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Resumo: De acordo com a competitividade atual do mercado automotivo as empresas tém buscado
alternativas eficazes para a solugéo de problemas. No caso, o Fornecedor Alfa apresenta seu indice
de PPM com uma performance inferior ao estimado e para que se enquadre dentro das expectativas
esse indice precisa diminuir significativamente. Nesse sentido, o presente artigo tem como objetivo
o desenvolvimento de um plano de agéo para que seja obtida uma melhoria continua no processo,
trazendo resultados satisfatorios com a redugdo do indice. Com isso uma das metodologias
utilizadas foi o DMAIC que é a ferramenta que visa otimizar e estruturar o processo. Além disso, foi
utilizado também algumas das ferramentas béasicas da qualidade que em conjunto trabalham nessa
melhoria. Os resultados de toda pesquisa mostraram uma reducéo de até 90% do PPM, que ainda
se encontra fora das expectativas, porém cada vez mais proximo de alcancar seu indice esperado.

Palavras-chave: Dmaic, ferramentas basicas da qualidade, reducéo do indice.

Use of DMAIC quality tools and methodology in a company in the

automotive sector to reduce the PPM index of a supplier

Abstract: According to the current competitiveness of the automotive market, companies have been
looking for effective alternatives to solve problems. In this case, the Alpha Supplier presents its PPM
index with a performance inferior to the estimated one and, in order to fit within expectations, this
index needs to decrease significantly. In this sense, this article aims to develop an action plan to
achieve continuous improvement in the process, bringing satisfactory results with the reduction of
the index. Thus, one of the methodologies used was DMAIC, which is the tool that aims to optimize
and structure the process. In addition, some of the basic quality tools that work together in this
improvement were also used. The results of the entire survey showed a reduction of up to 90% in
the PPM, which is still outside expectations, but increasingly closer to reaching its expected index.

Keywords: Dmaic, Basic Quality Tools, Index Reduction.
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1. Introducgéo

Nos dias atuais e com o mercado tdo competitivo, 0 ramo automotivo tem buscado cada
vez mais seguir os padroes e melhorias da qualidade para se enquadrar a exigéncias
estabelecidas. Logo, as empresas, como um todo, tém a necessidade de tomar decisdes
para que os impactos negativos, diminuam (CAMPO, 2003).

Uma das maiores dificuldades enfrentadas pelas industrias € a grande competitividade que
faz com que as empresas busquem formas para melhoria de seus processos, aumento de
sua produtividade e reducéo de desperdicios (EVANGELISTA et al., 2018).

Nesse ambito, a metodologia DMAIC e as ferramentas da qualidade auxiliam na busca da
melhoria continua para otimizar o processo de forma versatil e objetiva e trazendo a
melhoria na qualidade e produtividade (LUCINDA, 2010).

A ferramenta DMAIC também como uma ferramenta da qualidade, auxilia no suporte para
reducdo de defeitos, aumento de produtividade e no geral, uma melhoria no processo.
Deste modo, a utilizacdo dessas ferramentas € fundamental para que obter resultados
significativos (ESCOBAR, 2010).

Portanto, o objetivo do presente trabalho é estabelecer a melhora da performance de um
fornecedor de tubos para uma empresa automobilistica utilizando da metodologia DMAIC,
bem como o uso de outras ferramentas da qualidade.

2. Referencial tedrico
2.1 Fornecedores

Os fornecedores sao cooperadores para uma execucgao eficiente e ao tomar a deciséo de
escolha, o resultado refletirda ndo sé na satisfacéo do cliente final, mas também no impacto
positivo, no setor financeiro, aumento na produtividade, confiabilidade, entre outros.
Portanto, é necessario que os fornecedores nomeados sejam analisados corretamente,
com as exigéncias variando de acordo com o que é esperado pelo comprador e com o0 que
ele considera de maior relevancia (MARTINI, 2009; ROSSI, 2015).

No setor automobilistico, a relacdo cliente-fornecedor tem mudado, por conta da
reestruturacao do setor e novos exercicios de gestdo. Antigamente o que prevalecia, eram
contratos anuais e diversos fornecedores por componente, centrados principalmente em
preco. Atualmente, contratos firmados durante toda a vida série do produto predominam no
mercado, o que restringe o numero total de fornecedores envolvidos e tem um foco maior
em atributos mais especificos (VANALLE; SALLES, 2009).

Contudo, as empresas adotam diversos critérios de avaliacdo na selecéo de fornecedores.
Logo, os modelos de escolhas presentes na literatura, apresentam atributos que vao de
preco, prazo de entrega, qualidade, capacidade de resolver problemas, compromisso com
acordado, performance, entre outros (VIANA; ALENCAR, 2012).

Nesse sentido, as organizacdes tentam se beneficiar por meio de estratégias para manter

vantagem em relacdo a seus concorrentes, e uma delas & criar um vinculo com o0s
fornecedores por intermédio do setor de compras (CHIANG et al., 2012).

No gerenciamento dos fornecedores o método DMAIC é aplicado para identificar melhoria
no sistema como um todo. Todo o processo sera detalhado nas etapas do DMAIC
(BARGERSTOCK; RICHARDS, 2015).

2.2 DMAIC

O DMAIC permite identificar, quantificar e reduzir a variabilidade de um processo de
maneira continua, também podendo ser aplicado em diversos setores. Essa metodologia
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faz parte do Seis Sigma e é dividida em 5 fases que permitem a utilizacdo de diversas
ferramentas de gestdo da qualidade entre outras, conforme ilustrado na Figura 1
(HOLANDA, 2013; CORREA, 2019; KLEIN, 2020).

Figura 1 — Etapas do DMAIC, objetivos e possiveis ferramentas para utilizagcao.
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Esse método geralmente é utilizado no controle de projetos, ao implementa-lo, é
imprescindivel definir os objetivos de acordo com as estratégias da empresa em conjunto
com necessidade dos clientes. O progresso obtido ao longo do processo, deve ser
monitorado e avaliado para que as agdes corretivas sejam assertivas e com embasamento
sélido, garantindo assim um melhor desempenho das organizagdes (ANDRADRE, 2017).

Sendo assim, o compartilhamento dos seus respectivos dados e metas, permite que as
empresas optem por buscar alternativas para obter bons resultados. Com isso, ao aplicar
esse método aumenta a possibilidade de atingir a melhoria com éxito e de uma forma
estruturada (CAMPO, 2003).

Portanto, a execugdo da ferramenta no projeto desenvolve um papel de extrema
importancia, a partir dessa implementacao bons resultados e melhorias na produtividade
serdo alcancados (LUCINDA,2010).

2.3 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade possuem grande papel na implantacdo da gestdo da
gualidade, tornando possivel a analise do cenario desejado, organizando informacgdes
necessarias e auxiliando na tomada decisfes. Logo, compreende-se que séo facilitadoras
na aplicacao estratégica, que tem por objetivo a melhoria continua e assertividade na
resolucéo de problemas (LIMA, 2021).

2.3.1 Diagrama de Ishikawa

Também conhecido como “Diagrama espinha de peixe”, o Diagrama de Ishikawa, apresenta
arelacédo entre causa e efeito do problema. Para cada falha existem diversas causas raizes
e o diagrama tem como objetivo principal desmembra-las e identifica-las (RODRIGUES,
2006).
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Isso ocorre, pois a estrutura € composta por seis diferentes divisdes para a causa abordada,
sendo elas: materiais, métodos, mao de obra, maquinas, meio ambiente e medidas,
conforme demonstrado na Figura 2. Nesse sentido, a ferramenta organiza os pensamentos
com relacdo aos fatores que influenciam a falha analisada com prioridade, o que permite
melhor compreenséo do cenario (MACHADO, 2012; BEZERRA, 2015).

Logo, compreende-se que o diagrama é de grande importancia, pois ele direciona para
verificacdo das possiveis causas, tem um parametro flexivel e ndo necessita de alto
conhecimento para utiliza-lo. Em contrapartida, apenas um problema é aplicado por vez
(TAVARES, 2012).

Figura 2: Estrutura do diagrama de Ishikawa
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Fonte: Adaptado de Pracopio et al. (2019)
2.3.2 Grafico de Pareto

O grafico de Pareto, também conhecido como principio 80-20, € um padrao descoberto por
Vilfredo Pareto (1848-1923) em 1897, mas que ainda hoje se mostra eficiente. Esse estudo
parte da ideia de que quando dois conjuntos de dados sédo analisados, conclui-se que o
mais provavel € haver um padréo de desequilibrio entre eles. Desse modo, é possivel
avaliar com maior clareza o grau de importancia para cada elemento (KOCH, 2015).

Isso acontece, pois a sua estrutura é composta por barras decrescentes que caracterizam
os fatores a serem analisados, e uma linha que indica a quantidade e porcentagem
acumulada para cada um deles. Assim, o grafico acusa visivelmente onde os esfor¢os
devem ser focados para que o potencial de retorno seja maior (FREITAS, 2014).

O Grafico de Pareto faz parte das ferramentas basicas da qualidade. Ele, além de identificar
os problemas que levam as falhas e 0 mau desempenho do processo, também os prioriza,
portanto, torna-se visivel qual problema deve ter tratado primeiro. As atuais organizacdes
utilizam cada vez mais essa ferramenta para encontrar o seu ponto de partida para
solucionar seus problemas (MACHADO, 2012).

Contudo, as industrias necessitam otimizar 0s seus processos para diminuir os defeitos da
linha e obter um resultado satisfatorio para que consigam manter sua qualidade controlada
para a satisfacdo do cliente (KOCH, 2015).

2.3.3 Mapeamento de processo

O Mapeamento de Processo é uma ferramenta usada para detalhar as atividades existentes
dentro do processo, ela possibilita uma visdo especifica de cada fase e evidencia tudo que
pode vir de alguma forma afetar o mesmo (RAMOS et al., 2002).
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Quando um processo é mapeado, é possivel levantar um fluxo de informagdes, indicando
guais areas e/ou operacdes estao mais criticas. Diante disso, quanto mais realista for esse
mapeamento, mais preciso serdo as acgoes e corregdes, assim refletindo em um resultado
sucedido (DORNELES; GASTARETO, 2015).

Portanto, seu maior objetivo € identificar todas as etapas da producéo e a sua sequéncia
de tempo, isso possibilita a identificacdo das falhas e inconsisténcias, sendo uma atividade
individual ou em conjunto (DORNELES; GASTARETO, 2015).

Logo, todas essas vantagens compreendem em satisfatorios resultados para dentro da
empresa, acompanhado por um conjunto de técnicas que beneficiam seus processos
(COSTA; FERREIRA; LEAL, 2015).

3. Metodologia do desenvolvimento da pesquisa

O presente artigo tem como metodologia a Pesquisa-A¢do, no qual o trabalho é
desenvolvido unindo verificacfes e estudos a execucdo. Nesse sentido, € possivel
potencializar conhecimento e compreensao através da pratica, de maneira situacional. Para
sua realizacdo é necessario seguir as seguintes fases: Definicdo de um problema; Pesquisa
preliminar; Hipétese; Desenvolvimento de um plano de a¢éo; Implementacédo do plano de
acao; Coleta de dados para avaliagao dos efeitos da implementacéo do plano; Avaliagao

do plano de intervencdo; Comunicacao dos resultados (ENGEL, 2000).

O estudo foi realizado em uma empresa multinacional do setor automotivo, analisando um
fornecedor de tubos metalicos, que apresentava uma performance inferior ao estimado. O
gual sera referido como “Fornecedor Alfa” ao longo deste artigo, ambos localizados no
interior de S&o Paulo.

A necessidade para o desenvolvimento do projeto aqui citado, surgiu a partir de dados
inferiores relacionados a falhas e defeitos apresentados durante o processamento, o0 que
impacta diretamente na produtividade e qualidade dos itens produzidos. Assim sendo,
compreendeu-se gque o objetivo € caminhar em dire¢cdo a melhoria continua, e a estratégia
para o controle do projeto se deu pela aplicagdo da metodologia DMAIC, seguindo as cinco
etapas propostas no estudo.

3.1 Pesquisa-acao

O desenvolvimento da aplicacdo da presente pesquisa seguiu as etapas referentes ao
DMAIC, e assim sera apresentada neste topico.

a) Definir

Nessa primeira fase, o time responsavel pela qualidade de fornecedores, analisou quais
empresas possuiam performance inferior ao estimado, sendo até 100 PPM (pecas por
milhdo) mensal, valor estabelecido pelos procedimentos internos da empresa em questao.
Dessa maneira, foi indicado o Fornecedor Alfa, que apresentava 14186 PPM mensal.

Feito isso, definiu-se quatro pontos importantes para serem considerados durante o
decorrer do projeto, para que assim 0 objetivo permanecesse 0 mesmo do comeco ao fim,
sendo eles:

-Descricao: Melhorar performance do fornecedor pontuado como principal ofensor;

-Processo: Gerenciar material ndo conforme na fabrica junto com processo de manufatura
do fornecedor,

-Critico: Colher informacfes precisas de pecas NOK (ndo conformes) e analisar
profundamente o processo do fornecedor;

-Objetivo: Reduzir PPM do Fornecedor Alfa.
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b) Medir

A busca por resultados assertivos exigiu conhecimento minucioso de todas as etapas
envolvidas no sistema pelo qual o projeto iria passar. Dessa maneira, foi feito um
mapeamento de processo dentro da empresa, bem como foi solicitado que o Fornecedor
Alfa elaborasse o mapeamento com a mesma finalidade, vide Figura 3.

Figura 3: Mapeamento de processo Fornecedor Alfa
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Fonte: Autores

Conforme evidenciado na Figura 3, durante o projeto, foi necesséario um técnico residente
do Fornecedor Alfa, o qual avaliou as pecas separadas e identificou o tipo de falha, sendo
principalmente divididas em:

- Trincas Frageis: Quando localizadas no cordao de solda, entende-se que rompeu por
problemas ocorridos na solda durante a formacé&o do tubo metalico;

- Trincas Ducteis: Entende-se que o tubo metalico rompeu por esforco além do suportado
durante o processo de producdo da empresa.

Desse modo, foram identificados os casos considerados procedentes (aqueles que
possuiam trincas ducteis) e foram separadas e enviadas amostras para um laboratdrio
externo, de maneira que o laudo auxiliasse na identificacdo das causas para que as acgdes
de melhoria pudessem ser implementadas. Em alguns casos triviais a analise laboratorial
nao se fez necessaria, pois as causas foram identificadas por meio das ferramentas da
qualidade utilizadas.

c) Analisar

Nesse momento, com o fluxo estabelecido para ambas as partes, foi possivel evidenciar
alguns pontos listando-0s, pois compreendeu-se que nos mesmos, poderia haver
dificuldades no decorrer do projeto. Para a empresa, a etapa limitou-se a essa analise e a
tentativa de conter futuras falhas, conforme alguns exemplos descritos na Figura 4.
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Figura 4: Problemas e A¢bes da empresa
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J& para o Fornecedor Alfa, apés os dados iniciais recebidos, para cada falha ocorrida, foi
elaborado uma analise de causa e efeito, buscando assim, possiveis causas raizes
responsaveis pelo defeito apresentado. Em conjunto com essa ferramenta, usou-se
também o grafico de Pareto em relacéo a liga metalica e diametro, de modo que as decisdes
fossem mais eficazes.

d) Melhorar

Durante o projeto, ficou definido a realizacdo de reunides semanais, para que empresa e
fornecedor estivessem alinhados em relacédo aos tubos e medidas corretivas no processo
de fabricagdo. Dessa maneira, foi solicitado ao Fornecedor Alfa que elaborasse um plano
de acdo com o objetivo de tratar as causas raizes, como demonstrado na Figura 5.

Figura 5: Plano de Agdo Fornecedor Alfa

Problema: | 1.1 - Falta de estabilidade da tira/tubo no ferramental;

Causa: Falta de lubrificacdo no rolo de entrada ocasiona falha de estabilidade na tira.

Objetivo: Proporcionar estabilidade da tira utilizada para fabricagao do tubo na entrada da formadora.
Agdes: Resp. Prazo Status | Evidéncia: ---

Desenvolver um
reservatério individual
para o rolo “W" de XXX 25/08/2020 100%
entrada na formacao dos
tubos.

Fonte: Autores
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e) Controlar

Essa etapa tem por objetivo controlar os resultados. Logo, foi solicitado para o Fornecedor
Alfa que durante as reunides semanais apresentasse um grafico com os principais
ofensores de cada semana, permitindo assim um olhar critico sobre eles. No inicio de todo
més, foi acordado a apresentacdo de um gréfico com o PPM mensal do més anterior. Dessa
maneira, a Figura 6 apresenta os valores correspondentes para cada més acompanhado
no decorrer do projeto, e também o més de Maio, que foi considerado o ponto de critico o
gue resultou na necessidade dessa acéo.

Figura 6: PPM mensal
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Fonte: Autores
4. Consideracdes finais

O presente artigo teve como objetivo melhorar a performance do Fornecedor Alfa ao longo
de seis meses, utilizando a metodologia DMAIC para gerir 0 projeto, bem como o apoio das
ferramentas da qualidade que indicaram as acdes corretivas para tomada e decisao.

Durante todo o projeto, foram implementadas 20 melhorias, o que como resultado final,
apontou uma queda superior a 90% em relacdo ao més de Maio, no entanto a meta de 100
PPM mensal, ndo foi atingida.

Entende-se que isso ocorreu pois, devido a rastreabilidade do produto, foi identificado que
grande parte das ndo conformidades eram de uma produc¢do anterior ao projeto, além disso,
0 mesmo magquinario € usado para produzir tubos de diferentes diametros, o que reflete em
um processo menos robusto.

Os resultados mostraram que as medidas tomadas ao longo do estudo foram assertivas, e
contribuiram para a melhora da performance do Fornecedor Alfa.
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