de qualidade tem mudado de sentido
incessantemente, mas a ideia de que a qualidade esta em busca da minimizacdo dos defeitos
existentes nas organizacGes, permanece. Assim como a visao de que a qualidade esta voltada
para a qualificacdo das pessoas dentro da organizagdo, contribuindo na reducédo de defeitos,
custos, retrabalho e consequentemente aumentando a produtividade.

Qualidade também pode ser definida por Campos (2004), como produto ou servico que atenda
rigorosamente a necessidade do cliente, mantendo a confiabilidade, acessibilidade, seguranca e
no tempo pré-estabelecido.

A qualidade nos processos produtivos pode ser interpretada como a exceléncia da utilizacédo
dos diversos recursos e meios disponiveis em uma organizacao para a obtencao de um produto
que atenda as expectativas do consumidor e das possibilidades de fabricacdo, levando em
consideracdo a constante transformacdo organizacional e focando na busca da melhoria
continua (GOULART; BERNEGOZZI, 2010).

Segundo Crosby (1992) a qualidade em processos produtivos € baseada no atendimento e na
conformidade das especificagdes requisitadas, tendo como proposito ndo incidir nos mesmos
defeitos, buscando na cultura empresarial a disciplina, a persisténcia, o foco na lideranca e o
investimento em treinamentos dos individuos, pois o custo da qualidade é o preco da nédo
conformidade.

2.2 Ferramentas da Qualidade para obtencéao de melhoria

Segundo Oliveira (1996) com o objetivo de facilitar os estudos dos profissionais da qualidade
Kaoru Ishikawa em 1968, elaborou as ferramentas da qualidade, sendo elas de natureza grafica
e estatistica. No decorrer dos anos, elas foram incorporadas a outras, utilizadas em varias areas
do conhecimento, que se tornaram eficientes quando aplicadas as questdes relacionadas a
qualidade. Algumas das ferramentas constituem de meios que facilitam o direcionamento para
uma analise, outras sao realizadas graficamente e as demais sdo utilizadas como base para dados
estatisticos.
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As ferramentas da qualidade s&o recursos que auxiliam a resolucéo de problemas que possam
intervir no desempenho de um processo, produto ou servico, e permitir que a melhoria continua
seja aplicada a organizacdo. E através da aplicacdo das ferramentas da qualidade que as
organizagdes conseguem identificar a causa de um problema e desta forma tomar decisdes mais
acertadas para a resolugdo do mesmo (PACHECO; SAMPAIO; RODRIGUES, 2011). As
ferramentas a serem utilizadas neste trabalho, séo descritas a seguir:

Braistorming permite produzir um grande namero de ideias num curto espaco de tempo, que
pode-se dizer que ¢ uma “tempestade de ideias”. Esta ferramenta faz com que toda equipe
envolvida, possam participar, aceitando a opinido de todos e registrando todas as ideias, apos
esta fase discutem as ideias e eliminam as redundancias e as demais séo ordenadas segundo a
votacao do grupo (CUNHA, 2010).

O diagrama de Pareto foi desenvolvido por um economista chamado Vilfredo Pareto em 1897,
mas foi Juran que incorporou 0 modelo grafico anos a frente e esta ferramenta é aplicada em
diversas areas do conhecimento, em especial na qualidade onde tem se mostrado de grande
importancia na priorizacdo de acGes, diminuindo os custos e evitando o insucesso dentro da
organizacdo (OLIVEIRA, 1996).

Para exemplificacdo e melhor compreenséo da ferramenta, segue imagem abaixo:
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Figura 01 - Modelo de Gréfico de Pareto

Diagrama de causa e feito segundo Carpinetti (2012) tem por objetivo estabelecer a relagéo
entre o problema ou efeito indesejavel de um processo e todas as possiveis causas desse
problema, agindo para identificar a causa principal do problema e determinar as medidas
corretivas a serem adotadas. Ele € estruturado para mostrar as varias causas que levam um
problema, sua estrutura lembra um esqueleto de um peixe, por este motivo também é conhecido
como diagrama espinha de peixe e diagrama de Ishikawa em homenagem a quem o elaborou.

A seguir a imagem representa a estrutura basica do diagrama de causa e efeito:

Medicio haterials Mao de abra
EFEITO

Maguinas hétndos Meiz ambiznte

Figura 02 - Diagrama de causa e efeito
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Para Ohno (1997) o método dos cinco porque € dificil de se fazer, mas ajuda a descobrir a causa
raiz do problema e com isso corrigir o problema, muitas vezes a causa do problema esta atras
de sintomas Gbvios que ndo se consegue verificar sem a utilizagdo desta ferramenta.

As principais vantagens dos 5 Por Qués esta em descobrir a causa raiz de um problema, sem
utilizar técnicas complexas, principalmente quando os problemas envolvem fatores humanos e
interacdes no dia-a-dia (ISIXSIGMA, 2006).

A partir da causa raiz obtida, propde-se implementar mudangas que venham trazer a reducgéo
ou eliminacdo do problema, para acompanhamento e realizacdo de melhoria, geralmente utiliza-
se 0 plano de acdo através do 5W2H (CARPINETTI, 2010).

Conforme Marshall Junior et al (2006) o 5W2H ¢ aplicado principalmente no mapeamento e
padronizacdo de processos, na elaboracdo de planos de agdes e no estabelecimento de
procedimentos e indicadores. E uma ferramenta de facil entendimento, onde se define as
responsabilidades, métodos, prazos, objetivos e recursos. A ferramenta 5W2H ¢é representada
pelas palavras iniciais em inglés, why (por que); what (como); where (onde); when (quando),
who (quem); how (como) how much (quanto custa). Tem-se ainda uma variagdo desta
ferramenta que € a 5\W3H onde o terceiro H significa how many (quantos).

Abaixo segue a imagem, do modelo que representa a ferramenta:

PLANO DE ACAO

AREA: Data: ! I Rew.: Pag.: !

META: Re sponséavel:

o0 QUE QUEM QUANDO ONDE POR QUE COMO QUANTO

Figura 03 - Plano de acdo 5W2H

2.3 Ciclo PDCA

Deming juntamente com Walter Shewhart elaboraram o Ciclo de Deming-Shewhart, ou ciclo
PDCA, Shewhart idealizou e Deming desenvolveu e a tornou conhecida, fazendo com que se
tornasse uma ferramenta universal de gestdo da qualidade para todo tipo de organizagédo
(CARPINETTI, 2012; MARSHALL JUNIOR, 2006).

O PDCA é um método de gestdo, que tem como objetivo caminhar para alcancar as metas
(CAMPOS, 2004).

O ciclo PDCA é utilizado pela maioria das empresas que buscam por melhoria continua em
suas organizacg0es, treinando sua equipe para desenvolvé-lo e com isso resolver os problemas
(RITZMAN; KRAJEWSKI, 2004).

O ciclo PDCA é constituido de quatro fases, e cada uma destas fases sdo formadas por etapas,
que constituem o caminho a ser seguido para a melhoria da linha de producdo (DANTAS et al,
2014).

Segundo Campos (2004) o ciclo PDCA (PLAN, DO CHECK, ACTION) é composto por quatro
fases: planejar, executar, verificar e atuar corretivamente. O planejamento (P) consiste em
coletar, analisar e documentar e com isso estabelecer metas e 0 método para atingir objetivo
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almejado; executar (D) nesta fase deve-se executar as tarefas rigorosamente conforme foi
planejada, aléem de que é necessario o treinamento no trabalho; em seguida ocorre a verificacéo
(C) com base nos dados coletados na execucdo e compara-se 0 resultado obtido com o
planejado; para finalizar ocorre a atuagdo corretiva (A) que é a fase onde se detecta os erros e
realiza as correcfes para que o problema néo volte a ocorrer.

Para melhor assimilar a ideia do ciclo PDCA, segue a imagem abaixo:

Checar

METAS X RESULTADOS

Figura 04 - Quatro fases do PDCA

2.4 Processo de cromacéao

A metalizacdo de pecas plasticas € um revestimento de superficie que tem como objetivo
principal melhorar as propriedades decorativas. Foi desenvolvida nos anos 60 e teve seu auge
na década seguinte, sendo muito utilizada nos dias atuais, principalmente pela inddstria
automobilistica. Entre os polimeros existentes no mercado, o ABS (acrilonitrila-butadieno-
estireno) que é o mais utilizado na fabricacdo de pecas cromadas devido a sua estrutura e
composicdo quimica (MACCASKIE, 2006).

Para que a camada metélica possa revestir a peca plastica de forma adequada o processo €
realizado em duas etapas: linha quimica e linha eletrolitica, sendo essas etapas constituidas de
varios banhos para que o processo seja efetuado com sucesso (BOS, 2008).

Dos banhos quimicos ao qual o processo € submetido séo eles: condicionador que prepara a
peca retirando o Butadieno do ABS; entre um banho e outro, existem tanques com aguas para
efetuar a descontaminacdo entre 0s processos quimicos ( aguas de lavagens ); no processo a
frente, ocorre o banho com o Paladio, nesta fase do processo, as particulas de paladio, iréo
depositar nos poros que foram feitos no processo de condicionamento, tornando a peca
condutiva, pois o paladio € um metal na forma liquida; posteriormente, a peca sera imergida no
tanque de processo do pos paladio, para fazer a retirada do excesso de metal tanto das pegas
quanto da gancheira de cromacéo; apés estas etapas, as pecas sdo “seladas” no processo de
niquel quimico, formando uma camada protetiva do paladio para posteriormente receber a
primeira camada de cobre; ap0s 0s processos quimicos, inicia-se a linha eletrolitica, os
processos dos banhos sdo: cobre acido que é a camada metélica mais espessa que fica na peca,
ela serve para garantir a resisténcia mecanica e também corrosiva, esta camada tém em torno
de 25y; posterior a camada de cobre, existem as camadas de niqueis, que sao subdividas em 3
tipos, sendo elas: niquel semi-brilhante, niquel brilhante e niquel microporoso, onde a
finalidade destas camadas s&o de garantir uma prote¢do a camada abaixo de cobre e também
favorecer a deposicdo de cromo, a soma das 3 camadas sdao em torno de 20y; finalizando as
etapas das camadas metéalicas, tem-se o processo de cromo brilhante que tem por finalidade
garantir a aparéncia na condicao brilhante e evitar corrosdes, esta camada é em torno de 0,5|;
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finalizando as etapas acima, todas as pecas sdo expostas ha uma estufa aquecida a 60°C, durante
12 minutos para secagem e limpeza da superficie cromada (BOS, 2008).

Para a melhor compreenséo do processo, segue a baixo a figura:

eoogsiionnts, NI o o co0, IR
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MPS-300 Ahvador oA Chromacid

Figura 05 - Processo de cromag&o, banhos

3. Metodologia

Este projeto caracteriza-se por sua finalidade como pesquisa aplicada, que segundo Gil (2008)
possui como caracteristica principal a investigacdo, aplicacdo, utilizacdo e verificacdo das
possiveis consequéncias que possam surgir.

Dos niveis de pesquisa e levando em consideracao o ponto de vista dos objetivos, este trabalho
trata de uma pesquisa exploratoria, conforme Gil (2002) trata-se de uma etapa em que 0
pesquisador possui liberdade para exercer sua investigagdo quanto ao seu tema, tendo liberdade
também para exercer seu talento e mostrar algo novo.

As pesquisas exploratdrias tem como objetivos desenvolver, esclarecer e modificar conceitos e
ideias, com base em problemas mais precisos e sdo desenvolvidos a partir de uma visdo, de um
determinado fato, principalmente quando o assunto a ser tratado € pouco explorado e é de dificil
resolucédo, sendo constituida de uma visdo mais ampla, da situacdo a ser abordada (GIL, 2008).

Neste trabalho a abordagem do problema esta relacionada aos métodos qualitativos e
quantitativos que segundo Marconi e Lakatos (2011) possuem suas diferengas, podendo ter
como definicdo o método qualitativo como aquele que investiga e esclarece de forma profunda,
abordando de forma detalhada as analises realizadas envolvendo o comportamento humano;
enquanto o método quantitativo utiliza-se de amostras e analises numericas.

Com base nos procedimentos técnicos a serem utilizados o projeto serd embasado em uma
pesquisa acdo que é definida por Thiollent (2011) como um tipo de pesquisa social que é
desenvolvida a partir de uma observacdo e realizada com associagéo de uma agéo ou resolucéo
do problema abordado, no qual o pesquisador da situacdo a ser investigada esta envolvido de
modo cooperativo e participativo.

Levando em consideracdo o ponto de vista quanto ao local de realizacdo, ou seja, fonte de
dados, seréa realizada uma pesquisa de campo, que conforme Ruiz (2013) compreende-se de que
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forma os fatos ocorrem, baseia-se na coleta de dados e em registros relevantes que estabelecem
relagdes em determinadas condigdes.

Estes estudos serdo realizados em uma industria automotiva, observando o processo produtivo
do setor de cromacao e verificando as possiveis melhorias que podem ser realizadas para que o
numero de refugos sejam minimizados.

Possuindo como instrumentos de pesquisa, observacdes diretas e analise documental.
4. Resultados e Discussoes

Ao iniciar os estudos a empresa analisada possuia um cenario muito critico, com grandes
quantidades de refugos de pecas riscadas; sendo este um grande problema para a organizacao,
pois a partir do momento em que as pecas sdo cromadas e aparecem defeitos estas pecas séo
simplesmente descartadas, ndo tem o que fazer com elas, ou seja, sdo custos e desperdicios para
a empresa.

A partir deste cenario, os estudos foram iniciados com observacao a situacao do ambiente fabril
e analise dos dados e gréaficos atuais da situagdo. Com base nos graficos o resultado obtido foi
de 141544 pecas inspecionadas no més de Maio, destas 8065 pecas estavam riscadas e foram
perdidas, resultado este que equivale a 5,7% de pecas riscadas.

Como base nesses dados e situacdo, iniciou-se um estudo para aplicar o ciclo PDCA e as
ferramentas da qualidade para que este cenario fosse invertido e a qualidade das pecas
melhorassem e consequentemente estes defeitos diminuissem.

4.1 Ciclo PDCA e as ferramentas da qualidade

Com a utilizacdo do Cico PDCA e as ferramentas da qualidade € tracado um planejamento para
que os objetivos deste projeto sejam alcancados.

META DE MELHORIA

Problema: Idantificagio do problema - Grands quantidads de refizos devido 2 riscos nas pagas.

Analise o fenomeno: Analise das caracteristicas do Problama.
Analise do processo: Descobarta das cavsas principats, stilizando as ferramentas da qualidada.

Plano de Acio: Madidas 2 seram tomadas 2 partir das causas principais.

Exeecucio: Conforma o plano dz Agdo.

Verificacio: Confirmar através dos graficos a afetividads &2 aglo.

Efetivo :}

Siml

an

clobocd

Padronizacio: Padronizar o procssso.

Conclusio: Revisio das atividades 2 plansjamento para trabatho futuro.

Ou®

Fonte: (Adaptado de Campos, 2004)
Tabela 1 — Meta de Melhoria através do PDCA
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4.2 Utilizagdo dos dados e ferramentas da qualidade para obtenc¢do do resultado

Através dos dados obtidos, do planejamento realizado e das ferramentas da qualidade, foi
possivel montar uma tabela com o intuito de solucionar o problema encontrado, esta que se
encontra no apéndice A do trabalho.

Nesta tabela foi mencionado o problema sendo ele: a grande quantidade de pecas refugadas e
descrito a quantidade; a partir deste ponto foi realizado com base no planejamento do PDCA a
utilizacdo das ferramentas da qualidade, iniciando com o Brainstorming que demonstrou
diversas causas que poderiam estar ocasionando o problema; ap6s o Brainstorming foi realizado
um diagrama de causa e efeito e fundamentado nele foram mencionadas as causas fundamentais
do problema, sendo elas: descarregamento e armazenamento das pecas no Kanban e na linha
de producdo; a maneira de como 0s operadores manuseiam as pecas; ladrdes de corrente nas
pecas podem ocasionar riscos, com isso mudar molde e alterar gancheira.

Baseando-se nas causas fundamentais, foi realizado através dos 5W2H, um plano de acdo para
trabalhar em cima destas causas e solucionar o problema. As acfes a serem tomadas no plano
de acdo, foram desde a redefinicdo de layouts do Kanban e da linha de producéo; padronizagéo
do trabalho, restauracéo de gancheiras e mudangas no molde.

Com todas essas acGes colocadas em pratica, foi possivel obter um resultado significativo, 0s
riscos diminuiram bastante, de 8065 pecas riscadas ao més para 3724 pecas, como se pode
visualizar no gréfico de Pareto a seguir:

RISCADA  RISCADA
Rotulosde ;541 TOTAL
; ABAODO  NO  inoprcronapas
Linha/T| cROMO CROMO o

Risco x Modelo

00 risco
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6200131
6200122
6200135
6200120
6200128

224
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1
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282
119
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145
165
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5
119
91

51

376
4810
5326
5693

101
2723
6852
3398

12,2%
7,7%
6,5%
6,0%
5,9%
5,7%
5,4%
5,0%
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25000

26882

14,0%

I 12,0%

15680
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- 6,0%

6200124 141 a5 3776 4,9% 2% 3,2% | 20%
6200127 55 139 4578 4,2% 4810 53265633 2308 | 2%

5000 M 3776 |
6200058 336 302 19680  3,2% 2723 | 7799 5380 20%
6200132 73 64 431 3,.2% #7245 1865 1856 150138 287 11 145 5993362 704 4ad 281 3731 127 wé|03%
6200074 a2 45 2799 3,1% 0 L 0.0%
6200075 7 61 3288 2,7% @.;’:D' @@3’ @& @@”@@'@@’ @g? @;3’ @Q“‘ @{f‘ @@‘b @@W@@‘ @6‘% 69@ @QG’ @Qb"‘
6200060 in 151 26882 1,9% L L L U A

6200063
6200064

Total Geral

11
6
2096

27
16
1628

3225
2639
100577

1,2%
0,8%
3,7%

Bm RISCADA ABAIXO DO CROMO
TOTAL INSPECIONADAS

N RISCADA NO CROMO
i 35 FiSCO

Figura 06 — Grafico de Pareto para demonstragdo do resultado

Se comparado o resultado em porcentagem, pode-se verificar que no inicio do trabalho a
porcentagem de risco era de 5,7% e apds a aplicacdo das a¢des a porcentagem caiu para 3,7%,
ou seja, melhorou 2%, uma propor¢do muito boa; e esses resultados s6 foram possiveis de serem
alcancados através da aplicagdo do ciclo PDCA e as ferramentas da qualidade que foram de
fundamental importancia para melhorar a qualidade das pecas e diminuir os desperdicios
decorrentes na organizacdo. Sendo possivel também observar através do Pareto as pecas que
ainda possuim alto indice de riscos e podem ser estudadas.

5. Considerac0es Finais

O cenério da empresa estudada apresentava uma grande quantidade de pecas refugadas, sendo
descartadas todos os dias, causando grandes prejuizos e alto custo a organizacao; a partir do
momento em que pode-se realizar a integracdo do PDCA e as ferramentas da qualidade, e
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aplica-los obteve-se um resultado muito significativo, ndo s6 na reducdo de pecas refugadas,
como uma melhoria em todo o processo produtivo, agregando valor ao mesmo.

Pois ao utilizar o ciclo PDCA como base para encontrar o problema, analisa-lo, realizar uma
acao para a solugdo do mesmo e padronizar o processo; pode-se usufruir das ferramentas da
qualidade que através do Brainstorming foi possivel apresentar as possiveis causas do
problema, com o diagrama de causa e efeito encontrou-se as causas fundamentais e a partir dai
se realizou um plano de acdo, que através dele fez-se possivel otimizar o processo e obter a
qualidade dos produtos, com isso reduzir desperdicios; além da utilizacdo do diagrama de
Pareto que pode demonstrar graficamente a minimizagéo dos riscos.

A partir de todas estas aplicacbes o processo se tornou mais eficiente, uma vez que com a
redefinicdo dos layouts do Kanban e da linha de producédo; e a padronizacdo do trabalho a
empresa eliminou diversos desperdicios, como tempo, movimentacdo, espera, custo,
favorecendo tanto para a organizacdo como para oS operadores que por sua vez foram
beneficiados diminuindo o excesso de movimentagdo; além que os clientes passaram a ter maior
satisfacdo ao receber suas mercadorias com qualidade e no tempo esperado e com a reducéo
destes desperdicios a organizacdo passou a obter maior lucratividade.

Desta forma, conclui-se que a utilizacdo do ciclo PDCA e as ferramentas da qualidade
possibilita resolver os problemas de uma empresa, de forma organizada e eficaz, auxiliando na
reducdo de perdas e ao mesmo tempo otimizando 0 processo, com isso contribui para que 0s
objetivos e metas da organizacgdo sejam alcancados.

Por ultimo, faz-se necessario uma analise mais aprofundada para os altos indices de refugos
ainda existentes na organizacdo. Averiguar possiveis causas de pegas virem da injecdo com
alguns defeitos e serem cromadas, pois se for constatado o defeito antes de se cromar a peca,
ainda é possivel reaproveitar e também verificar o grafico de Pareto onde ele demonstra quais
as pecas que ainda possuim maior incidéncia de risco e propor solucées.
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APENDICE A — Relatério de pecas refugadas e possiveis melhorias

RELATORIO DE PECAS REFUGADAS E POSSIVEIS MELHORIAS

ANALISES DAS PECAS REFUGADAS

Todos oz turnos
DESCRICAO DO PROBLEMA

Grands quantidade d= pepas refusadas sendo riscadas.
RESULTADO ESPERADO

Diminuir a guantidads de refuros.
SITUACAO ATUAL

141344 Pecas inspecionadas, 8065pecas refuradas por risco, totalizando 5. 7%
RESULTADO OBTIDOD

FRaduedo dz 2% no indice de refizos por risco.
ERAINSTORMING (POSSIVEIS CAUSAS):

* Embalagem = armarenamento do sztor dz injegio para a eromagio;

» Mansira pela qual as pegas s2 encontram no Kamban = suas respectivas embalagens;
» Modo de como as pegas 530 retiradas do Kambam 2 levadas para o sstor;
» Forma de como as pegas ap0s © processo de oromagdo sao retiradas da pancheiras & armazenadas;
» Ao retirar o ladrio de corrents das pecas pode-se riscar 2 pega.
DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

Maguina Mio-de-Obra Meio Ambiente

Ladries d= corrente Forma d= como os operadores

nas pegas podem mansjam as pegas.

OCASI0Nar Fiscos, COMm -

izz0 mudar molés 2 gancheira Grande quantidade

de pegas refugadas

Deescarragamento @ armazenamento das p=g:a=. sor riscos,
no Kamban & na linha da pm-c.u;a{:—

Materia Prima Metodo

CAUSA FUNDAMENTAL

» Dizscarragamento & armazenamento das pagas no Eamban 2 na linha d= produgio.

* Mansira dz como os operadorss manussiam as pagas.

» Ladroes de correntes nas pecas podem ocasionar riscos, com 1550 mudar molde & alterar sancheira.
PLANO DE ACAO
0 QUE QUEM COMO (Acio) QUANDO REALIZADO

Redefinicio do lavout das

- \ caixas ¢o kanban, criagio dz
Rafazer o layout do . . e e m . .
Kamb AndréDaniele | wm mapa & padronizagio da | Imediatamente Sim
amban. L.
operagic 4z pegar pepas nas

caixas.
Modificacio do lavout de

descarga da linha criando
- , dois corredorss de

Rafazer o layvout da L. . . .
. \ e Bruno/Andrs descarregamento, um para Imediataments Bim
linha da produgio. = ’
pepas grandss & outro para
pegas peguenas que vao em

XA Sirs.

o 3
T asromIagan oo Observando = realizando

trabalho na linha de Danizl= POFs TImediztaments 8im
Produgio = VFP. 3 ]
Treinar os Andes Danisle Explicando a padronizagao |Assim que as PCF's Sim
operadorss do trabaltho. sstiverem prontas
Bastavrar as
gancheiras = mudar o
molés das pagas, hvdande o moldz =
para gue nio ssja AndraBruno rastavrando as gancheiras | Imsdiantaments Sim
necessario retirar os enviando-as 2o fornscedor.

ladrées de corrente

com o alicate.
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