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Qual a sua utilidade?

A Gestao da (ualidade, aplicando técnicas e métodos, também
deve servir para cciicreiizar uma melhoria e consolidacao da
gualidade de produtos e criyanizacbes de forma continua nos

principais elementos e valores:

- focalizac&o no Client:>

- melhoria continua
- envolvimento de todos os colaboradores
- reducéao de desperdicios

- gestao com base em fatos
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Ferramentas aplicadas

As Sete Novas Ferreirentas da Qualidade”, de acordo com Mizuno (1993):

Estratificacdo: Consiste no agrupamento da informacédo (dados) sob
varios pontos de vista, de modo a focaiizar a acao.

Folha de Verificacdo: Formulario no gual o< itens a serem verificados
para observacao do problema ja estao impresso:.

Grafico de Pareto: Um problema pode ser atribuido a um pequeno
- numero de causas.

' Diagrama de Causa e Efeito: Utilizado para apresentar a relagao

~ existente entre um efeito de um processo e as causas do processo.




Ferramentas aplicadas

Histograma: Gre?i.o de barras que dispdoe as informacdoes de modo que
seja possivel a visuai:zagao da forma da distribuicao de um conjunto de
dados, e também a perceg4s da localizacao do valor central.

Diagrama de Dispersao : Graficc utiiizado para a visualizacdo do tipo de
relacionamento existente entre duas varizveis. Estas variaveis podem ser
duas causas de um processo, uma causa e un &‘eito do processo ou dois

efeitos do processo.

Grafico (carta) de Controle: Utilizado para detetar causas artificiais e
causas naturais. As cartas podem ser por variaveis (unidades quantitativas

~ de medidas) ou por atributos (caracteristicas qualitativas).
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Qual o objetivo das ferramentas?

O objetivo de utilizacdo destas ferramentas € o de ajudar os
gestores a analisar os 7ates e a tomar decisOes adequadas baseado nos
conceitos de cada ferramentz, analisando dados e executando acoes

para correcao ou melhorias dos pi©<<ssos.

Cada ferramenta tem sua propria tlizacdo para resolucédo dos

problemas e para ser usada deve-se bazezar com as situacoes

especificas disponiveis na empresa.
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Ferramentas aplicadas

Existem vé:i2z metodologias para a melhoria continua, as quais
dependerdo fundamenialricnte dos setores de atividade e de quem as
aplica.

Neste caso pratico vamos aiicar o ciclo PDCA atraves :

- Lista de Verificacao;

- Estratificacéao;

- Diagrama de Pareto;
- Diagrama de Causa e Efeito de Ishikawa;
- Plano de Acao 5W2H,;

- Carta de controlo.
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Analise dos Processos

Os processos pe:e analise quanto a sua forma e conteudo:
- Deve-se saber 0 aue é importante e valorizado;
- Valor é definido peic ciiente;

- As tarefas e atividades g.e nado agregam valor tém de ser

eliminadas:

- As restantes tarefas que acrescenitaiii valor tém de ser

simplificadas;

- Os processos sao realcados a medida que surgem valores

novos, definidos pelo cliente.
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Mapeamento dos Processos

O mapesiviento dos processos € uma ferramenta que permite

entender como sao 03 S0CEeSSOS.

- ldentificar o objetiviy do processo, clientes, fornecedores e

resultados esperados;
- Documentar o processo por meic 2 entrevistas e conversas;

- Transferir as informacodes para uma representacao visual;

O mapeamento permite identificar as prirccipais atividades
existentes na organizacao e analisar o sistema em gque sao empregues
para os fluxos de documentos, a sequéncia das tarefas, as informacoes,

|

‘ as pessoas envolvidas e a relagcéo com os seus clientes.




©

—
globalengest
engenharia e gestdo global

Melhoria dos Processos

Um fator irmnortante nas empresas € a questao da melhoria nos
processos, em fun¢Zo de reduzir custos e atrasos, dar maior
previsibilidade, maior satisfacéc dos funcionarios e clientes e a reducéao
de erros na execucao dos proces«=os atraves de um estudo sistematico
das atividades e dos fluxos de cada processos para aprimora-lo,
entendendo as caracteristicas, as limitacdes 2 iri:plicacdes alinhando os
esforcos de melhoria com objetivos, situacéo e estrafégia de negocios
da empresa, estabelecendo metas relevantes, duradouras e
mensuraveis na organizagao considerando a cultura e procurando o

comprometimento de todos da geréncia e organizacao.
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Gestao dos Processos

A gestar: dns Processos deve ser conduzida para manter os

resultados atuais ou rr:elhorar estes resultados durante os processos,
avaliando constantemenie ¢ desempenho dos principais processos da
organizacdo com visao das necessidades do seu cliente interno e

externo através da:

- Padronizacéo dos processos;
- Racionalizacao dos fluxos dos processos;
- Procedimentos;

- “Layout” (distribuicéo fisica) da organizacgéo.
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Responsavel ou Gestor da Qualidade

Imagiiz¢ que € convidado para encabecar a area da
Qualidade de uma empresa que ja tem implementado um Sistema de
Gestdo da Qualidade. O que u=zsige fazer para confirmar o seu valor
acrescentado para a empresa? Sei 0 Responsavel da Qualidade
mantendo-se a gerir confortavelmente a manuiengao do Sistema existente
entre Auditorias dando o seu trabalho como suficienie ou pretende exercer
a melhoria continua formando um grupo de trabalho e afiymando-se como
- uma peca essencial de desenvolvimento da organizacao, valorizando a

sua posicao interna como Gestor?
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Melhoria Continua

Exemplc de um fluxograma, que ilustra o processo de

implementacéo de rm<lhorias continuas no controle da qualidade:

iderd.finar gaprros criticos do
t’."}? '1a7)

N,
|dentificar compromiss s (@ oy W
+ ——d

Proporcionar treinamento inicia |

¥

identificar requisitos do consumidor

'

dentificar os processos basicos

¥

Proporcionar freinamento especifico
de habilidades

i

Caoligir e analisar dados -

¥

Implementar mudangas nos
Processos sk

o —
_~TT% requisitos g5 —__

=" consumidores estio -
assegurados?
—
3 ONENUET COMm O processo de
L

melhorias

O processo de implementagdo da melhoria continua.

Fonte: Chiavenato (2005, p.163)
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Melhoria Continua

Como prograin=: ¢ Modelo de Processo de Melhoria da Qualidade:

Mensure o desempenho atual.

Compreenda por que o processo esla ‘zndo o desempenho atual.

Avalie os resultados do novo processo.
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Comprometa a todos na continuidade do processo de melhoria.

Modelo de processo de melhoria em oito etapas.
Fonte: Elaborado a partir de Chiavenato (2005, p.163)
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Melhoria Continua

O planeamento & 2ntrolo do Processo de Melhoria da Qualidade:

57//7 ) A "‘\_l
= o que se deve fazer
Planejamento AW, Objetivos a
[ Jr:} e GuunJdo fazer I:D[ alcancar J
e (Queni deve: azer
* (Como fazer J

Planejamento e seus desdobramentos.
Fonte: Chiavenato (2005, p.100)

- argr O
Medir o desempenho Comparar ©xm o
planejainienio

—{ Corrigir o desempenho H Identificar erros ou desvios J

[ Controle ]—p

O controle e seus desdobramentos
Fonte: Chiavenato (2005, p.100)
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O ciclo PDCA

yd

E uma seguerzia de atividades que sao percorridas de maneira

ciclica para melhorar ativinages. -—
ACAO PLANEAR
- Planear: seleciona um processo i@ precisa melhc
- Executar: implementa o plano e controia ¢ progres: ‘ l
- Controlar: analisa os dados colhidos durante ¢ D23 onTroLAR EXECUTAR

-

executar, a fim de constatar com que precisao os
resultados correspondem as metas estabelecidas no passarpl

- Acdo: Se os resultados forem positivos, a equipe documgeatprocesso revisto,

|

a fim de torna-lo um procedimento padronizado para que tpdssam utiliza-lo. ‘
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Analise de um Caso de Estudo

Para se ccinzieender a utilidade desta metodologia, iremos
analisar um caso de estlids ;2ara reducao de falhas elétricas na linha de
montagem do air bag do volante, «#va monografia de Almir Thozo, 2008.

Salienta-se que podemos apicai 2sta metodologia a qualquer tipo
de organizacao para identificar, analisar, ulangar e implementar acdes de
melhoria do processo, realizando ciclos continucs na procura da melhoria
do processo se nao for possivel a obtencao de resultacos apos a execucao

do primeiro ciclo PDCA.
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Caso de Estudo

O Problema:

O prcoviema definido para este estudo € a falha na
montagem do conjunto ¢ a4ir bag do volante, montado na linha de
producéao e gue tem causado um &auinznto de custo no produto final.

O conjunto do air bag do volantz apresenta uma falha elétrica apos
a sua montagem, sendo identificada no postd de trabalho que realiza os
testes elétricos que reenvia para a equipa reparar, cixde o operador faz o
registo da falha.
Estes registos serao utilizados como indicadores do problema.
Para descrever este problema, seréao utilizadas as informacoes dos

‘meses de novembro, dezembro de 2006 e janeiro de 2007.




= ®

Caso de Estudo

Este proui=ina atinge 2% das pecas montadas.

Como estamos 2 considerar um item de seguranca que pode por
em risco a vida humana, &sie torna-se imprescendivel ser analisado

atraves de uma analise objetiva caiis vista para uma solucao do problema.

Sas0En
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Etapa P (Identificacao do Problema)

O problema ar:lisado é a falha elétrica do conjunto do air bag do
volante, levando o sistema 2t 2cionamento a ficar comprometido.

Para realizar a recolha 2« aados, fez-se um acompanhamento da
montagem do conjunto do air bag rnc posto de montagem, no posto de
testes eletricos e no posto de reparacao, duriacte trés meses, tendo assim

uma visao da montagem dos componentes.

No posto de reparacao, o operador verifica a faila, realiza o reparo

e regista a falha numa folha de verificacao.




[0qoi6 0gisab » DlOYUEUS
1sabuajpqolb
\\\)

»

OV AVAHIASHO

A/ /puirasan

0S0 | 6FE | BLE [00H] £ [H00323NE0J 0QIONODES OFDINOIY0 SAWHDOOYLI SN0 DEIA Wl =N 10A D0 OFE HIF| £ [WIEWINOW| 02 [ Z0-0eFiE
30 QI=EN00TE 00 3103HD
05F | 05F | 000 [MEk| | [400303NE04 LMY 104 00 FLODHD|OOWLDSMO D830 TN ZINY 10A DO 098 dI¥| + [NFoWINOW| 022 | L0-Uerg
O O 2dnEE S LM IO
zin | zvn | oo | e J e | wsewinaw COWLISNODSI0TE SN I0A DD OWA diW| £ |WI9WINOK | adF | /nuelar
020 | 0z0 [ 00D | i J b 7 WIOVINGW COYLIINODEITTYA TLNYIOA OO Ol div] | [WISVINOW| 8cZ | f0-uelse
OF0 [ 0F0 | 000 [ #b ] L AIeinan COvLOINODEIA TN SLNY10A D0 OFH di¥| | [WIOWINOH| 52 | Z0-UETGE
OV0 [ v [ 000 [ ri | £ [ wedrinoi CO¥LOSMODEI0 T ZINY 10A OO0 OF8 JIF| £ [NIOWINOM| 047 [Z0-UelFE
200 |BEET | CEEC | ¥l ) ¢ Ea,..r,._i,:_,.ljf-l CQ¥LOSNODEIQ TN SNV I0A D0 OFE HIF| | [WIOWINOMW| 9dZ | Z0-UETbE
S0 Lo oo Pl 2 MWLM DOFL SN0 D530 SN I0A 00 OFE JiF| B [mIovlhom | 9z | so-uelEr
[ bl nTin on:n Fl 3 MEG I N / O LSRN0 IS SLNYI0A 00 98 JIF| B (MI3asikoN | o7 | 2o-uel-EL
070 | 0Z0 | 000 | we J L [ WEEINOw | COWLISNODSIATYH SNV I0A DD OFA di| | [WISWINOK | 87 | /0UelaL
SUO [ S0 [ oD | el U [WISMINOW [T T T COWLIIMODETATYI SLHYI0A OO OFA Hiv] | [NISWINOW| 847 [ 0-UelGL
OE0 [ 050 | 000 | ¢ ] L | WISWINOW 7/ COYLIINODEIATYA LMY IOA OO Ol div] | [WISVINOW| 9cZ | Z0-UETa)
THO [00ET | B¥ET | ¢l ] T | WICWINOW TINI 220000 TyW|OOYLIINO D5 I SHNYIOA OO0 OFa Uiv| £ |WIOWLHOW]| 9dZ | 20-uelg)
000 [ 000 | 000 [ #p J € [ W3gwiMow | 777 / CO¥LOSNODEIO W ZINY 104 D0 OFH HI¥| £ [WIEWINOW | 02 [ Z0-0ETF]
ELOD | b0 [ 000 [ FE £ | WISHWLINOW C |oOeLoSmO00s 30 SN DA OO e JIF| B [MFoWIHoW | 92 | io-uefg
S0 S L0 an:n Fl L W2 g LMy ||*.Ul.m.ﬁ_.n_m_2_uu_mm__u._|_..,._._.a_m_._.ZdI_D}G_u..uﬂm_w___a Lo [m3oeinom] 942 | s0-uElS
[ bl nTin on:n Fl L W3 LROW CTFL S INOISIAMEN SLNYI0A 00 98 JIF| L (N3N IkoN | adF | so-Uel-S
[ EEREIEE Y EEEENET 00w L= 08 30T SN I0A OO OFE JIW| L [WISNINOM| 87 | JO-Lefc
0Z0 [ 0z0 | 000 | #b ] L | WISWINOW COvL TN 23T SN I0A OO Ol div] | [WIOVINOW| 8dF | J0UelS
GE0 [ Gk0 | 000 | ¢l ] £ | WICWINOW CQYLI 2t 25T 0T IINYIOA DO Ol diF| | [WIOWINOW| 02 | J0-Uely
0Z0 | 0Z0 [ 000 [ rb | L [ WIOWLNOW COWLOSNCL S0 e LY I0A 00 Ol div| | [NIOVINOW| 0F | i0-Lekc
GLO [ Gk0 [ 000 [ pb | L [ WMI3EWLINOW CO¥LOINODEDA T i =LY 10A OO OFE JiF| | [WIe%INOW]| 07 | J0-UekZ
SL0 L L0 on:n Fl L W2 LM O il A 1= o e T [ e W i T e = e 1 I O T R T L0-uEl-E
1 1




- BV
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Na figura akaizn. os valores retirados das folhas de verificacéo,

foram analisados e apreseritados na forma de indicadores do numero de

ocorréncias de falhas.

50+
Namero de 0]
ocorréncias 30
20+
10

0_

nov/06 dez/06

23

jan/o7 Meses/
Ano

O Ocorréncias no conjunto do air bag do volante

MES EXEC LTQ.‘@ DESCRICAQ TOTAL
Nov/ 06 Montages. AIR BAG DO VOLANTE,
i MAL/DESCONECTADO 3
Dez/ 06 Montagem "7 7AI PAG DO VOLANTE, 43
"AL' ESCONECTADO
Jan/ 07 Montagem AIR BAG DO VOLANTE, 23
MAL/DESCONECTADO
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Estratificacao semanal

Ao coloczrinos numa estratificacdo semanal (mais detalhada),

podemos verificar o cumportamento do nimero de ocorréncias ao longo

dos trés meses de aco:ganhbamento, se as ocorréncias estao em

tendéncia crescente, decrescente cii estavel assim como a menor e maior

incidéncia obtida e em que periodo issc osatreu.

SEMANAS NUMEROS DE FALHAS
45/06 a7
46/06 14
47/06 04
48/06 10
49/07 o7
50/06 14
51/06 15
52/06 02
01/07 10
02/07 00
03/07 06
04/07 a7
05/07 00

¢t COMPANHAMENTO DO NUMERO DE FALHAS
16 gl
14 - ,/\
o 12 - )
% 10 / l\‘.
3 = )
: 8
g 6+
Z 4
2 _
0 |
Meses /
() () © o A A A
) Q ) Q ) ) (N Ano
OO
—— Numero de Falhas
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Estratificacao das falh
De sequii= estratifica-se as falhas de forma decrescente:
ORIGEM DEFEITO v, 7 DCORRENCIAS | TOTAL
o Wil it et AT WA I
MONTAGEM | MAL CONECTADO W B s 70
W
MONTAGEM | FALTA ETIQUETA Y00
, . I ) A
FORMECEDOER | DISCO CONTATO FALTANTE 0o
| /A
FORNECEDOR | CHICOTE DANIFICADO j
FORNECEDOR TH 05
'MONTAGEM | OUTROS
TOTAL a7
: Estratificacdo das ocomréncias por falhas.
TIPO DE N DR | PORCENTAGEM | PORCENTAGEM
DEFEITO DEXEITO . WNDIVIDUAL (%) | ACUMULADA (%)
MAL CONECTADO 70 1 7007 =81% 81%
FALTA ETIQUETA 09 0G7=9% 81+90=00%
DISCO COMTATO 02 2/07=12%
FALTANTE 00 =2 =02%
CHICOTE 02 2707 =12% 02 2 =04%
| DANIFICADO
5 OUTROS 05 5/97=6% 04 + 6 = 100%
a7 100%
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Diagrama de Pareto

Com bacg rias tabelas anteriores constroi-se o grafico de Pareto

Qnm;ﬁclacle NUMEROS DE FALHAS 0
I}Efl:efrﬂw Acumulacda
| 100
- 1006
I S ; / 1 54
2 -
- B0
B 4 0%,
e 4 s
2 - 50%
Com base no
L e
diagrama de Pareto, chegou- | * + 0%
U -~ 20
se a conclusao que a causa |, e
P p FEE.C e e
potencial para o problema € a Posf 5 e T
o =4 E 5 u &
e 1 =i e 5! .,E!g = o
falha “mal conetada”. % 7%

g
:
B
|
g
E

R .
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Analise das causas do problema

Nesta aiilize utiliza-se o Diagrama de Ishikawa (causa e efeito),

de forma a estruturar & causas do problema de forma grafica, agrupando

asS causas potenC|a|s das !=iras com os efeitos:

MATERIATS METODCS 40 DE-OBRA
- Falta etiqueta o ,
Chicote damificade - Dhizposiciio das pecas "l. - Falta e wemamento
B L : | dos operadores
A
Peca dawficada - Ansencia de controle 7.} Tont~gem mcorreta
- Ihseo de contato lopreesst =~ % Q)
faltamte o
BLAJO Pala Moltageln ] Rmim -l : .1.,.; -
- Modelos diferentes el |Falha elétricano Alr

_msuficiente
139 do volante

A ausa;
|M,ﬂ' conectado
- W0 aplicada - Velocidade da lmha - o aplicada

MAQUINAS MEID AMBIENTE MEDIDAS




Plano de acao (PA) 5W2H
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adquirido até esta fase.

todas devem ter efeito no fornecec;.

u ' HAT a0 qQuE? = qua dene ser fabo T Qual o aszunto 7
=y HO " =Quem”? =yem =30 osresponsdueis pela execugdo 7
="WHERE" =Onde? = Setordocal em que dewe sar executada’?
| | =™WHEN" sLuanda’? * Doagido em que dewe serexecrado?
=HY =Forgué? ®Porque dewe ser exeartado?
=HOW™ sComo? * [ que mandra dewe ser execntada? Oual o método
| | sHOW M UCH "Quarto? ®Quants custa para execar?
|

A eleboracéo do Plano de Acéo estda baseada no conhecimento

No caso das cauc4s relacionadas com o conceito dos materiais,

P

D

BV OF AN PROPOSTA | PROJETO/ ESTRATEGLA: META OBJETIVO: WONCA.
META PRAZO: DoR
META VALOR:
Pi AL oo | oo Quem | Ruzbs, Porgus, Cams Quants | Posicio
10‘&: l Por Quer {Procedimonio) ®S) |y s
. D
|
* [
- =L 4N
5
0 I
3
8
2
preme

“..mut Asenre

ol—l
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Etapa D (Implementacao do PA)

Nesta etupza ja foram verificados os prazos e as acOes levantadas

no Plano de Acéao.

Existindo atrasos «u oitras dificuldades na aplicacao das acoes,
sera necessario avaliar a data de inplementacao da acéao.
Esta etapa devera ser controlada =2través de uma tabela para

acompanhamento da evolucao das acoes, iicluindo um estado atualizado

da acao existente.
Esta etapa sO devera estar concluida apos o fecho do estado de

' cada acao, dada como terminada.
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Etapa C (Verificacdo da eficacia)

O objetiv¢ Z2sta etapa € o de verificar se as acdes implementadas

estao a gerar os resulisrlos esperados, comparando-se a situacao anterior

com a situacao posterior.

A analise do grafico pernmiite visualizar uma diminuicao das falhas.

50 Meés de aplicacio

40 das acbes no
NUumero de 1 processo
ocorréncias 30 e,

20 ‘
8
101
0 i -
& & & & F é & & & Meses/
> & 3 ¢ 3 o F 5 § Ano
& 9 . = & o & 3 ~

| O Ocorréncias no conjunto do air bag do volante

Grafico com a evolucio mensal.
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Etapa A (Padronizacao da solucao)

Apos a 'iiementacao das aclOes e verificada a sua eficacia ao

longo do processo, prei=ride-se agora padronizar as acoes sob a forma de
documentacdo e formac2o 4GOS envolvidos através de instrucbes de

trabalho, acompanhamento mens&i £ controle do processo.

B
e, 2

eyl e [ "
= >
fert - Y

a
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Monotorizacao e controlo

O proces=o deve ser controlado e monotorizado atravées da

utilizacao de cartas de <oiatrolo.

53,5 A7\ LsCY
msd N 4 LSE
1515
10,5 o /S -
3405 -;Fr‘:r/-}hnwuqrzu_.,:r;./-” aTmrrETre -;:':r.i-ﬂ x
Y —— (e i LIE
75
6,5 /7
M55 - e LG
1 2 ¥ 4 s 5. 7 & & 1 11 12 13 24335
Carta da amplitude
o
B0 L5Cp

xo \
L4 o
o

1




Melhoria Continua

Agrac220 a sua atencao.
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