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RESUMO

A presente monografia apresenta o desenvolvimento de um projeto de melhoria na
documentag#o técnica, desenvolvido em uma empresa do ramo de 6leo € gés no estado de S&o
Paulo. O foco do projeto desenvolvido foi a redugéio de problemas na emissdo de documentos
gerados durante os processos de inspe¢do utilizando-se da analise de Pareto na priorizagdo dos
problemas. A busca pela melhoria dos documentos mostrou diversas deficiéncias nos
processos ¢ rotinas que se tornaram objetos de estudo e implementagdes de agGes constantes.
O projeto permitiu a instalagdo de diversas melhorias e alteragSes nos processos, tornando a
documentagfio e os processos mais confiaveis, além disso significantes redug¢des de tempo
foram obtidas. A utilizagio do Diagrama de Pareto como ferramenta de anélise mostrou-se
muito eficiente, de baixo custo e alta aceitagdo por parte de todos na organizagdo. A
priorizagio na resolugdio dos problemas tornou-se muito mais que uma simples ferramenta,
mudou o pensamento e cultura da organizagfo, potencializou a ideia de atuar com prioridade

no que € critico.

Palavras-Chave: Diagrama de Pareto. Prioriza¢do. Melhoria continua. Gestdo da Qualidade.



ABSTRACT

The current monograph presents the development of improvement project to technical
documentation, developed in an oil and gas company in state of Sao Paulo. The project focus
was a problem reduction in issued reports during inspection process through Pareto Analysis
to prioritize problems. The search for improved in reports showed many deficiencies in our
process and routines that have become objects of study and constant improvements. The
project allowed the installation of a lot of improvements and changes in process, it becomes
more reliable processes and documentation, and there was decreased time on different process
steps. The Pareto’s Analysis showed efficient with low cost and high acceptance of the
company. The prioritization in problem solving has become much more than a simple tool, it
changed the company culture and thought, it potentiated the idea of we need to work with

priority on critical cases.

Keywords: Pareto Diagram. Priorization. Continuous Improvement. Quality Menagement
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1 INTRODUCAO

O presente trabalho apresenta uma solugfio simples, de baixo investimento, mas com um
grande potencial na priorizagdo de resolu¢do de problemas. O projeto foi implementado e
desenvolvido em uma empresa do setor de energia, fabricante de equipamentos para extragéo
de petroleo, tendo seu inicio apds inimeras reclamagles de clientes a respeito da
documentagdo técnica gerada pelos processos de fabricagdo, que era apresentada ao cliente
ap6s montagem dos equipamentos.

Visando a melhoria da documentagio e ganho de horas produtivas, foi utilizada a técnica do
Diagrama de Pareto para priorizagdo dos problemas encontrados durante as etapas. De acordo
com Campos (2014), o método de andlise de Pareto permite dividir um problema em
pequenas partes, que com o envolvimento de pessoas da organizacfo sdo mais faceis de serem
resolvidas, além disso, € possivel estabelecer metas concretas.

Era de conhecimento de todos que se fazia necessario uma melhoria completa em todo o
processo de fabricag¢do, e em 2012 foi implementado o setor de inspecdo de fabricagdo, treze
pessoas responsaveis por toda a documentag@io técnica gerada. O objetivo final da
implementagdio deste projeto era a entrega de uma documentagdo de melhor qualidade ao
cliente, trazendo uma confiabilidade maior para que nos contratos seguintes no existisse a
obrigatoriedade de aprovagido da documentag@o para embarque do equipamento. Para atingir
tal objetivo, ndo bastava apenas encontrar os erros ¢ corrigi-los, era necessario mensurar esses
erros, apresentar aos responsaveis para conhecimento e implementar agles para que 0s
mesmos ndo ocorressem novamente. E assim foi feito, criando uma base de pesquisa na qual
apos cada andlise, o inspetor de fabricag¢fo inserisse todas as pendéncias encontradas.

As pendéncias encontradas durante todo o més eram tabuladas e através do Grafico de Pareto,
verificadas as principais pendéncias a serem tratadas naquele més. Através da ferramenta da
estratificacdo foi possivel identificar indmeras possibilidades, principais responsaveis pelas
pendéncias, principais tipos de pendéncias e até mesmo relatérios mais atingidos, o que
permitia uma atuagfo especifica. Por exemplo sabendo-se que a area que gera relatdrios de
ensaios ndo destrutivos estava com indice alto de erros nos relatérios o foco de atuagéo seria
nessa area;, todavia, este alto indice se dava pelo excesso de erros nos relatérios de
ultrassonografia, ou seja, o foco deveria ser mais especifico com os responsaveis por este
processo.

Ao final de 2015, os resultados foram surpreendentes, todo o processo permitiu muito mais

que ganhos enormes em produtividade e qualidade da documentagio, tudo que foi feito virou
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cultura da organizagdo, além do grande objetivo de liberagdo do cliente para embarque dos
equipamentos sem prévia aprovagio da documentagfo. Iniumeros projetos de melhoria foram
gerados a partir das andlises, e atualmente a empresa conta com uma equipe de apenas trés
pessoas para o processo de inspecdo de fabricagdio da documentagdo, atendendo
tranquilamente a demanda da fabrica e sem deixar a qualidade e principalmente a analise de

Pareto nas pendéncias de lado.

1.1 OBJETIVOS

Este estudo teve como objetivo a melhoria da documentagdo técnica através da técnica da
Analise de Pareto, proporcionando uma melhoria significativa em toda documentagio gerada
pelo processo de fabricag@io. O estudo visa implementar uma sistematica de qualidade para
todos os documentos gerados visando & redugdo no numero de reclamagdes do cliente,
redugdo de multas contratuais aplicadas por atraso na documentacio e aumento da

confiabilidade do cliente na documentagio e processos da unidade.

1.2 ESCOPO

O escopo deste trabalho limita-se somente ao setor de inspe¢do de fabricagfo, com o tnico

intuito de melhoria na documentagZo técnica pertinente ao processo de fabricagéo.
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2. REVISAO DA LITERATURA

O principio de Pareto, muito utilizado nas dreas de qualidade € resultado de um estudo cujo
foco era a distribuig@o da riqueza, do economista e socidlogo italiano Vilfredo Pareto (1948-
1923). Pareto observou que 20% da populagdo acumulava 80% de toda riqueza de um
determinado pais; posteriormente, verificou que o padrio se repetia em outros paises e
também em outras épocas; nascia ali o principio de Pareto.

Ricardo Koch (2000) utilizou o termo O principio 80/20, porém deixou evidenciado que o
principio ndo ¢ uma férmula magica e que as vezes a relagcdo possui uma variagdo, nunca
chegando perto ao 50/50.

Segundo Campos (2014), o principio de Pareto é uma técnica universal para separar os
problemas em duas classes, os poucos vitais e os muitos triviais. Essa versatilidade na
utilizagdo faz com que, atualmente, o principio de Pareto seja uma ferramenta de ampla
utilizagéo, tanto industrial, quanto pessoal.

As grandes mudangas na qualidade ocorridas a partir da década de 50 modificaram
drasticamente o mercado, fazendo surgir novamente o conceito de Pareto, que por muitos
anos fora subestimado por sua simplicidade. Conceitos foram alterados, os clientes ficaram
mais exigentes, somente entregar um produto ou servi¢o néo bastava, era preciso entregar um
produto com qualidade e utilizando cada vez menos recursos, assim garantindo a
sobrevivéncia. Segundo Juran e Gryna (1992), o objetivo da qualidade é obter produtos mais
confiaveis, com taxas de defeito zero, por meio da utilizagdo racional de técnicas estatisticas,
promovendo dessa forma a reducfio dos custos de producio, consequentemente, fornecendo
ao mercado produtos de menor valor.

A utiliza¢do do principio de Pareto na resolugdo de problemas tem sido muito utilizada com
foco nas areas de qualidade, principalmente na reducdo de custos de ma qualidade. Segundo
Juran e Gryna (1992), o principio de Pareto deve ser utilizado para identificar as poucas
causas da ma qualidade que representam o maior custo para a organizagdo. Ainda segundo
Juran e Gryna (1992), o método identifica os principais problemas da qualidade, apresentando
em ordem decrescente as nfo conformidades.

Marshal (1994) cita a simplicidade na utilizagdo do principio na exibi¢do de varios tipos de
defeitos e/ou problemas em um determinado periodo de tempo. Marshal (1994) inclui o
diagrama de Pareto na classe das “antigas ferramentas” e indica que as novas ferramentas sdo
mais sofisticadas e complexas, porém as antigas si0 muito mais importantes, uma vez que sdo

procedimentos estatisticos, ou seja, de coleta ¢ apresentagdo de dados.
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Segundo Rotondaro (2002), a grande vantagem da utilizag@o de graficos de Pareto frente ao
uso das tabelas € a facilidade de compreensdo pelos mais variados niveis hierarquicos.
Podemos dividir o processo de analise de Pareto em quatro etapas: Planejamento, coleta de
dados, tabulagio e calculos porcentuais, e grafico de Pareto.

Na etapa de planejamento, é importante definir as metas, o que queremos, qual nosso objetivo
com a experiéncia, como vamos registrar, qual o periodo de coleta e quais as varidveis
possiveis. Uma coleta completa sempre traduz melhor a realidade. Um grande exemplo € nas
industrias que trabalham em dois ou trés turnos, caso queira estudar um comportamento geral
da produg#o, ¢ interessante que a amostragem tenha abrangéncia em todos os turnos. Caso o
foco do estudo seja mais especifico, pode até ser determinado que a amostragem serd
abrangente apenas em um determinado turno, maquina ou setor.

A etapa de coleta de dados é a mais importante, as informag¢Ges devem traduzir a realidade
dos acontecimentos. E necessario deixar os envolvidos agirem naturalmente, ¢ muito comum,
nessa etapa, ocorrerem dados mascarados porque os envolvidos pensam que estes dados
podem prejudicar-se ou gerar problemas. Uma saida possivel para uma boa coleta de dados
inserir essa coleta no proprio processo, fazendo com que os envolvidos nédo sintam que estdo
realizando uma pesquisa ou coleta de dados, e sim que € mais uma etapa do processo.

A tabulagdo e calculos porcentuais deverd ser feita apds a coleta total dos dados conforme
previsto no planejamento. Apoés a tabulag@o dos dados, os mesmos devem ser organizados de

forma decrescente e inseridas as porcentagens individuais e acumuladas, conforme exposto na

Tabela 1:

Tabela 1 - Pedidos por clientes
Cliente Pedidos % % Acumulada

D 70 39,33% 39,33%
A 45 25,28% 64,61%
B 29 16,29% 80,90%
F 10 5,62% 86,52%
E 9 5,06% 91,57%
C 6 3,37% 94,94%
H 5 2,81% 97,75%
G 4 2,25% 100,00%
Total 178

Fonte: proprio autor
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A tltima etapa deste processo ¢ a elaboragdo do gréfico de Pareto. O grafico ¢ constituido de
dois eixos verticais, apresentando o niimero de ocorréncias no eixo da esquerda e o valor
acumulado em porcentagem no eixo da direita. No eixo X devem ser indicados os tipos de
problemas, ao passo que no eixo Y, indica-se o nimero de ocorréncias. O gréfico deve ser

apresentado em ordem decrescente conforme apresentado no grafico 1 abaixo:

Gréfico 1 — Exemplo Diagrama de Pareto

Reclamagodes dos clientes Mar¢o/2015

16 100%

15 - - - ( 80%
10 - _ L 60%
- A0%

7 1 T - 20%

0 - - 0%

mmm Quantidade  =ll=% acumulada

Fonte: Préprio autor

Uma vez visualizado o grafico de Pareto, pode-se ir além, utilizando a estratificagio dos
dados. A estratificagio permite investigar mais detalhadamente um problema ou ndo
conformidade. Segundo Campos (2014), estratificar é dividir o problema em “estratos”
(camadas), buscando a origem do problema.

Um bom exemplo de estratificagdo pode ser apresentado utilizando a informagdio “atraso na
entrega” do grafico 1. Podemos verificar se este atraso estd ligado a regidio da entrega, ao
motorista responséavel, ao horério do transporte ao dia da semana, tudo dependera de como foi
feita a coleta dos dados. Ainda aproveitando o grafico 1, imaginando que 80% das causas de
atrasos sdo provenientes das regides norte e nordeste, ¢ possivel atuar com planos de agdes
nessas regides ou ainda estratificar mais. Segundo Campos (2014), o processo de
estratificagio sempre deve envolver o maximo de pessoas que podem agregar as investigacSes
e que podem fazer a diferenga na andlise.

Algumas companhias j4 utilizam essa metodologia de priorizagio de problemas, como por
exemplo a IBM. Segundo Koch (2000), a IBM descobriu que para execugiio de 20% do
cédigo operacional, gastava-se 80% do tempo. O autor ainda cita que a otimizagio do

software tornando os 20% mais usados acessiveis aos usuérios foi o grande diferencial da
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IBM frente aos concorrentes. Koch (2000) afirma que outras empresas como Apple, Létus e
Microsoft seguiram a linha de pensamento da IBM e os conceitos de Pareto na otimizacéo se
seus sofiwares.

O principio de Pareto tem se mostrado uma ferramenta simples, de facil utilizagio e baixo
custo, mas fundamental na priorizagdo de problemas e agles. A tradugdo para as dreas da
qualidade se devem muito ao trabalho de Joseph Juran, segundo Koch (2000, p.52) Joseph
Juran foi o mais entusidstico messias do principio, embora o chamasse de Principio de Pareto
ou Regra dos Poucos Vitais.

Toda organizagdio pode ser melhor e mais lucrativa utilizando-se o principio de Pareto.
Segundo Drucker (1981), as organizagdes estdo apoiadas em dados cuja fungio de anilise e
tomada de decis3o ¢ do administrador, sempre com foco nos melhores resultados.

Segundo Daychouw (2007), todo administrador precisa entender o principio de Pareto dentro
de sua érea de atuacdo. Para Daychouw (2007 p.85) “ [..] 20% das pessoas serdo

responsaveis por 80% do sucesso de uma organizagdo. ”
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3 MELHORIA DO PROCESSO DE DOCUMENTACAO TECNICA

3.1 Caracterizacdo da organizacio

A empresa alvo do presente estudo é uma multinacional atuante em diversas areas, uma delas
a area de energia, sendo o estudo elaborado e executado na divisdo de equipamentos para
extragdo e perfuragio de petréleo. A empresa possui como principais processos a soldagem, a
usinagem e a montagem de seus equipamentos, terceirizando ou subcontratando algumas
etapas. Uma enorme quantidade de registros é gerada durante todos os processos, sendo que,
para alguns clientes, ¢ requisito obrigatdrio aprovagéo da documentagio técnica para emissio
da autorizagdo de embarque e, em alguns casos, a aprovacdo da documentagdo est4
condicionada a uma porcentagem do pagamento do equipamento, implicando em possiveis
multas para a organiza¢do. Ap6s algumas multas significativas, a empresa implementou no,
ano de 2012, um setor exclusivo para analise de documentagdo técnica, sendo este setor
responsavel pela inspe¢do de fabricagio de todos os equipamentos e partes do processo

consideradas criticas pela engenharia de produto.

A empresa trabalha com sistemas de células de produgdo, sendo que cada uma dessas células

¢ responsavel por uma linha de equipamentos que s#o:
Ferramentas de perfuragiio;
Sistemas de cabega de poco;
Consumiveis utilizados na perfuragio e extrago;
Sistemas de extragdo de petréleo.

Cada célula tem sua estrutura completa, planejamento, operagdo e engenharia de manufatura
separados, dessa forma a empresa acredita que se criam “especialistas” em determinado tipo

de produto, o que acelera os processos e possibilita constantes melhorias.

Os setores representantes da qualidade atendem toda a demanda da unidade, sendo estes

divididos em:
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Inspecgdo de recebimento;

Inspecdo de manufatura, responsavel pelos ensaios nio destrutivos, dimensionais e

acompanhamento de soldagem;
Inspecéo de fabricagdo;

Inspegdo final, responsavel pelo acompanhamento da montagem e testes dos
equipamentos.
A empresa possui uma base de pesquisas na qual ¢ possivel compilar dados e extrair todas as
informagGes necessérias para os indicadores utilizados no processo de fabricagfo. A base de

pesquisas foi adaptada e utilizada para coletar as pendéncias encontradas no processo.

3.2 Implementaciio do projeto

No ano de 2012, apds diversas reclamag¢des dos clientes acerca da m4 qualidade dos
documentos gerados durante os processos de fabricagdo e também da demora na emissio de
Databooks, foi implementado o setor de inspegéio de fabricagdio, que seria responsavel por
analisar e compilar todos os documentos que posteriormente seriam enviados aos clientes.
Databook ¢ uma coletdnea de documentos pertinentes a fabricagdio de um equipamento,
evidenciando todos os registros definidos como criticos pelo cliente. A ideia inicial era, além
da resolugfo dos problemas existentes, atuar de maneira preventiva. Entretanto, existiam
muitas pendéncias, multas contratuais em constante aumento e diversos equipamentos parados
dependendo de aprovagdio dos clientes. Para que um equipamento fosse liberado para
embarque, 0 mesmo deveria ter sua documentagdo aprovado pelo cliente, porém com as
constantes pendéncias encontradas, no final de 2012 e no ano de 2013 praticamente atuou-se
de maneira corretiva, sendo que a ideia de prevengdo comegou a ser implementada apenas no
final de 2014,

A necessidade de mensurar os problemas encontrados durante a analise de documentagdo nos
fez procurar alternativas e ideias de como essas pendéncias seriam apontadas, uma solugio
simples que pudesse ser inserida como parte do processo sem agregar um tempo significativo
na etapa de inspegdo de fabricagdo. Buscando algumas solugBes baratas, encontrou-se uma
ferramenta da propria organizagio que permitia a criagdo de um questionario e posterior

extragdo dos dados para tabulagiio, uma base global, com suporte técnico e sem qualquer
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custo. Foi criado um questionario com as perguntas pertinentes 4 anélise, com os seguintes

itens:

> Responsavel pela anélise;

> Etapa do processo; (inspecdo durante o processo, liberagdo para montagem ou
inspe¢do final)

> Linha de equipamentos; (ferramentas, cabe¢a de pogo, consumiveis ou sistema de
extragdo)

> Ordem de produgio;

> Houve pendéncia durante a analise?

Em caso de positivo para a ultima questdo, aplicavam-se mais algumas perguntas:

> Area responsavel pela pendéncia; (CQ caldeiraria, CQ revestimento, CQ final, CQ
dimensional, Almoxarifado, recebimento e fornecedores, engenharia industrial,
engenharia de produto e planejamento)

» Tipo de pendéncia; (relatério ndo disponivel, erro ou falta de informagdes nos
relatérios, roteiro de fabricagdo com problemas, movimentagdes de fase na ordem de
produgdo, nfo atendimento a especificagbes, ndo conformidade aberta e outras)

> Descri¢do das pendéncias;

Todos os analistas participaram da elaboragdo desta etapa, para que os principais pontos
fossem levantados e traduzidos para a planilha de pendéncias. Durante o primeiro més, todas
as ordens de produgfio analisadas eram apontadas utilizando a ferramenta de pesquisa,
independente de existéncia ou nio de pendéncias durante a andlise, todos os dados eram
importantes, uma vez que a quantidade de ordens de produgdo analisadas durante aquele
periodo por um todo era necessaria para a analise.

O projeto foi pensado e planejado a partir da ideia que, apés a tabula¢io dos dados gerados
pela andlise, 0os mesmos seriam divulgados em conjunto e os principais problemas, que
posteriormente seriam tratados com planos de a¢Ses dos gestores das respectivas areas. A
defini¢do de “os principais problemas” seria feita de acordo com a ideia de que 80% dos
problemas sdo provenientes de 20% das causas, ou seja, seriam tratados os problemas cujo

percentual acumulado fosse compreendido dentro dos 80%.
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3.3 Os primeiros resultados

Durante todo més de novembro de 2014, a planilha de pendéncias recebeu informagSes dos
inspetores, e apds o término do més, os dados foram retirados, a planilha foi reiniciada,
zerando as informagGes, ja contabilizando para o més seguinte. Todos os dados foram
tabulados, obtendo a informaggo do total de ordens de producdo com pendéncias, conforme
tabela 2.

Tabela 2 — Quantidade de ordens de produgiio com pendéncia nov/2014

Houve pendéncias? Qntd % %acm
Sim 124 38,63% 38,63%
Nao 197 61,37% 100,00%
Total de ordens analisadas 321

Fonte: Préprio Autor.

Com a informagdo da quantidade de ordens com pendéncias encontradas, partimos para a
estratificacdo dos dados, gerando as informagdes dos tipos de pendéncias encontradas (grafico

2). Importante salientar que uma ordem de produgéo pode apresentar mais de uma pendéncia.

Grafico 2 — Tipo de pendéncia nov/2014
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Fonte: Préprio Autor.
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Aplicado o principio de Pareto, compreendemos que as a¢des deveriam ser voltadas para a
melhoria dos trés aspectos compreendido entre os 80%, porém era interessante verificar de
quais setores ou 4reas esses problemas eram provenientes. Para ir além, utilizou-se a técnica
de estratificagdo para verificar a causa raiz dos principais problemas, relatério nfio disponivel
(grafico 3), erro ou falta de informagdes nos relatorios (grafico 4) e roteiro de fabricagdio com

problemas (grafico 5).

Griéfico 3 — Responséveis por relat6rios nfo disponiveis nov/2014

Responsaveis por relatérios ndo disponiveis
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Fonte: Préprio autor.
Gréfico 4 — Area responsavel por erro ou falta de informag@es nos relatérios nov/2014
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Fonte: Préprio autor.
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Gréfico 5 — Area responsével por roteiro de fabricagdo com problemas nov/2014
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Fonte: Préprio autor.

Com todas as informagdes em mios, foi necessario em primeiro lugar levar as informacgdes
aos gestores de cada area e marcar uma conversa com todo o time. Era importante ter o
parecer de quem conhece o cotidiano de cada operagfo para entender melhor como atuar na

resolugdo das pendéncias.
3.3.1 Tratativa para relatérios nio disponiveis

Dados estratificados e identificados os responsaveis pelos relatorios ndo disponiveis,
observou-se que o problema atingia, de forma geral, as 4reas de CQ, de forma mais acentuada
em CQ caldeiraria, responsaveis pelos relatérios de soldagem e ensaios nfio destrutivos.
Verificou-se que apds inspegdo dos equipamentos, seguia-se um processo conforme a figura 1
e para evitar que a cada inspeciio fosse necessario todo esse processo, o inspetor somente
criava um nimero para dar sequéncia nas operagdes; no final do dia, todo processo era

realizado para todos os relatérios gerados.

Figura 1 — Processo de emissdo de relatérios.

Fonte: Proprio autor.
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O grande “vildo” em todo esse processo era a alta demanda, que ao final de alguns dias, n#o
permitia que o inspetor disponibilizasse os relatérios criados, que acabavam caindo em
esquecimento. A principal reclamagfio era a demora para se deslocar até a impressora, assinar
os relatérios e depois digitaliza-los, processo esse que além da demora possuia algumas falhas
como funcionamento incorreto da impressora e scanner. Como os dados apresentavam um
impacto geral nas 4reas de CQ, verificou-se as outras dreas e os comentérios foram os
mesmos; as vezes, os inspetores esqueciam de disponibilizar os relatérios pela falta de tempo
ao final do dia. De volta para uma reflexio, pensou-se inicialmente em duas possibilidades:
orientar os inspetores de que os relatérios deveriam ser feitos imediatamente ao final da
inspecdo e realizar a compra de novas impressoras para que as mesmas ficassem mais
proximas a seus usudrios. Todavia, as ideias nfo eram viaveis, haveria perda tempo de
inspecdo, atrasando muitos equipamentos, principalmente nos perfodos de maior demanda,
além disso a aquisicio de novas impressoras agregaria um custo mensal. Ap6s algumas
conversas, uma nova ideia surgiu, poderia ser utilizada uma assinatura eletronica, evitando os
processos de impressfo, assinatura e digitalizag8o, tornando todos os relatérios gerados
eletrdnicos. Para utilizar tal ferramenta, existia apenas a necessidade de um software e
treinamento para os inspetores. Em uma acdo conjunta com a equipe de Tecnologia da
informagdo, descobrimos que j4 existia um software licenciado pela organizagio e que este
atenderia perfeitamente nossas necessidades. O novo software permitiu que, de maneira
simples, os inspetores pudessem assinar eletronicamente os relatérios e salva-los diretamente
na correta pasta do sistema. A interface de utilizagdo era simples, fizeram-se alguns testes
com 0s inspetores e apds expandiu-se para todos, sendo que, em dezembro de 2014, o novo

processo ja estava em utilizagdo conforme figura 2.

Figura 2 — Processo de emissdo de relatérios apos implementagfio de assinatura eletrénica.

Elaboracao Salvar no
do relatorio sistema

Inspecao

Fonte: Préprio autor.
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3.3.2 Tratativa para erro ou falta de informacdes nos relatérios

Em paralelo ao desenvolvimento das outras pendéncias, verificou-se que a 4rea de CQ Final
era a principal responsével por erro ou falta de informagdes nos relatérios, mas quais seriam
esses erros? Voltando para os dados obtidos no tltimo més, identificou-se que o tnico
problema encontrado era “falta de fotos na LVM”. A lista de verificagdo de materiais é o
documento de aprovagdo final de um equipamento montado e, por requisito dos clientes, deve
ter uma determinada quantidade de fotos do equipamento. Um dos problemas jé tinha sido
detectado e j4 estava sendo tratado, o relatério ficaria eletronico, mas mesmo assim o inspetor
precisava tirar as fotos em uma cAmera, conecta-la ao computador, separar as fotos e montar o
documento, anexando todas as fotos, um processo demorado e que demandava um
deslocamento da 4rea de montagem até o escritério por parte do inspetor para montagem do
relatério. Uma conversa com o gestor da qualidade revelou a existéncia de uma reclamagfio do
cliente sobre o assunto em discussdo, o principal cliente reclamara que o documento era um
pouco fraco, além das fotos de baixa qualidade e sem muito padrio. Decidiu-se ir além,
buscar uma solugdo moderna, de qualidade e que diminuisse também nosso tempo de
inspegdo final. Apés algumas pesquisas e reunides, a empresa interessou-se por em uma ideia
que se utilizava de um dispositivo mével na inspegdio. Este novo processo permitiria a
consulta as especificagSes pelo proprio dispositivo mével e a confecgdo do relatério ja com as
fotos, tiradas pelo proprio aparelho. O relatério seria salvo direto na pasta correta do sistema.
Para mensurar a viabilidade de implementago, levantaram-se os custos da operagéo no estado
atual conforme tabela 3, e foram realizados alguns testes com o fornecedor. Apos os testes,
verificou-se que houve uma redugéo no tempo média de inspego, consequentemente redugfio
no gasto mensal conforme tabela 4. Confrontando os dados com o orgamento do fornecedor,
(tabela 5) com os obtidos em processo, concluiu-se que em pouco mais de cinco meses o

investimento se justificava.

Tabela 3 - Inspegdo final antes da implementagéo do projeto

Custo operacional por hora RS 326
Tempo médio de inspecio em Horas 1
Demanda média mensal 47
Gasto mensal RS 15.322

Fonte: Proprio autor.
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Tabela 4 — Inspegdo final ap6s a implementagio do projeto

Custo operacional por hora RS 326
Tempo médio de inspe¢io em Horas 0,66
Demanda média mensal 47
Gasto mensal RS 10.113

Fonte: Préprio autor.

Tabela 5 — Orgamento para implementagéo de inspegdo por dispositivo mével

item Qntd Valor unit. Valor total
Equipamentos para inspe¢io 3 RS 2.300,00 RS 6.900,00
Desenvolvimento do sistema 1 RS 21.000,00 R$ 21.000,00

Total RS 27.900,00
Fonte: Préprio autor.

A empresa apostou nessa nova tecnologia, uma agio que demandou um tempo maior para
implementag8o, mas que se mostrou muito eficiente. O novo processo facilitou muito a
execucdo das inspegdes finais e emissdo de documentos, com o dispositivo mével o inspetor
passou a ser muito mais presente na linha de montagem, uma vez que tudo que se faz

necessario para uma inspe¢o encontra-se na palma de sua mio.

3.3.3 Tratativa para roteiro de fabricacio com problemas

Durante todo processo de fabricacio de um componente ou equipamento, o0 mesmo é
acompanhado por uma ordem de produgio, que descreve todas as etapas de seu processo de
fabricagdo, além disso, torna-se um registro de todos os responsiveis e datas das operagdes
realizadas. Algumas informagSes descritas nas ordens de produgdo eram de grande
importancia, e de acordo com os dados obtidos, o niimero de corrida da matéria-prima, em
alguns casos, estava sem preenchimento. Para alguns componentes € obrigatéria a marcagéo
desta informagfo no préprio componente. Consultando os operadores, verificou-se que nestes
casos, quando nfo havia preenchimento, os mesmos necessitavam parar sua etapa e solicitar
a0 planejamento a informagdo, ou seja, além de tudo, perdia-se um tempo precioso na
operagdo desses componentes. Em conjunto com todo o time, definiu-se que a aclo para

redugdo deste tipo de problema seria que os numeros de corrida deveriam ser informados
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diretamente na capa da ordem de produgéo, sendo mais facil a visualizagdo; e também que os
operadores, assim que recebessem as ordens, poderiam ver no ato se a informacdo estava
descrita, solicitando-a imediatamente em caso negativo.

Observou-se durante a resolugéio deste problema que o time de planejamento e os operadores
sabiam que o nimero de corrida deveria ser marcado nos componentes, porém nio sabiam

que era um requisito.

3.4 Resultados apés seis meses

Mesmo apés as primeiras agdes, o monitoramento dos dados prosseguiu para verificar a
evolugéo do desempenho do processo ao longo do tempo e também tomar a¢des na melhoria.
Em muitas oportunidades, uma simples conversa com todo time deixava todos em alerta, o
importante era sempre manter todas as 4reas informadas de seu desempenho. Todo
monitoramento, conversa e pequenas acdes tomadas ao longo dos meses tiveram seu efeito
comprovado através dos nossos indicadores. Esses indicadores eram apresentados na reunifio
mensal da qualidade e as agSes e melhorias eram designadas para os gestores de cada area.
Evidentemente em algumas oportunidades, problemas esporadicos se apresentaram e também
novas pendéncias foram surgindo no caminho, como por exemplo no grafico 6, onde o CQ
revestimento foi o principal responsavel por erro ou falta de informagdes nos relatorios. Ao
verificar a descrigdo das pendéncias, encontrou-se a causa raiz, um novo cliente tinha como
requisito o certificado das tintas utilizadas na pintura de seus equipamentos, porém como as
tintas eram recebidas pelo almoxarifado, os certificados eram arquivados no setor.
Conversando com os dois times, definiu-se um novo processo para recebimento de tintas, que
entdo seriam recebidas pela area de revestimento e nfo mais almoxarifado. Os procedimentos

foram atualizados e problema resolvido, conforme grafico 7.
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Gréfico 6 — Responsaveis por erro ou falta de informagdes nos relatérios, margo/2015
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Fonte: Préprio autor.

Grafico 7 — Tipos de pendéncias, abril/2015
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Fonte: Préprio autor.

Apds todo acompanhamento, graficos ¢ indicadores foram gerados para verificar o quanto a
aplicacdo do conceito de Pareto na priorizagdo dos problemas havia sido eficiente. Os
resultados foram muito satisfatorios, mostrando que com simples agdes seria possivel
monitorar e resolver grandes problemas. A Tabela 6 mostra o cenario encontrado em abril de

2015.




Tabela 6 — Roteiros analisados, abril 2015

Houve pendéncias? Qntd % %acm
Sim 19 8,80% 8,80%
Nao 197 91,20% 100,00%
Total 216

Fonte: Préprio autor.

3.5 Resultados do projeto

Atualmente o sistema funciona de acordo com a figura 3:

Figura 3- Ciclo mensal, redu¢io de pendéncias de documentagéo.

Coleta dos
dados

Implementagao Pendéncias de

s nglion documentacdo

{  Apresentagao e
determinacao
das acoes

Fonte: Proprio autor.
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Ao longo do tempo, algumas alteragdes na planilha de coleta de dados foram alteradas e/ou
inseridas devido a necessidade do processo e novas varidveis, porém, a ideia inicial se
mantém inalterada, tratar os principais problemas, seja por a¢des e implementagdes de novas
ferramentas ou por didlogos de qualidade. Um diferencial em relagfio ao inicio do projeto €
que hoje existe um quadro da qualidade na entrada da fabrica e essas informagfes s&o
atualizadas mensalmente, deixando a conhecimento de todos os indicadores gerados a partir
dos dados coletados, incluindo a quantidade de pendéncias por linha de equipamento. No
grafico 8 abaixo € possivel identificar as pendéncias por linha de equipamento em outubro de

2015.

Grafico 8 — Pendéncias por linha de equipamentos, outubro de 2015
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Fonte: Préprio autor.

Foi criado, durante o ano da execug¢do do projeto, uma cultura de troca de informagéo de todas
as areas, chamado de didlogo semanal de qualidade. Uma vez por semana os gestores se
reunem com seus times para falar de algum tema, no conformidades, potenciais problemas,
indicadores, 4reas de vedagéo e outros.

Atualmente, devido a grande aceitagdo da inspecdio com dispositivos moéveis, estd sendo
desenvolvido o mesmo processo para outras areas, a ideia € implementar este processo na
maior quantidade de areas possiveis, deixando somente aquelas que por natureza da operagdo

ndo permitam ou sejam invidveis para o uso dos dispositivos méveis.
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O ganho operacional em tempo ¢ qualidade foi bem visto pela organizagdo como um todo, o
que deu confianga & empresa para continuar investindo. Além disso hoje todos os relatérios
sdo eletrdnicos, mais simples em sua emissdo ¢ de maior qualidade.

O novo contrato em vigéncia gragas a melhoria dos processos e qualidade da documentagio
foi designado como inspegdo tipo L, quando o cliente nfo solicita aprovagdo prévia do
equipamento antes do embarque, isso mostra 0 aumento da confiabilidade do cliente em
nossos processos. Essa era uma das premissas que levaram a investir na melhoria da
documentagio.

Os numeros representam as melhorias feitas durante todo o processo, entretanto o maior
resultado e fruto do trabalho implementado, sem divida, foi a mudanga de cultura da
organizacdo, o entendimento de que a qualidade é um conceito que deve estar presente em

todas as areas, pois todos t€ém impacto no processo.
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4 CONCLUSAO

A aplicagéo do principio de Pareto na priorizagdo de problemas mostrou-se muito eficiente
com um baixissimo custo de implementagiio. A ferramenta permitiu a identifica¢do dos
principais problemas da organizagfio e que esses fossem solucionados de forma a priorizar os
que mais impactassem o processo em questdo. A criagdo de um ciclo mensal de analise
permitiu o acompanhamento da evolugdo dos problemas e atuacdo periddica na resolugdo dos
problemas.

Havia um cenério no qual praticamente 40% de tudo que era analisado tinha algum tipo de
problema, e apés a implementagdo do projeto, foi possivel chegar a um patamar de,
aproximadamente, 10% em relacéo ao total analisado.

A aplicagdo deste projeto mostrou também que com ages simples € possivel melhorar os
processos, ndo sdo necessarios grandes investimentos para a melhorara dos processos.

O principio de Pareto mostrou ser muito mais que uma ferramenta prética e sim uma linha de
pensamento dentro da organiza¢do que permite atuar no que tem real impacto, simplificando
os processos, devendo ser aplicada de forma continua e com evolugdo constante. A criagdo
dos didlogos semanais de qualidade é prova real da mudanga de filosofia proveniente do
principio de Pareto na organizag#o alvo.

Nota-se que todas as pequenas a¢des contribuiram para o sucesso dos objetivos finais, além de
atingirem uma redugfo no tempo de processo de todos os equipamentos produzidos. O grande
objetivo de liberagdo dos equipamentos sem analise do cliente foi conquistado gracas a
confiabilidade nos processos de produgio e qualidade adotados, e como consequéncia, a

extingo das multas contratuais por atraso na entrega dos  databooks.
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