UNIVERSIDADE DE TAUBATE
RAFAEL AUGUSTO GOMES

MONITORAMENTO E CONTROLE DE
DESPERDICIOS NO PROCESSO PRODUTIVO
ATRAVES DO SOFTWARE EXCEL

Taubaté - SP
2019



RAFAEL AUGUSTO GOMES

MONITORAMENTO E CONTROLE DE
DESPERDICIOS NO PROCESSO PRODUTIVO
ATRAVES DO SOFTWARE EXCEL

Trabalho de Graduacao apresentado para
obtencao do Certificado de Graduacao do
curso de Engenharia Mecanica do
Departamento de Engenharia Mecanica
da Universidade de Taubaté

Orientador: Prof. Ivair Alves dos Santos

Taubaté — SP
2019



FICHA CATALOGRAFICA

SIBi - Sistema Integrado de Bibliotecas / UNITAU

G633m (Gomes, Rafael Augusto
Monitoramento e controle de desperdicios no processo produtivo

através do software excel / Rafael Augusto Gomes. — 2019.
45 -1l

Monografia (graduagdo) — Universidade de Taubaté, Departamento
de Engenharia Mecanica e Eléinca, 2019.

Ornentacao: Prof. Me. Ivair Alves dos Santos, Departamento de
Engenharia Mecanica.

1. Desperdicios. 2. DMAIC. 3 Monitoracao. |. Titulo. Il. Graduacao
em Engenharia Mecanica

CDD 658.962

Ficha catalografica elaborada por Angela de Andrade Viana - CRB-8/8111




RAFAEL AUGUSTO GOMES

MONITORAMENTO E CONTROLE DE DESPERDICIOS NO PROCESSO
PRODUTIVO ATRAVES DO SOFTWARE EXCEL

LRk s cu D

RESULTADO: A%Doo Sirad o

BANCA EXAMINADORA:

PROF ME. ANTONIO

Assinatura: (

Trabalho de Graduagdo apresentado para
obtencdo do Certificado de Graduagdo do
curso de Engenharia Mecanica do
Departamento de Engenharia Mecanica da
Universidade de Taubaté

UNIVERSIDADE DE TAUBATE

50 G

PROF. ME. IVAIR ALVES DOS SANTOS

8, <

o

Assinatura; T ——

UNIVERSIDADE DE TAUBATE

(2019)



Dedico este trabalho para os meus pais Francisca Vanuza
Gomes e Geraldo Geovani Gomes, aos meus avos paternos
Jodo Martins Gomes, Maria Adelaide Gomes e aos meus avos

maternos Geraldo Leite e Maria Aparecida Gongalves.



AGRADECIMENTOS

Em primeiro lugar agradegco a Deus, pela minha vida, minha familia, minha
inteligéncia, meus amigos e por iluminar o meu caminho.

Agradeco a meus pais Geraldo Geovani Gomes e Francisca Vanuza Gomes,
por me apoiarem nas minhas escolhas e serem a base para realizar meu sonho de
formar como engenheiro, pela minha educagédo, pelo amor, pelo respeito e
honestidade.

A meu avd Jodo Martins Gomes por incentivar e estimular minha carreira
profissional e académica, sendo uma inspiracao.

A minha avé Maria Adelaide Gomes por me apoiar e torcer por mim.

A meu avb Geraldo Leite por seus ensinamentos de honestidade e fé.

A minha avé Maria Aparecida Gongalves por seus ensinamentos e carinho.

A todos meus amigos e pessoas que de alguma forma me apoiaram neste
caminho para realizar o meu sonho.

A Universidade de Taubaté — UNITAU, que ofereceu um ambiente educacional
com profissionais qualificados.

Ao meu orientador e amigo, Prof. (Dr. Msc) Ivair Alves dos Santos por todo o
incentivo, orientagdo académica e profissional, paciéncia e motivacao na orientacao

deste trabalho.



“Um dia aprendi que os sonhos existem para tornar-
se realidade. E desde aquele dia, ja ndo durmo para
descansar. Simplesmente durmo para sonhar”.

Walt Disney



RESUMO

Nas industrias € comum ter perdas de matéria prima e produtos durante o processo
produtivo, onde pessoas estdo sempre dispostas a reduzir esses desperdicios com
intuido de garantir melhor qualidade de seu produto podendo atender as demandas
do mercado. Melhorar o processo produtivo é essencial para se obter maiores
margens de lucro nas industrias e garante a qualidade do produto final. Neste
trabalho de dissertacdo pretende-se apresentar ferramentas desenvolvidas para
gestdo através de baixos recursos financeiros e apresentar a importancia da de
introduzir melhorias no processo produtivo. Apds basear se em uma determinada
empresa do ramo automotivo, o presente trabalho tem por objetivo propor a
aplicacéo do software Excel onde foi desenvolvida uma programagao VBA que tem a
funcdo de monitorar e controlar a quantidade de desperdicios dentro do processo
produtivo. A metodologia utilizada para o desenvolvimento deste trabalho foi a
DMAIC (Definir-Melhorar-Analisar-Implementar-Controlar), onde foi aplicada por
profissionais e especialistas na area. Depois da aplicagdo da metodologia junto com
0 uso da planilha criada de Excel para controle e analise do processo, apresentou a
eficiéncia da planilha para se medir o processo e possibilitou aos gestores com uma
ferramenta simples e de baixo custo a monitoracao de desperdicios em tempo real.

Palavras-chave: DMAIC, Desperdicios, Monitoracao.



ABSTRACT

In industries it is common to have losses of raw materials and products during the
production process, where people are always willing to reduce these wastes in order
to ensure better quality of their product and can meet market demands. Improving the
production process is essential for higher profit margins in industries and ensures the
quality of the final product. This dissertation work intends to present tools developed
for management through low financial resources and to present the importance of
introducing improvements in the production process. After being based on a certain
automotive company, this paper aims to propose the application of Excel software
where a VBA programming was developed that has the function of monitoring and
controlling the amount of waste within the production process. The methodology used
to develop this work was the DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control),
where it was applied by professionals and specialists in the field. After applying the
methodology together with the Excel spreadsheet created for process control and
analysis, it presented the efficiency of the spreadsheet to measure the process and
enabled managers with a simple and low-cost tool to monitor waste in real time.

KEYWORDS: DMAIC, Waste, Monitoring.
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1 INTRODUGAO

Produtividade € um termo muito desejado em todas as empresas sendo elas
de diversos setores de atuagdo. Em meados do ano de 1990 houve uma longa
discussao sobre os conceitos de produtividade onde com o fim das barreiras nao
tarifarias e a reducdo das tarifas, passou-se a adog¢do de politicas liberais de
comercio, como previsto pelos defensores da abertura comercial aumentaria o
acesso a insumos de melhor qualidade e, ao aumentar a competi¢ao, forcaria a
industria nacional a aprimorar seus produtos e seus métodos de producdo. Esses
fatores contribuiriam para um aumento de produtividade no pais, onde desde entao
a produtividade brasileira passou a crescer drasticamente o que indicou uma grande

mudanca no setor industrial brasileiro.

As empresas visam sempre obter maior produtividade com intuito de reduzir
custos, sendo que produtividade é o desenvolvimento de agdes para que 0 processo
produtivo tenha um elevado aumento de eficiéncia. Logo um processo produtivo &
basicamente a constituicdo de uma cadeia de execugao das atividades propostas
aos colaboradores a serem desenvolvidas para tornar a matéria prima em um bem

de consumo.

No ambiente fabril as empresas que ja possuem demanda podem estar
correndo o risco de nao perceber a variacao dos desperdicios de matérias primas,
quando inclusive se tratar de um processo de fabricagdo em que envolve diversas
etapas, gerando assim perdas que ndo possuem uma informagédo exata de onde e

quando a mesma esta ocorrendo.

Em todos os processos produtivos € comum haver perdas de matérias primas
ou produtos ndo conformes que consequentemente aumenta os custos de produgao.
As perdas inerentes ao processo, ou seja, aquelas que ocorrem em condigcdes
operacionais eficientes, devido as caracteristicas da producdo da empresa tornando
as mercadorias imprestaveis para sua utilizacdo, portanto uma das principais
atividades da gestado da empresa é identificar e reduzir ou até mesmo eliminar essas
perdas no processo produtivo. Nesse contexto € necessario adequar sistemas e

ferramentas que auxiliam e mostram o estado atual do processo de perdas.

O presente trabalho aplica os conceitos de DMAIC, para que junto a

monitoracdo de perdas no processo produtivo, podendo ser calculado, através do
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auxilio da implantagdo de uma planilha de Excel com o intuito de coletar os dados
online sendo alimentado pelos proprios colaboradores e assim realizar por meio da
mesma analises através de uma DashBoard. Apds o levantamento de dados é
possivel aplicar a metodologia DMAIC juntamente com suas diversas técnicas
estatisticas, onde a mesma tem o objetivo de gerar produtos com agilidade de
custos e prazos, além de servicos mais eficientes obtendo as menores perdas

possiveis entdo se tornando a atual organizagdo mais competitiva.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

Este trabalho tem como objetivo desenvolver um sistema de controle e
monitoramento do processo de desperdicios o utilizando a metodologia DMAIC na
gestao e estratificagdo dos diferentes incidentes que podem ocorrer com a falta da
informagdo com qualidade visando otimizar o tempo de geragédo da informagédo do
processo e aumentar a assertividade do processo de programacao tendo com base

em a informacgao em tempo real.

1.1.2Objetivos Especificos

O objetivo especifico deste trabalho, consiste em aplicar a metodologia Seis
Sigma (DMAIC) ao processo de geragao e qualidade da informagdo uma empresa
de Automotiva, comprovando como esta abordagem pode ser eficaz para possibilitar

vantagem a organizagdo que a executa para obter controle do seu atual processo.

1.2 Delimitagdo do Estudo

Este estudo de caso foi desenvolvido em uma empresa automobilistica
localizada no Vale do Paraiba. A empresa possui processos de injegdo de borracha
por meio de injetoras hidraulicas onde uma das matérias primas utilizada é a

borracha.

Ap0s reunides realizadas com os setores envolvidos no processo e analise da
falta de indicadores, foi possivel evidenciar a necessidade da aplicagdo da aplicagao
da metodologia DMAIC.
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1.3 Relevancia do Estudo

O tema abordado neste trabalho tem como principio a aplicagdo da
metodologia Seis Sigma (Método DMAIC) para analise e solugdo de problemas,
visando a melhoria da qualidade da informacgéao e otimizagdo da geragdo tempo da
informacgéo. Tal metodologia foi baseada na aplicagdo dos conceitos de DMAIC.
Com a aplicagao destes conceitos foi possivel identificar, qualificar e quantificar os

fendmenos ocorridos que ocasionavam gargalos no processo.

Este trabalho delimita-se ao estudo e aplicagdo da metodologia DMAIC em
uma empresa automotiva situada na cidade no Vale do Paraiba, visando aprimorar a

qualidade da informacédo com a aplicagao de uma planilha de controle do processo.

1.4 Organizagao do Trabalho

O trabalho esta estruturado em capitulos e subcapitulos. No capitulo 1, sado
expostos a justificativa do estudo, o escopo do trabalho, os objetivos e a

metodologia adotada.
O capitulo 2 apresenta uma revisao da literatura sobre qualidade e o DMAIC.

O capitulo 3 explica a metodologia adotada na pesquisa, apresentando como
foi feita a coleta, obtencdo dos dados e como foi conduzida a pesquisa na empresa

automotiva.
O capitulo 5 apresenta as consideragdes finais, conclusdes

Por fim, sdo apresentadas as referéncias utilizadas neste trabalho.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1Qualidade

A sobrevivéncia das empresas depende do aumento de negocios, onde é
exclusivamente ditado pela satisfacdo do cliente, governada pelo tripé qualidade,
preco e servigcos. Essas condigcdes sao obtidas por meio da capabilidade do
processo, que € imenso devido conter inumeras variagdes. Consequentemente a
variagdo do processo ocasionam ao aumento de defeitos, falhas, custos e maiores
tempos de ciclo de producdo. Com a finalidade de eliminar essas variagdes €
necessario aplicar os conhecimentos corretos, no qual a metodologia Seis sigmas
vém se destacando a fundo no meio industrial. (ANDRIETTA & MIGUEL, 2002).

Segundo Scatolin, (2005), a aplicagdo da metodologia DMAIC correta gera
retorno varias vezes maior que os investimentos prescritos para a aplicacdo da
metodologia.

De acordo com Hoerl, (2001), a popularidade que vem crescendo da aplicagé&o
da metodologia DMAIC se tem dado devido a aplicagbes bem-sucedidas em grandes
empresas mundiais como, por exemplo, a Motorola e a GE-General Eletric. A
popularidade se tem dado gragas aos altos retornos adquiridos apés a aplicagao da
metodologia onde a Motorola recebeu no ano de 1988 o Prémio Malcolm Balbrige de
Qualidade (Breyfogle Il et al, 2001).

Segundo Van lwaarden, et al. (2008), cita que para conseguir e manter bons
resultados no projeto em que se aplica a metodologia DMAIC, é preciso apoio de
gestores do processo, mostrando confianga na melhoria desenvolvida e a
participacdo de todos os donos do processo e também no processo de escolha dos
projetos que deveram ser implementados, apontando ganhos financeiros, visando
sempre as necessidades dos clientes internos e externos. Observando sempre a
indispensabilidade de aplicar o DMAIC com melhorias na qualidade e no processo
de fabricacdo do produto envolvido.

Segundo Van lwaarden, et al. (2008), trabalhar sempre com redugao de custos,
usar minuciosamente o DMAIC no sistema de gestdo da qualidade, garante
seguranga nas posigoes de alta lideranga, logo aperfeicoando de maneira positiva o

negocio, consequentemente aumenta a competitividade no mercado.
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Uma empresa ao desenvolver um produto de qualidade se ocasiona diversas
vantagens sobre seu produto e processo, como vantagens competitivas, produtos
menos suscetiveis a erros, entrega mais rapida ao cliente, cumprimento de prazos
mais eficazes, alinhamento de novas estratégias, produgdo com baixo custo,
reducao de perdas, aprimoramento de processos, otimizacdo do tempo de producgao,

reducao de retrabalho, dentre outras vantagens (Marques, 2017).

2.2 DMAIC
O DMAIC é uma ferramenta de extrema importancia na aplicacdo de
metodologia. Segundo Harry e Schoroeder, (2000), embora o processo DMAIC seja
algumas vezes representado de forma continua as fases e sequencias nem sempre
acontecem de maneira continua. A metodologia é composta por 5 técnicas mais
utilizadas no método DMAIC, onde se justificam de tal ocorréncia, pois nesta fase
que sao aplicadas as ferramentas com intuito de medir o desempenho dos
processos assim permitindo a visualizagdo do estado atual dos mesmos. (Breyfogle
[l et al, 2001) e (Mc Adam; Lafferty, 2004). De todas as etapas a que mais se
trabalha na metodologia € a fase “Medir” devido ser ela a responsavel por realizar o
levantamento e a descoberta dos problemas apontados. Logo a partir da etapa
medir que pode elaborar as acdes necessarias para solucionar o problema proposto.
Segundo Sunil et al, (2013), o DMAIC disponibiliza dados estatisticos de todas
as agdes que sao realizadas em um processo, com isso a metodologia ajuda a
realizar tomadas de decisbes mais eficientes, o que transforma o DMAIC uma
metodologia que conduz as empresas a tomarem decisdbes de qualidade e
produtividade.
O sucesso da implementagdo de um programa de qualidade como o
DMAIC é obtido somente se caso houver planos de acbes para a melhoria da
qualidade e que seja empregado de forma adequada as orientagdes planejadas que

se almeja atingir (Santos, 2010).

2.2.1 Definir

E a etapa em se estrutura a equipe responsavel pela conducdo da metodologia
DMAIC estabelecendo a distribuicdo das responsabilidades aos integrantes, tem por
objetivo essa fase definir quais serdo os problemas que precisam ser resolvidos e
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quais s3o suas possiveis solugcbes dentro deste processo de qualidade. E
fundamental que fique muito claro qual sdo as necessidades e expectativas que os
setores estao esperando por melhorias. Para a aplicagdo da metodologia seja eficaz
€ de suma importancia que fique muito claro quais serdo as metas a serem atingidas
e 0s prazos para o desenvolvimento dos trabalhos. Portanto apds a equipe toda
estruturada e capacitada, juntamente com as metas e prazos bem definidos é hora

de dar inicio ao projeto de melhoria.

2.2.2 Medir

Esta fase tem por objetivo estabelecer técnicas para coletar os dados sobre o
desempenho atual do respectivo setor em que estd em analise. E muito importante
nessa fase a confiabilidade dos dados coletados, onde os mesmos devem direcionar
as informagdes que se destacam as possiveis oportunidades de melhorias.
Conforme a evolugdo do processo de mensuragao dos dados coletados a equipe
comega a entender o desafio que esta preste a encarar, gracas as informagdes
conseguidas sucessivamente podem se comegar a perceber as possibilidades de
melhoria. O interessante dessa fase se da ao coletar essas informagdes comeca-se
perceber aspectos até entdo nunca observados aparecendo de forma bem clara,
logo pode ser necessario coletar dados que até entdo nao foram definidos como
importantes para obter melhor entendimento do problema presente.

A coleta de dados durante essa etapa é fundamental para certificar e
quantificar o problema e/ou oportunidade, onde se objetiva a definicdo das
prioridades e a tomada de decisdes sobre os principios que serdao fundamentais.
(LIN et al, 2013).

2.2.3 Analisar

Durante essa fase os dados levantados na “Fase Medir” tornam-se informacdes
muito valiosas que servira para realizar a analise de todo o processo do setor. As
informacdes coletadas serao utilizadas para discernir os problemas existentes no
processo, logo eventualmente podendo ocasionar a necessidade de levantamento
de dados que até entdo ndo eram considerados importantes.

A fase analisar € a etapa que se realiza detecgdo das variaveis que estao

afetando o processo, onde € necessario encontrar as causas do problema com o
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intuito de se aprofundar nos detalhes, constatando sua(s) atividade(s) critica(s) (Lin
et al, 2013).

2.2.4Melhorar

Assim que finalizada a etapa analisar na qual, a mesma pode identificar os
problemas, a equipe deve realizar as agdées que possibilitam corrigir os respectivos
problemas encontrados, com isso introduzir possiveis melhorias. Podera ser
necessario realizar um projeto piloto em um setor ou maquina para depois,
programar as melhorias sendo validados os procedimentos e assim proceder aos

colocando em pratica.

2.2.5 Controlar

Pode-se dizer que processos que tem sempre a mesma rotina acabam que
desaparecem e como resultados comegam a apresentar variagdes no processo que
prejudicam o produto ou resultado final. A fase controlar precisa de planejamentos e
procedimentos muito bem desenvolvidos com ambito de controlar e monitorar as
melhorias que foram implementadas no processo e assegurar as variagdes no
processo, medindo, controlando, e registrando frequentemente as alteragbes
realizadas no processo (Lin et al, 2013).

Para a manutencdo do sucesso do projeto é fundamental a adequacgéo de
formas para controlar as melhorias de modo sistémico, com planos de controle bem
elaborados e auditorias frequentes. O éxito do projeto € o controle por meio do
trabalho padronizado que assegura que todos trabalhem e o controlem da mesma
forma e monitorar o desempenho Matos, (2003). Durante esta fase é sugerido a
aplicacdo de ferramentas como, Controle Estatistico de Processo (CEP),
Histograma, relatérios de coleta de dados, onde os mesmos representam a posi¢ao

atual do processo (Satolo et al, 2009).

2.3PRODUTIVIDADE

Produtividade pode ser definida genericamente como uma associagao entre os
bens produzidos e as condi¢gbes usadas na sua producdo, designadamente, tempo,
trabalho, matérias-primas, e demonstrando a quantidade de produto, enquanto o

resultado do processo de producdo € gerado por uma unidade de fator produtivo.
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Melhor dizendo é relagado entre o que se é gerada por uma unidade econdmica
(fator, organizacgao, regiao, pais) os recursos que essa producao consumiu. (Capul e
Ganier).

Conforme Junior e Ferreira, a questado da produtividade vem sendo ganhando
espagco no meio econdbmico devido a necessidade de paises assegurarem a sua
competitividade dentro do cenario da globalizagao.

A produtividade brasileira por meio de analises com fundamentagéo tedrica ou
estatistica ndo € muito vasta, uma das primeiras publicagdes foi de Braga e Rossi
em 1988. Os autores deste trabalho estudaram a evolugdo da produtividade total
dos fatores (PTF) nos 21 setores da industria da transformacgao brasileira no periodo
de 1970 a 1983. (JUNIOR & FERREIRA, 1999).

2.4 PROJETOS

2.4.1 Aspectos basicos conceituais sobre projetos

Segundo o0 PMBOOK- Um Guia do Conhecimento em Gerenciamento de
Projetos, do Project Management Institute (PMI), um projeto é definido como "um
esforco temporario empreendido na criagdo de um produto, servico ou resultado
unico. Sua natureza temporaria indica que ele tem inicio e término bem definidos e
que o término é atingido quando seus objetivos sdo alcangados ou quando o projeto
€ encerrado”.

O projeto de engenharia é a aplicagdo de varias técnicas e principios
cientificos, onde requer conhecimentos especificos em determinadas areas como
matematica, fisica, quimica, mecanica, termodinamica, mecanica dos fluidos, dentre
outras ciéncias. Englobam-se diversos conhecimentos com a finalidade de se obter o
produto final. (PAHR et al., 2005).

2.4.2 Analise de valor

Segundo CSILLAG, a andlise de valor € uma metodologia utilizada para
identificar as fungdes e o relacionamento com o custo para realizar cada funcéo.

Onde é objetivado identificar e eliminar custos desnecessarios. (CSILLAG, 1995).
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Na Figura 1 pode se notar as principais etapas do trabalho de analise de valor,
onde se inicia com a definigdo do projeto e seus responsaveis para a execugao d o
mesmo, em seguida analisa-se o objeto, define-se a situagdo alvo, desenvolvem-se
ideias para a solugdo, define as solugdes para o projeto e por fim materializa as

mesmas podendo-se concretizar as ideias e solu¢des apresentadas.

Figura 01: Procedimento geral de analise de valor

Preparar o projeto Uesenvolver détas de solugan
Escalar a equipe * Coletar as iddlas existentes
Anélise de valor - Delimitar o estopo * Buscar novas idéias

Definir a organizagdo e o seqienciamento

Andlise do objeto (situagdo atual Definir solugies
[:Itienlificﬂriungﬁes + Avaliar as idéias das solucfes )
Determinar o custo das fungoes + Datalhar as soluges das idéias da solugbes
selecionadas

f g + Avaliar e decidir com relagho ds solugoes
Definir stuagdo-alvo ‘ !

« Definir 25 fungdes-4lvo Materializar solugGes

 Detarminar os demals requisitos ,

* Relzcionar metas de custo com as + Detalhar as soluges selecionacas
funges-alvo  Planajar a concretizagdo

Fonte: a DIN69910 [PAHL, et al., 2005]

2.4.3 Brainstorm

Traduzido para o portugués Brainstorm significa tempestade de idéias, tem
como principio deixar as ideias de os integrantes da equipe fluir sem
questionamento.

E uma técnica antiga criada em 1942 e pode ser utilizada em diversos

ambientes e situagdes.
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Tem como objetivo principal criar maneiras para enxergar a situagéo, onde
pode se ver os possiveis problemas e as maneiras mais adequadas para soluciona-
los utilizado a criatividade dos integrantes compostos pela equipe.

O brainstorm faz parte do PDCA, focada na analise do processo e no plano de
acao. Com ele é possivel determinar as causas sobre o problema e contra-atacar.
(Andrade, 2017).

2.4.4 Analise de modo e falhas (FMEA)

A anélise de modos e falhas, conhecidos como FMEA onde do inglés significa
(Failure Mode and Effect Analysis), estuda-se e identifica as falhas em potencial que
possam ocorrer em qualquer parte do sistema durante o desenvolvimento do
produto.

O FMEA foi mais bem desenvolvido e aplicado pela NASA (National
Aeronautics and Space Administration) e em 1966 foi utilizado para o
desenvolvimento do programa espacial Apollo, onde o objetivo foi verificar e eliminar
as falhas, onde que apos o langamento os equipamentos compostos no foguete n&o
poderiam ser reparados. (Rausand 2004)

Em seguida na década de 70 o FMEA comecgou a ser utilizado na industria
automotiva pela Ford. Apds um desastroso desempenho do Ford Pinto, a Ford Motor
Company iniciou a aplicagdo da metodologia na concepg¢ado de novos produtos e
servicos. Apos a adocdo do FMEA a Ford conquistou a maior credibilidade e
fiabilidade do mercado automobilistico. (Gavin Robbins Consulting Ltd 2013, 2014).

O objetivo do FMEA ¢é analisar e minimizar os riscos de um produto e processo,
recorrendo a analise das possiveis falhas e implementar agdes corretivas para
melhorar e fiabilidade e qualidade dos produtos visando a fidelizagao e satisfagao do
cliente. (Santos A. C., 2011).

O FMEA deve ser feito em todos os projetos, pois 0 mesmo determina
antecipadamente os ricos no planejamento do desenvolvimento de produtos,
sistemas e processos, avalia o projeto e minimiza os riscos envolvidos, aumenta a
confiabilidade de produtos e capabilidade do processo, podendo garantir a
seguranca e evitar que a falha chegue ao consumidor final.

Na Figura 02, pode se notar um modelo de formulario de FMEA.
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Figura 02: Modelo de formulario FMEA

ANALISE DO MODO E EFEITO DAS FALHAS FMEAN
g FMEA de Projeto | ) de Processo [ ) Pigna:  de
) Name/Codigo do Preduto Data Inicio: Data Limite:
|Projetol Processa . d
E i Miquina/Operagi: |Revisao! Data:
O |Preparada par. Respons, Projelol Processa; Aprovapa da Cenbncia,
|Eq||p-a'
Resultads
E g 3|& sinl li
o | oo | Moo | Eltosa 3| Camas (51 Convoles 3;: oo |Raspun| Ao |3/ ¢ %5
Etapa falha falha % falha alLials E g recomensiadas | Prazo | lomada 'g ; g
a o 2 i[2 §
" r

hege rrpolvarmeen i

Fonte: McDermott et. al. (2009)

2.5 CUSTOS

De acordo com a NPC 2 do IBRACON, “Custo é a soma dos gastos incorridos
€ necessarios para a aquisi¢ao, conversao e outros procedimentos necessarios para
trazer os estoques a sua condicdo e localizagdo atuais, e compreende todos os
gastos incorridos na sua aquisi¢ao ou produgao, de modo a coloca-los em condi¢des
de serem vendidos, transformados, utilizados na elaboragdo de produtos ou na
prestacao de servicos que fagcam parte do objeto social da entidade, ou realizados
de qualquer outra forma.” Segundo (Zanluca), pode se dizer que custo e

basicamente o valor gasto para produzir bens e servigos.
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3 METODOLOGIA

3.1 Classificagcao dos Métodos de Pesquisa

Segundo Gil (1991), uma pesquisa pode ser explicada como método racional e
sistematico que tem o objetivo de apresentar argumentos sobre os problemas
apontados. Comeca se um trabalho cientifico quando ndo se tem informacdes
suficientes para que possa solucionar o problema, ou quando ha informacgdes porem
precisam ser organizadas para que possam ser analisadas.

A pesquisa cientifica € elaborada a partir de um processo que inclui varias
etapas, comecando na formulacdo do problema a ser investigado até a
apresentacao dos resultados e conclusodes. (SILVA; MENEZES, 2005).

3.2De acordo com a abordagem

Assim que foi determinado qual o problema a ser trabalhado, a proxima etapa é
escolher qual modelo de pesquisa que ira se adotar para conduzir as proximas
acdes. Ao se abordar o problema, o modelo de pesquisa podera ser categorizado
como quantitativo ou qualitativo conforme Gil (1991).

A pesquisa quantitativa é considerada quando os problemas podem ser
medidos, possibilitando a realizagdo de analises e solugdes, por meio do uso de
ferramentas estatisticas e ferramentas da qualidade. (SILVA; MENEZES, 2005).

3.3 De acordo com o objetivo

Conforme os objetivos, as pesquisas podem ser determinadas como Pesquisas
Exploratérias, Pesquisa Descritiva e Pesquisa Explicativa Gil (1991).

Segundo Gil (1991) as pesquisas exploratorias sdo responsaveis por gerar
maior familiaridade com o problema, tornando-o concebivel uma vez que o0 mesmo
pode ser formado baseado em hipdteses ou intuicbes contendo levantamento
bibliografico, citagcdes e exemplos que auxiliaram a compreensado do assunto, alem
de conversas com pessoas que tiveram vivencia com o problema pesquisado.
Pesquisas bibliograficas e estudos de casos sao extremamente utilizados em
pesquisas exploratorias, tendo que € muito empregado a intuigdo do pesquisador.



25

A pesquisa descritiva tem como finalidade descrever detalhadamente o objeto
de estudo (problema, fenébmeno, populagdo) empregando levantamento e coleta de
dados qualitativos, mas especialmente quantitativos (GIL, 1991).

Pesquisa Explicativa tem o intuito de buscar identificar e explicar as causas do
problema selecionado para o estudo, mostrando a realidade ao esclarecer a razéo
das coisas. E muito comum a pesquisa explicativa da sequéncia a pesquisas
descritivas e exploratérias, devido oferecer uma interpretacdo mais aprofundada no
assunto do tema delimitado.

3.4 De acordo com os procedimentos técnicos

Conforme Gil (1991), os procedimentos técnicos séo classificados como:

Pesquisa Bibliografica na qual é elaborada em materiais ja estdo prontos,
constituidos principalmente por livros e artigos cientificos. Pesquisa documental é
semelhante a bibliografia, porém €& constituido de materiais que até entdo né&o
passaram por uma avaliacdo critica. Pesquisa Experimental resume-se a
estabelecer maneiras de controle e de verificagdo dos resultados que a variavel

proporciona.
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4 DESENVOLVIMENTO

4.1 Apresentacido da empresa

O estudo de caso apresentado foi realizado através de um levantamento de
dados através do acompanhamento de produgcdo da empresa Beta, onde
reclamagdes do cliente interno devido atrasos no processo da informacgao, dentre
outras ferramentas que possibilitaram a coleta de dados necessarios para a
concepcao do presente trabalho.

De acordo com Calazans (2008), a falta da qualidade da informag&o em uma
organizagao pode causar grandes impactos no negdcio, onde deve ser identificado
0s possiveis gargalos no processo e esforgos imediatos devem ser realizados para
sua solucdo. Pode se afirmar que a qualidade da informacdo é a base para a

sobrevivéncia das empresas nos dias atuais.

4.2 Aplicagao DMAIC

Neste capitulo sera apresentado o passo a passo da metodologia DMAIC, que
foi definida anteriormente em revisdo bibliografica e detalhada de acordo com o
projeto selecionado para desenvolver o presente trabalho. As etapas a seguir serao
Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar, atuando com o propdsito de agilizar e
garantir melhor qualidade da informagcdo de desperdicios de matéria prima no

processo produtivo.

4.2 1 Definir

Iniciando o projeto DMAIC, o primeiro passo foi identificar a variacdo de
desperdicios da matéria prima, o que ocasiona uma divergéncia no sistema SAP.
Para a definicdo do escopo do projeto foram levantadas as possiveis causas do

problema através de indicadores e por meio da VOC (Voice of Costumers).

VOC: “A quantidade de matéria prima (borracha) em estoque € menor do que a
apontada no sistema SAP. Nao se sabe o valor desperdicio gerado da matéria prima

derivada da borracha (purga / tiras / pegas vulcanizadas)”.
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Este problema ocasiona erros na programacao de produgao, atrasos para
realizar ajustes no sistema devido a informacdo ser imputada manualmente no
sistema.

Com o objetivo de analisar e encontrar possiveis falhas no processo foi
realizado um fluxograma do processo de descarte da matéria prima, conforme

mostra a Figura 3.

Figura 3: Fluxograma do processo
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Apoés apresentado o fluxograma a equipe, foi realizado um SIPOC (Supplier —
Impurt - Process — Output — Costumers) com o intuito de dispor de uma visao mais

geral do processo, conforme mostra a Figura 4.

Figura 4: SIPOC

»
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*FORNECEDOR 1 *BORRACHA *INJETARA *QUALIDADE *MONTADORAS
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*FORNECEDOR 2 *COMPONENTE S JUNTO COM OS5 *PECAS DENTRO *AFTER
ADESIVADOS COMPONENTES DOS MARKETING
*FORNECEDOR 3 ADESIVADOS. PARAMETROS

Fonte: Proprio autor

Apds reunir todos os envolvidos no projeto foi possivel realizar uma dinamica
em grupo “Brainstorm”, onde em seguida fez-se o diagrama de causa e efeito,
chamado também de Ishikawa, expondo as potenciais causas de ocasionar o erro
de estoque e nao obter o controle da matéria prima derivada da borracha, conforme

mostra a Figura 5.

Figura 5: Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Proprio autor
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Assim com os resultados obtidos através do diagrama de Ishikawa, em seguida
foi feito a matriz de causa e efeito conforme mostra a Figura 6. Com os resultados
obtidos da matriz causa e efeito foi possivel identificar as principais variaveis que

contribuiram para ocasionar o erro de estoque.

X1: Pesar borracha purgada e vulcanizada,;
X2: Anotar valor pesado na boleta;
X3: Descartar borracha;

X4: Lancgar dados no SAP

Figura 6: Matriz de causa e efeito

Indice de importancia 9
Baixo 3
Critérios de Pontuagao: Medio B
Alto 9
; Racebar  |Receber borracha 3 27
materia prima | «16car borracha na injetora 3 27
Colocara | pyrgar maguina 5
2 borracha na
méguina  |Primeira prensada de borracha 5
Descartar  |Pesar borracha purgada e vulcanizada 9 81
borracha
3 ; Anotar valor pesado na boleta 9 81
perdida no
Processo  |Descartar borracha 9 81
Dar baixa no
4 ; Lancar dados no SAP 9 81
sistema

Fonte: Proprio autor
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Na Figura 7, pode se notar no Pareto da situagdo atual comparando a
quantidade de borracha fisica com a quantidade que mostra no sistema, notando
nitidamente uma grande diferengca o que esta ocasionando erro na programacao de

producao.

Figura 7: Grafico de estoque da borracha fisico x sistema.
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Fonte: Proprio autor

4.2.2 Medir

A partir do presente trabalho que se comecou a ver a necessidade de realizar
medidas do processo de desperdicios de matéria prima derivada de borracha, onde

anteriormente nao havia coletado nenhuma informacéo.

Nessa etapa da metodologia foi necessario criar um plano de agao para se
desenvolver alguma forma para que possa ser coletada diariamente a informagao do

estado atual.
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4.2.3 Analisar

O desperdicio de matéria prima derivado da borracha pode ser classificado
dentro da organizagdo onde este trabalho esta sendo realizado como purga, onde a
borracha ndo é vulcanizada porem passa pela injetora e € pré-aquecida, sendo
necessario purgar a borracha na injetora em casos especificos como inicio de
trabalho e parada de maquina; borracha vulcanizada onde tem se a necessidade de
fazer uma prensada de borracha sem ferragens para garantir que o processo esta
conforme e pronto para seguir a producdo e por fim pode também ser classificado
como tira de borracha, sendo que essa borracha ndo chega a entrar na injetora

devido problemas de nao qualidade ou conformidade da borracha.

No estado atual do processo a purga, borracha vulcanizada e tiras de borracha
nao sado contabilizadas e mensuradas individualmente o que impossibilita realizar

uma analise mais intensa do desperdicio individual de cada categoria.

Na Figura 8, mostra a quantidade gerada de perdas de matéria prima derivadas
da borracha durante o periodo de maio a agosto do ano de 2019. Vale destacar que
a quantidade esta englobando purga, borracha vulcanizada e tiras de borracha.
Pode se notar que n&do ha o controle da perda. O Pareto foi realizado por meio de
dados coletados no SAP, porem a informacgéo ainda esta ocasionando divergéncia
devido a fatores como ZCOGI, que é basicamente um erro de saldo no estoque ao
realizar a baixa, dentre outros fatores que ainda estdo causando a ndo qualidade da

informacgéo.

Figura 8: Pareto dos desperdicios de matéria prima derivados da borracha em kg no periodo
de junho a setembro.
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4.2.4Melhorar

A equipe selecionada para desenvolver o projeto elaborou um plano de agao

para as principais falhas identificadas que contribuiram para esse modo de falha.

a) ACAO 01: Elaborar uma planilha para o input de dados pelos colaboradores,
reduzindo tempo e garantindo maior qualidade na informagdo dos dados,
podendo obter parametros de medidas nos quais jamais foram possiveis medir

até entao.

b) ACAO 02: Separar fisicamente cada matéria prima derivada da borracha em
caixas distintas para que possa ser efetuada a comparacao sistema x fisico de
cada tipo. Desenvolver uma planilha que exporte os dados imputados pelos
colaboradores com o intuito de obter-se o controle em tempo real do processo de

perdas de matéria prima dentro do processo produtivo.

c) ACAO 03: Desenvolver uma planilha que exporte os dados imputados pelos
colaboradores com o intuito de obter-se o controle em tempo real do processo de
perdas de matéria prima dentro do processo produtivo.

Apds serem implantadas as ag¢des determinadas pela equipe, foi mostrada uma

melhoria significativa na melhoria do processo da informacéo.

APLICACAO DA ACAO 01: Foi desenvolvida uma planilha de Excel VBA para
substituir o processo de preenchimento da boleta de papel, onde a planilha tem a
principal funcionalidade de ser autodidata, podendo coletar informacdes mais
complexas sobre o descarte da matéria prima derivada da borracha. A planilha
conforme apresenta a Figura 9, Figura 10 e Figura 11 coleta informagdées como a
hora do langamento dos dados, qual foi o colaborador que descartou a matéria prima
e de qual turno de trabalho este colaborador trabalha, a planilha coleta também
dados da pega em que se gerou o descarte e sua respectiva maquina em que
estava trabalhando. A planilha foi desenvolvida com o intuito de coletar informagdes
sobre o processo de perda de matéria prima. Todas as informacdes coletadas sao
destinadas para um banco de dados bloqueado onde somente pessoas chaves no
processo tém acesso para alterar a informacéo, sendo um ponto crucial para evitar a

alteracdo ou que se possa excluir qualquer dado depois de imputado.
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Figura 09: Tela Inicial da planilha
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Figura 11: Tela de confirmagao que os dados foram inseridos.
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Fonte: Proprio autor

Para realizar as analises e ter acesso ao banco de dados gerado conforme
mostra a Figura 13, depois de preenchido as informagdes pelos colaboradores nas
etapas anteriores, € necessario que volte para a tela inicial conforme mostra a figura
9 e clicar na opgao gerenciamento, onde sera direcionado para um login de acesso
em seguida para o banco de dados coletados. Vale destacar que a planilha sé é
possivel ser fechada ou excluida por pessoas chaves que possuem um login e
senha para ter acesso a mesma conforme mostra a Figura 12, sendo todos os

comandos da planilha fora da programacao VBA bloqueados.

Figura 12: Tela de acesso para analisar as informagoes.
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Matriz:
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Fonte: Proprio autor
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Figura 13: Banco de dados
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2 Taubaté, 27 de outubro de 2019
3 Matricula Operador Part Number Borracha Peso (Kg) Maguina Cap  Turno Classificagio  Numero da Caixa
4 07/08/2015  22:51:45 50236 Rafael Augusto Gomes 735800048 309717 12,000 262049 CAPOO4 12 Purga 123
s |07/08/2019 232154 "s0236 Rafael Augusto Gomes F735800048 "a09717 "12,000 "65029 capoo1 1¢ Purga a3
6 |18/08/2019 |16:00:35 60600 Francisca Vanuza Gomes F735800048 "ana717 "12,000 7265029 CAPOO1 12 Pegas Vulcanizadas 123
7 |18/08/2019  16:01:32 "s0801 Geraldo Geovani Gomes u251236975 "a00135 "13,987 "265029 cAPOO1 20 Tiras 24
8 |18/08/2019 |16:01:59 60236 Rafael Augusto Gomes F735b0031 "a09745 "3,000 "65028 CAPOO1 32 Purga 23
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10 |24/08/2019  22:54:42 '60601 Geraldo Geovani Gomes 73560031 "an9745 2 "265029 CcAPOO1 12 Purga N2
11 07/10/2018  22:50:56 60236 Rafael Augusto Gomes UZ51036865 "a09474 "12,000 "265029 CAPOO1 1t Pecas Vulcanizadas 123
12 |07/10/2019  23:04:32 50600 Francisca Vanuza Gomes 735b0031 "209745 "23 265032 CAP0O1 10 Pecas vulcanizadas 123 L
13 |17/10/2019  11:14:55 50601 Geraldo Geovani Gomes £735b00048 "a09717 23 "65029 CAPOO1 12 Purga 221
14 |27/10/2019  09:45:30 60236 Rafael Augusts Gomes UZ51036865 "a09474 "12,987 265029 CAPOD1 12 Purga "35a
15 |27/10/2019  09:45:31 50600 Francisca Vanuza Gomes UZ51036866 "a09475 "12,988 7265030 CAPOO2 22 Purga "3s5
16 27/10/2019  09:45:32 "60601 Geraldo Geovani Gomes UZ51036867 "209476 "12,989 "265031 caP o3 3¢ Purga "356
17 |27/10/2019 09:45:33 "60236 Rafael Augusto Gomes UZ51036868 "a09477 "13,900 "65032 CAPOO4 42 Purga 357
18 27/10/2019  09:45:34 50600 Francisca Vanuza Gomes UZ51036869 "209478 "12,991 "265033 CAP0OS  5¢ Purga "3s8
19 |27/10/2019  09:45:35 60601 Geraldo Geovani Gomes UZ51036870 "anga79 "12,902 "65034 CAP 006 62 Purga "350
20 |27/10/2019  09:45:36 60236 Rafael Augusto Gomes UZ51036871 "209480 "12,993 "65035 cap ooz 7¢ Purga 560
21 27/10/2019 09:45:37 60600 Francisca Vanuza Gomes UZ51036872 "angas1 "12,904 7265036 CAPOO8 82 Purga 361
22 27/10/2019 0945338 "s0801 Geraldo Geovani Gomes Uz51036873 "200452 "12,905 "265037 capoog oo Purga 562
23 |27/10/2019  09:45:39 60236 Rafael Augusto Gomes UZ51036874 "an9483 "12,986 "265038 CAPO10 102 Purga "363
24 |27/10/2019  09:45:40 50600 Francisca Vanuza Gomes UZ51036875 "s00484 "12,907 "65039 capo11 112 Purga 564
25 27/10/2019  09:45:41 "60601 Geraldo Geovani Gomes UZ51036876 "an9485 "12,908 7265040 cAPO1Z 122 Purga "365 T
26 27/10/2019  09:45:42 "s0236 Rafael Augusto Gomes UZ51036877 "a00456 "12,909 "265041 cap 013 13¢ Purga "se6
27 |27/10/2019  09:45:43 60600 Francisca Vanuza Gomes UZ51036878 "an9a87 12,1000 M2650a2 CAPO14 142 Purga 367
28 27/10/2019  09:45:44 "50601 Geraldo Geovani Gomes UzZ51036879 "100438 "12,1001 "265043 CAPO1S 15¢ Purga 268 L
29 (27/10/2ma__na-as-as Ten236 Rafasl Ausustn Gomes |175103r820 "anaasq "2 1002 MRsnaa Capnif 162 Purga "ga .
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Fonte: Proprio autor

APLICACAO DA ACAO 02: Foi definido com o departamento de HSE, onde o
mesmo é responsavel por coletar os residuos ndo aproveitados na fabrica e destina-
los para o local correto. Onde o processo anterior todas as matérias primas
derivadas da borracha eram descartadas em uma unica caixa, logo foram separadas
no processo de descarte uma caixa para cada tipo, com isso torna-se possivel
mensurar a quantidade de purga, borracha vulcanizada e tiras de borracha
descartada durante o processo.

APLICACAO DA ACAO 03: Com a implantacédo da acdo 01, foi desenvolvida
simultaneamente uma planilha secundaria que tem a funcdo de exportar as
informacdes do banco de dados da planilha de imputar de dados, para um banco de
dados secundario onde a mesma tem funcao de analisar por meio de DashBoards a
informacgé&o coletada podendo obter-se o gerenciamento em tempo real do processo
de desperdicios de matéria prima, comparando a quantidade gerada com a
quantidade pesada pelo departamento de HSE verificando as divergéncias e as
controlando. Na Figura 14 mostra a planilha de controle, onde foi desenvolvida com
o intuito de servir também de backup caso a planilha de imputar dados seja apagada
ou ocorra algum problema que possa ocasionar a perda da informagéo.
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Figura 14: Planilha de gestao em tempo real
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Fonte: Proprio autor

4.2.5Controlar

A sistematica de controlar o processo de descarte de matéria prima do
processo produtivo foi possivel devido a implementacao da planilha de controle em
tempo real, onde possibilitou através de DashBoards monitorar por meio de graficos

de Pareto e graficos de pizza o descarte de purga, tiras de borracha e borrachas
vulcanizadas.

A qualidade da informacao foi um ponto crucial, onde a partir do uso de planilha
de controle foi possivel obter a informagédo online no processo garantindo maior
assertividade na programagao de produgao a partir dos dados reais da quantidade

de estoque atual, devido ndo haver mais atrasos de baixa e processamento da
informagao.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

Este capitulo tem a finalidade de discutir os resultados adquiridos a partir das

acdes desenvolvidas ao decorrer deste trabalho

5.1 Aplicacdo da metodologia DMAIC

Foi possivel obter o desenvolvimento deste trabalho a partir da aplicagcédo da
metodologia DMAIC, pode se levantar agbes para aplicagdo e melhoria do processo
da informacao sobre a qualidade e velocidade da informagao obtida, com o intuito
melhorar o processo da perda de matéria prima derivada da borracha dentro do

processo produtivo

5.2 Acdes realizadas

5.2.1 Agéo 01

Implementagcdo da planilha de imputar dados no processo produtivo, onde
anteriormente era feito de forma manual por meio de preenchimento de papel. Com
a aplicacao desta planilha reduziu-se a probabilidade de preenchimento de forma
que a planilha foi criada com todos os seus campos bloqueados possibilitando
somente o preenchimento na informacao correta. Essa fungao foi obtida através do
autopreenchimento dos campos no VBA, onde caso o colaborador venha a
preencher dados errados a planilha ndo preenche os respectivos campos que
derivam da informacéo preenchida bloqueando a tela para o colaborador retorne e
preencha o campo com a informacgao correta. Apds todos os campos preenchidos e
validados pelo préprio Excel, o colaborador pode entdo finalizar a operacdo de
lancamento. Quando desenvolvido esta planilha, foi pensado na hipdtese da
possibilidade da alteragcao das informacdes coletas, onde para evitar esse problema
a planilha foi toda bloqueada sendo necessario para acessar as informacdes

somente pessoas chaves no processo que possuem o login com senha.

A implementacdo desta planilha possibilitou diversas vantagens e

oportunidades como:
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a) Maior qualidade na informagao
b) Agilidade no processo de analise dos dados coletados
c) Maior assertividade, podendo analisar o processo

d) Reducédo no tempo da geracéo da informagéao

Com a implantagao da planilha foi possivel coletar dados onde antes n&o se
tinha informagédo de como estava o estado atual do processo. Onde no estado atual
pode se realizar analises especificas avaliando o estado atual de cada item quando
falamos em desperdicios da respectiva matéria prima, avaliando a situagao e

abrindo a possibilidades de realizar projetos de redugéo.

Foi possivel também obter a redugcdo em 85% do tempo gasto para a

informacgéao ser gerada, como pode se notar na Figura 15

Figura 15: Pareto das atividades necessarias para gerar a informacao do antes e depois da
implantacgao da planilha.

250
200 .
W Gerarrelatorio
E 150 B Langar os dados no SAP
=
c
5 10 Separar holetas por data
B Digitar informac0es das boletas
o - B Coletar boletas preenchidas
0

Antes Depois

Fonte: Proprio autor

Com a aplicagao da planilha também foi possivel medir e estratificar a matéria
prima onde antes era somente identificado como purga o descarte de matéria prima
hoje, tem se o controle de cada desperdicio derivado da borracha sendo eles purga
propriamente dita, borracha vulcanizada (processo realizado sem ferragens para

garantir a qualidade do processo) e tiras de borracha.
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Figura 16: Dados coletados no més de setembro.
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Fonte: Proprio autor

5.2.2 Agéo 02

No estado anterior a matéria prima derivada da borracha (purga, borracha
vulcanizada e tiras) era somente descartada em uma unica caixa onde nao era
possivel medir a quantidade fisica descartada individualmente, o que dificultava o
controle e acuracia do processo. Logo ao decorrer do projeto foi definido entre os
departamentos de HSE, producao e logistica onde foi implantado 3 caixas distintas
para descartar cada matéria prima derivada da borracha. Apds essa implementacao
foi possivel junto com o departamento de HSE que é o atual responsavel pelo
melhor encaminhamento de residuo sendo eles para venda ou descarte. O
departamento faz um controle do peso do residuo podendo entdo ser comparado
juntamente com os dados coletados pela planilha realizar uma comparagao dos

valores apontados pelos colaboradores x descartados.

Por mais que ndo seja o objetivo deste trabalho é valido destacar que foi
possivel evidenciar este problema gragas a aplicagdo da planilha no processo onde

foi possivel adquirir informagdes cruciais.
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Na figura 17, pode se notar que a mesma evidencia que os colaboradores

ainda estdo descartando matéria prima sem realizar a baixa na planilha.

Figura 17: Comparagao da quantidade no sistema x fisico no més de outubro

Outubro
11900 11850
11800
11700

11600

11500

11500

11400

11300
Sistema Fisico

Fonte: Proprio autor

5.2.3Acao 03

Apos as agdes anteriores serem implementadas foi desenvolvido uma planilha
com a fungdo de gerenciamento dos dados em tempo real por meio de DashBoard.
A principal funcao desta planilha é importar os dados da planilha de langamentos de
dados, onde por meio de graficos € possivel saber a quantidade de desperdicios de

matéria prima esta ocorrendo em tempo real no processo produtivo.

Essa planilha possui um papel fundamental para realizar as analises de
processo, e também por possibilitar que a informagcdo chegue online e
principalmente estratificada possibilitando maior confiabilidade para uma possivel

tomada de deciséao.

Um ponto muito importante € que a informagdo em tempo real possibilita o
ajuste do estoque mais eficiente garantindo maior assertividade para o PCP, na hora

de programar o dia de trabalho da producgéo.
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Na Figura 18 mostra a planilha de gerenciamento em tempo real, onde pode se
ver que é possivel analisar por meio de Pareto a quantidade de desperdicios de

matéria prima gerada em tempo real no processo produtivo.

Figura 18: DashBoard “Controle de desperdicios”
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Fonte: Proprio autor

5.3 Analise do processo

Evidenciou-se uma melhoria significativa no processo da qualidade da
informacgéo apds realizado o projeto com a aplicagdo da metodologia DMAIC, visto
que anteriormente ndo havia um controle preciso do processo de desperdicios de
matéria prima. Apos a implementacdo da planilha foi possivel realizar o
levantamento e mostrar através de analises feitas pelo Minitab a partir dos dados
coletados que o processo de desperdicios de matéria prima ndo € um processo

estavel onde mostra oportunidades de melhoria.

Na Figura 19 pode-se ver a variagdo diaria monitorada durante o més de
outubro de 2019 da quantidade de purga gerada por um unico item podendo notar
que o processo nao esta estavel, onde a partir destas analises foi possivel realizar
um projeto de redugao da matéria prima. Pode-se afirmar que a implementagcao da

planilha foi de extrema importancia para medir o processo.
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Figura 19: Variagdo da quantidade de um determinado item durante o més de outubro de 2019.
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Fonte: Proprio autor

Com os dados da Figura 19 pode-se fazer um histograma utilizando o software
estatistico Minitab onde a partir dos dados coletados da planilha onde foi analisado
uma pecga especifica, conforme mostra a Figura 20 o processo apresentando um alto
desvio padrdo em um grupo amostral pequeno, a partir dessa analise pode-se notar

a instabilidade no processo.

Figura 20: Histograma.
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6 CONCLUSAO

O presente trabalho possibilitou a aplicagdo da metodologia DMAIC, com o
objetivo de buscar a otimizagdo do processo de perda de matéria prima no processo
produtivo e melhor a qualidade da informacéo.

A partir destas premissas realizou-se um estudo de caso para encontrar a causa
raiz do problema porem durante a fase “Melhorar” do projeto viu-se a possibilidade
de criar um sistema simples e muito eficaz a partir do software Excel, onde

possibilitou da melhoria do processo como:

a) Otimizacao da velocidade da informacgao;
b) Qualidade da informacgao;

c) Analise do estado atual do processo;

d) Melhorias no processo;

e) ldentificacdo de gargalos;

f) Monitoramento em tempo real do processo de descarte de matéria prima.

A aplicacdo da metodologia DMAIC apresentou ser eficiente e pratico de ser
utilizada onde possibilitou a exploragdo das causas raizes descobertas dentro do
processo produtivo. Sempre é possivel melhorar porque todos os processos existem
a possibilidade de aplicar algum modo de falha logo a possibilidade de utilizar a
melhoria continua do mesmo.

Pode se concluir com o trabalho atual que a partir de uma ferramenta sem custo
algum que foi o Excel, foi possivel desenvolver um sistema de analise em tempo real
aprova de erros, que possibilitou o monitoramento e controle do processo de

desperdicios de matéria prima dentro do processo produtivo.
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