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RESUMO 

 

Este trabalho de graduação aborda um estudo sobre o processo de Inspeção de 

Qualidade no recebimento de materiais de uma empresa no ramo de óleo e gás. O estudo 

será realizado visando à implementação de um processo de Inspeção por SKIP LOT 

(Inspeção por amostragem de lotes) em uma empresa que fabrica produtos específicos 

por projeto e que consequentemente impossibilitam uma produção em série. Essa 

ferramenta SKIP LOT será configurada no sistema SAP de acordo com plano de 

amostragem determinado pela Norma ABNT 5426. 

O objetivo desse estudo de campo é a redução no tempo de ciclo de Inspeção que 

ocorrerá devido a redução na atividade de Inspeção. Essa redução será garantida através 

estudos estatísticos de Inspeção, controles e normas. Com isso poder comprovar que o 

controle estatístico, somado a fundamentos em normas e padrões e uma boa gestão 

podem reduzir atividades que não agregam valor ao produto final e ainda gerar dados e 

informações para que outros departamentos busquem a integração dos fornecedores ao 

processo visando a melhoria contínua.  

 

 

Palavras-chave: Qualidade, Inspeção, Plano de Amostragem e SKIP LOT 

 

 

 

 

 



ABSTRACT 

 

This graduation work covers a study on the Quality inspection process upon receipt 

of materials from a company in the business of oil and gas. The study will be carried out 

aiming at the implementation of a process of SKIP LOT (lot sampling inspection) in a 

company that manufactures products for specific project and that consequently impossible 

a series production. This tool will be configured in the system SKIP LOT SAP this company 

according to specific sampling plan. 

The objective of this field study is a reduction in Inspection cycle time that occurred 

due to a reduction in Inspection activity. This reduction is ensured through statistical in-

spection studies, controls and standards. With this, we can prove that statistical control, 

coupled with fundamentals in norms and standards and good administration can reduce 

activities that do not add value to the final product and generate data and information for 

other countries to seek integration of suppliers to the process aiming at a continuous im-

provement. 

 

Keywords: Quality, inspection, sampling plan and SKIP LOT 
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1 INTRODUÇÃO 

 

A competividade e exigência do mercado em que estamos inseridos buscam cada 

vez mais por produtos de boa Qualidade, com garantias e prazos. Pode se dizer que esse 

anseio pela qualidade surgiu durante a 2ª Guerra Mundial e esse pensamento sobrevive 

desde então. Porém, esse mercado não se satisfaz somente com produtos de boa 

Qualidade, eles exigem também produtos com um bom preço e prazos que são quase 

impossíveis de serem cumpridos, portanto a redução do que não agrega valor, seja em 

tempo, custo ou outra atividade é fundamental para as organizações se manterem 

competitivas. 

Portanto diminuir o tempo de ciclo de algumas atividades é fundamental para o 

processo em uma organização funcione sem desperdícios e com conceito Lean. Por 

todos esses motivos busquei e busco e continuarei buscando me aprofundar nos estudos 

das atividades de Inspeção de Qualidade e na melhoria contínua dos processos.  

O estudo a ser realizado nesse trabalho será na área da Qualidade, 

especificamente na Inspeção de Qualidade de recebimento de materiais de uma empresa 

do ramo de óleo e gás que está situada na cidade de Taubaté-SP e que fabrica 

equipamentos específicos de extração e controle de fluxo de petróleo. Esse estudo 

consiste na implementação de um plano de Inspeção por amostragem na area de 

Recebimento e o motivo de ser um trabalho especifico e de muita pesquisa dar se ao fato 

dessa empresa ter uma manufatura especifica por projetos, assim não permitindo uma 

produção seriada.  

 Nesse estudo irei utilizar de dados estatísticos, requisitos de engenharia e Normas 

aplicáveis ao produto para poder fundamentar e implementar a ferramenta de SKIP LOT 

na Inspeção de Recebimento. Essa ferramenta trata-se de um plano de inspeção por 

amostragem que irá auxiliar o setor de qualidade a minimizar a intervenção da Qualidade 

durante o processo de Inspeção sem comprometer a integridade e garantia do produto 

final.  
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Para que esse projeto tenha sucesso será necessário fundamentar e parametrizar 

processosa e atividades especificas no Recebimento e ainda buscar qualificar bons 

fornecedores e parceiros, por isso a importância e necessidade dessas empresas 

fornecedoras e todo seu processo serem caracterizados por rígidas normas 

regulamentadoras na área de qualidade, tais como: ISO 9000, ABNT, entre outras. A 

empresa desse estudo é do ramo de óleo e gás que é regulamentada através da norma 

API (America Petroleum Institute) e outras que são especificas por cada tipo de produto.  

 
1.1 OBJETIVO 
 
O objetivo principal desse estudo é reduzir o tempo de ciclo de Inspeção no 

recebimento dos materiais e consequentemente minimizar a quantidade de peças on hold 

que ficam aguardando Inspeção e aprovação para serem liberadas para estoque e 

disponibilização para montagem/manufatura atravé do processo de SKIP LOT. 

 Além da redução do tempo de ciclo é importante salientar que esses itens que 

entrarem diretamente para estoque significam que são itens com boa confiabilidade e e 

de menor criticidade em sua manufatura, portanto possibilitaria maior enfoque nos itens 

com grande índice de rejeição, de criticidade alta ou em itens de fornecedores em 

processo de qualificação. 

Parte desse objetivo é definir quais são os itens (Part Numbers) com menor 

criticidade de Qualidade ao equipamento final e então cadastrá-los no sistema SAP com 

um plano de amostragem.  

 
1.2 JUSTIFICATIVA 
 

O processo de Inspeção de Qualidade no recebimento de materiais de uma 

empresa é o princípio do processo produtivo e de controle na qualidade dos produtos. 

Essa etapa demanda grande importância na manufatura para poder filtrar e minimizar as 

chances de entrada de itens com problema ou Não Conformes no setor de montagem.  

Como essa atividade demanda mão de obra especializada, especificações, 

requisitos, burocracias resulta em uma atividade com cycle time longo podendo gerar um 
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problema de gargalo no fluxo do material dentro do processo de manufatura do 

equipamento. Portanto faz se necessário uma redução no tempo de Inspeção para que 

haja um maior enfoque e controle ao que realmente é importante e crítico ao produto e 

que pode interferir na montagem do equipamento. 

 

1.3 DELIMITAÇÃO 

Essa pesquisa será realizada no departamento de recebimento de materiais que 

é dividido entre dois departamentos, o da Logística que realiza a parte fiscal e de 

conferência dos itens e o Departamento de Qualidade que é responsavel por averiguar a 

conformidade desses itens em confronto com as especificações da empresa e dos 

clientes.  

O projeto será realizado pelo departamento da Qualidade, porém contará com a 

integração de outros departamentos para que ocorra o desenvolvimento contínuo e 

integrado, como por exemplo o departamento de compras e Qualidade em Forncedores.  

1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO 

Este trabalho estrutura-se em 5 (cinco) capítulos, ao qual: 

 O capítulo 1 é a introdução do tema abordado e dos objetivos macros; 

 O capítulo 2 é relacionado à revisão bibliográfica; 

 O capítulo 3 é relacionado ao procedimento metodológico; 

 O capítulo 4 é relacionado à interpretação dos dados e dos resultados obtidos com as 

pesquisas. 

 O capítulo 5 é a conclusão do projeto. 
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2 Revisão de Literatura 

2.1 Qualidade 

Falando brevemente sobre o conceito de Qualidade podemos dizer que essa 

surgiu durante a II Guerra Mundial e tinha como finalidade corrigir falhas nos produtos 

bélicos das tropas armadas. No início do século XX, com a ampliação no ramo industrial, 

surgiu o controle da Qualidade, que por sua vez buscava a conformidade e regularidade 

dos processos e produtos para que as empresas pudessem focar no objetivo final da 

organização (GARVIN 1992).  

Após a II Guerra Mundial e com o avanço nos estudos da Qualidade, novos 

conceitos foram sendo criados e o controle estatístico é um dos mais importantes, pois 

nos permite estudar e aprofundar nos assuntos com maior propriedade. Mas antes de 

falar sobre a base do estudo que é o controle estatístico na Inspeção de Qualidade vou 

falar brevemente sobre o histórico e  evolução da Qualidade.  Segundo Garvin (1992) ela 

é dividida em 4 eras: - A Era da Inspeção que tinha e tem como objetivo separar o 

produto ruim do produto bom por meio da observação direta. Depois surge a Era do 
controle estatístico que faz se necessário devido a grande produção e por isso o 

objetivo de inspecionar por amostragem. Na sequência a Era da Garantia da Qualidade 

tem ênfase em toda a cadeia de produção e então a Era da Qualidade Total que através 

da Gestão estratégica, criação de objetivos e integração de fornecedores e clientes busca 

atender as necessidades do mercado Garvin (1992). 

 

2.1.1 Era da Inspeção (antes da industrialização)  

Segundo Garvin, (1992) o objetivo é separar produtos bons dos ruins. 

 Produção era sob encomenda;  

 Cliente conhece o produtor (artesãos, pintores, escultores, carpinteiros);  

 Artesão era dono do conhecimento; 

 Qualidade era sinônimo de beleza artística. 
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2.1.2 Controle de Qualidade (após a industrialização) 

Segundo Garvin, (1992) o objetivo é produzir a Qualidade de acordo com as 

especificações.  

 Produção em massa;  

 Cliente não tem contato com o produtor;  

 Produção, especialização dos operários; 

 Qualidade = preocupação das empresas em vender um produto que corresponda às 

especificações. 

 

2.1.3 Garantia de Qualidade (década de 30 e 40, segundo Garvin, 1992) 

Segundo Garvin, (1992) o objetivo é Manter a Qualidade estável na empresa e procurar 

melhorá-la. 

 2ª Guerra Mundial; 

 Exército americano necessitava da garantia da qualidade dos produtos comprados 

através de especificações contratuais; 

 O exército mantinha inspetores nos fornecedores; 

 Os primeiros artigos científicos (Shewhart, Dodge, Roming e Deming); 

 As primeiras ferramentas (gráficos de controle e planos de amostragem). 

 

2.1.4 Gestão da Qualidade Total (déc. 60, 70 e 80) 

Segundo Garvin, (1992) o objetivo é a Satisfação do Cliente. 

 A Qualidade é responsabilidade de todos; 

 Evolui de um assunto meramente de produção e para alta direção;  

 Quantificação dos custos, estudos de confiabilidade e programa zero defeitos.  

 Surgem autores americanos, como Deming e Japoneses, como Ishikawa.  
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 Garvin é o precursor desta era que ele chama de Gestão estratégica da qualidade, 

que se caracteriza por: 

a) Estabelecer ligação entre qualidade e lucratividade; 

b) Definir qualidade pelo ponto de vista do consumidor; 

Através desse histórico, entende-se que a confiabilidade que alguns produtos 

conquistaram no mercado é por consequência de um grande e demorado processo de 

desenvolvimento de ferramentas para controlar perdas e melhorar processos. 

Segundo Juran(1993), a qualidade consiste nas características que vão ao 

encontro das necessidades dos clientes e dessa forma proporcionam a satisfação em 

relação ao produto e consequentemente a melhoria continua já que é um processo de 

adequação ao cliente. 

 

2.2  INSPEÇÃO DA QUALIDADE 

  Inspeção é processo de medir, ensaiar e examinar a unidade de produto ou 
comparar suas características com as especificações (NBR 5426 - Planos de 
amostragem e procedimentos na inspeção por atributos). Inspeção da Qualidade é uma 
atividade que verifica se um determinado material, amostra ou lote está em acordo com 
as especificações determinadas. Essa atividade pode ocorrer durante o processo 
produtivo ou no fim de sua fabricação, segundo a Norma ABNT NBR 5426. 
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2.2.1 TIPOS DE INSPEÇÃO 

 Com referência aos modelos e tipos, as Inspeções podem ocorrer da seguinte 
forma: 

Figura 1 – Tipos de Inspeção

 

Fonte: Elaborado pelo próprio autor 

 

2.2.2 Características da Inspeção 

 

 Com referência à sua execução, as inspeções podem ocorrer das seguintes 
formas, segundo a norma NBR 5426. 

 Inspeção por Variáveis: A qualidade é mensurada de forma quantitativa espressa 
por um determinado valor numérico em uma escala.  
 

 Inspeção por Atributos: A qualidade é avaliada por caracteristicas que resultam 
numa Classificação. Trata-se de uma avaliação qualitativa. 
 

 Inspeção 100% (Completa): A qualidade é avaliada através da Inspeção de 100% 
dos itens. Muito utilizada quando o fornecedor é instavel ou o processo ainda não 
apresenta confiabilidade o suficiente para garantir o atendimento aos requistos.    
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É valido lembrar que mesmo a inspeção sendo 100% não há garantia total de que 
os itens Não Conforme não passarão por essa Inspeção. 
 
 

 Inspeção por Amostragem: A inspeção é realizada em uma amostra ou uma 
fração do lote e a aprovação é decidida através desses dados estatisticos. Esse 
tipo de Inspeção é economicamente viável, pois diminui a quantidade de 
Inspetores e também se torna muito mais rápida, que é a proposta de nosso 
projeto. É muito utilizado nos ensaios destrutivos. 

Este projeto tem foco nas técnicas utilizadas para realizar amostragem e as 
devidas tomadas de decisão na inpeção de atributos. Segue abaixo alguns 
conceitos básicos, segundo a Norma ABNT NBR 5426. 

Tamanho da Amostra (n) – É a parte representativa do lote de Inspeção. 
Quanto maior for a amostras, maior será a representatividade, porém levará mais 
tempos e conseuqentemente maior será o custo. 

Nível de Qualidade -  É a fração defeituosa (p = d / n). Quanto maior for o 
nível NQ sigifica que pior é o processo. 

Nivel de Qualidade Aceitável (NQA) - Porcentagem máxima defeituosa 
(ou o máximo número de “defeitos” por cem unidades) que, para fins de inspeção 
por amostragem, pode ser considerada satisfatória como média de um processo. 
O NQA, juntamente com o código literal do tamanho da amostra, é usado para 
classificar os planos de amostragem (NBR 5426, 1985).  

Corresponde ao nível de Qualidade que é considerado satisfatório a 
Inspeção realizada. 

  

 Riscos ou erros α e β –  

 α  RISCO DO CONSUMIDOR – Probabilidade de rejeição de lotes bons. 

Β  RISCO DO CONSUMIDOR – Probabilidade de aceitar lotes ruins. 

 

 



18 

 

2.2.3 PLANO DE AMOSTRAGEM  

 

Abaixo segue algumas tabelas reitaradas na norma NBR 5426 que seguem de 
exemplos de planos de amostragem. Em nosso projeto o plano de amostragem será 
definido pelo time de Qualidade em referência a quantidade de projetos em fabricação 
na empresa. 

 

Figura 2 – Planos de Amostragem conforme norma NBR 5426

 

Fonte: NBR 5426 – Planos de Amostragem  e Procedimentos na Inspeção por Atributos 
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Figura 3 – Codificação de Amostragem 

  
Fonte: NBR 5426 – Planos de Amostragem  e Procedimentos na Inspeção por Atributos 

Figura 4 – Plano de Amostragem Simples conforme NBR 5426

Fonte: NBR 5426 – Planos de Amostragem  e Procedimentos na Inspeção por Atributos 
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Estes planos de amostragem são destinados, a princípio, para inspeção de lotes 
de séries contínuas e podem também ser usados para inspeção de lotes isolados, 
observando porém, que o plano escolhido, em função de sua curva característica de 
operação (CCO), ofereça a proteção desejada (NBR 5426/1985 – Plano de Inspeção por 
Amostragem). 

 

2.2.4  Curva Característica de Operação – CCO 

 

 As curvas características para inspeção indicam a porcentagem de lotes que se 
espera aceitar, sob os vários planos de amostragem, para uma dada qualidade do 
processo. Relaciona a probabilidade de aceitação de um lote (Pa) com a porcentagem 
de itens defeituosos (p) desse mesmo lote. As CCO foram baseadas nas seguintes 
distribuições, segundo a norma NBR 5426. 

a) para NQA maior do que 10, na distribuição de Poisson, e se aplicam à inspeção 
de “defeitos por 100 unidades”; 

b) para NQA menor ou igual a 10, com tamanho de amostra (n) menor ou igual a 
80, na distribuição binominal e se aplicam à inspeção de “porcentagem defeituosa”; 

c) para NQA menor ou igual a 10, com tamanho de amostra (n) maior do que 80, 
na distribuição de Poisson, e aplicam-se à inspeção de “defeitos por 100 unidades” ou 
“porcentagem defeituosa” (a distribuição de Poisson sendo uma aproximação adequada 
da distribuição binomial nestas condições).  

 Representam as possibilidades de um plano de amostragem, ou seja, o poder 
discriminatório do plano em aceitar ou reprovar um lote de Inspeção. 

 

 

 

 

 



21 

 

2.3 SKIP LOT 

 

SKIP LOT que na tradução ao nosso idioma significa “Salto do lote  ou lote 

alternado”, é uma regra de inspeção por amostragem regulamentada através da ISO 

2859-3 e NBR 5426, que especifica procedimentos de amostragem para inspeção de 

itens e para aceitação por atributos. O objetivo dessa regulamentação é fornecer uma 

possibilidade de reduzir o esforços na inspeção de produtos com alta qualidade 

apresentados por um determinado fornecedor e que tenha um sistema de garantia de 

qualidade satisfatório e controles de qualidade efetivos (JURAN 1993).  

No Brasil temos a NBR 5426 - Planos de amostragem e procedimentos na 

inspeção por atributos (ASSOCIAÇÃO BRASILEIRA DE NORMAS TÉCNICAS) que 

também regulamenta esse processo de Inspeção por amostragem. Outra maneira é a 

definição pela própria empresa de acordo com sua necessidade. Essa ferramenta ajusta 

o recebimento de materiais automaticamente à qualidade do produto e/ou fornecedor, ou 

seja, quanto melhor o índice de aprovação e Qualidade do produto menos inspeção será 

necessário para um componente (JURAN 1993). 

De acordo com Montgomery (2004), quando os planos de amostragem com 

omissão de lotes foram apresentados por Dodge, 1956, o tamanho da amostra e os 

critérios de aceitação e reprovas eram definidos por planos específicos, porém, no 

decorrer dos estudos eles foram adaptados para serem inspecionados conforme um 

plano de inspeção por atributos e então parametrizado. 

A função dessa ferramenta é, através da Garantia do produto fornecido e da 

confiabilidade no processo e no Fornecedor, conseguir um ganho em tempo de Inspeção, 

movimentação logística e consequentemente redução de custos MONTGOMERY (2004). 
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3 METODOLOGIA 

 

 Para se definir os critérios desse projeto que é uma pesquisa de campo e poder 

maximizar as chances de sucesso foram realizadas Brainstormings envolvendo 

departamentos específicos e com interferência direta ao objetivo, tais como: Controle de 

Qualidade, Engenharia da Qualidade e Departamento Comercial. Todos esses 

departamentos estão envolvidos em alguma parte do processo e/ou interessado no 

resultado da implementação.  

Após essas reuniões entendeu-se que esse estudo envolveria a gestão da cadeia 

de fornecimento, portanto a gestão do negócio entre cliente e fornecedor deve ser e estar 

bem alinhadas. Por esse motivo foi verificado a necessidade de envolver e fortalecer mais 

um departamento, que é o Departamento de Qualidade em Fornecedores, afinal a 

relação deve ser de confiança e de parceria. 

A introdução de atividades de inspeção garantida ou o Skip Lot, sem critérios 

claramente definidos pela organização, além de poder prejudicar a manufatura e 

montagem do equipamento, afinal não haverá mais “um filtro” no recebimento de 

materiais, poderá punir fortemente o Fornecedor devido a paralizações na montagem e 

consequentemente ocasionar discórdias nessa parceria, prejudicando o relacionamento 

entre as empresas. Seguindo esse raciocínio, detectou-se que é importante que exista 

um sistema de avaliação de fornecedores robusto e contínuo, a fim de integrar esses 

fornecedores ao processo e buscar melhorias.  

Por esse motivo é importante buscar parceiros certificados pela norma ABNT NBR 

ISO 9001 (ASSOCIAÇÃO BRASILEIRA DE NORMAS TÉCNICAS, 2008), que cita no 

item 7.4, e sub-item 7.4.1, -As empresas devem selecionar, avaliar e reavaliar seus 

fornecedores seguindo critérios estabelecidos e que registros dos resultados destas 

avaliações devem ser mantidos. 
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3.1 ETAPAS  E DESENVOLVIMENTO 

 

Etapa 01: Verificar os requisitos para aplicação do SKIP LOT 

 Essa primeira etapa consiste basicamente na interpretação dos requisitos 

contratuais dos clientes internos e externos, das normas aplicáveis ao processo ou de 

algum GAP nos sistema que podem interferir na implementação do projeto. O intuito é 

verificar a existência de alguma claúsula ou qualquer barreira que interfira no 

desenvolvimento do projeto ou no resultado esperado. 

 

Etapa 02: Analisar a aplicabilidade do SKIP LOT na Organização 

Após a identificação e análise dos requisitos que podem interfirir no 

desenvolvimento será necessário verificar a aplicabilidade do projeto dentro dessa 

organização. Para isto é imprescindível verificar históricos, indicadores, procedimentos  

e condições atuais no fornecimento dos materiais. 

Nesse estudo inclui a análise dos procedimentos atuais internos, requisitos 

contratuais, normas, características dos materiais e particularidades do processo. Depois 

de concluída essa análise, um plano de ação será criado registrando as ações 

necessárias para implementar o projeto, determinar como será realizado e para definir os 

prazos e responsáveis de cada atividade. 

 

Etapa 03: Selecionar os Part Number elegíveis ao SKIP LOT  

Após verificar a aplicabilidade do projeto na organização e a viabilidade de 

implementação, será definido os Part Numbers elegíveis e que poderão ser aplicados e 

cadastrados no sistema SAP como SKIP LOT. Nesta fase será realizado um 

levantamento de materiais entregues na empresa nos últimos 3 anos (desde 2014) e dos 

projetos futuros a serem entregues. Tendo essa fase concluída e com essa base de 

dados em mãos será apresentado à gerência de Qualidade todos os critérios definidos 
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como filtro, os índices de qualidade desses itens e os possíveis ganhos com o projeto 

para que então seja solicitada a devida aprovação do início do projeto. 

 

Etapa 04: Cadastrar os Part Numbers no SAP 

Com a aprovação da gerência e com a base de dados em mãos, os devidos filtros 

serão aplicados e os Part Numbers definidos e então deverá ser realizado o cadastro no 

sistema SAP da empresa para que os próximos lotes que irão dar entrada na empresa já 

entrem nesse processo de SKIP LOT. Devido ao alto número de itens e o curto prazo 

para o resultado foi definido que o cadastro desses itens serão realizados por um 

especialista do sistema localizado em outra unidade da corporação evitando que seja 

feito manualmente e o processo seja demorado. 

 

Etapa 05: Acompanhar os resultados  

  Será necessário acompanhar e avaliar os resultados logo no início do projeto a fim 

de evitar impacto na montagem dos equipamentos e conseguir verificar os ganhos no 

Lead Time de Inspeção. Para isso serão calculados os ganhos e/ou perdas obtidos com 

o tempo de inspeção entre o processo antigo e o novo. Além disso, o bom resultado 

dessa fase inicial poderá auxiliar na decisão de expandir ou não o projeto.  

 Para acompanhar esses resultados será gerado mensalmente um relatório e um 

indicador para poder acompanhar os resultados de entregas dos materiais escolhidos 

para a primeira etapa desse projeto. 

 

Etapa 06: Padronizar e expandir para demais materiais  

Nessa etapa será registrado esse processo de SKIP LOT ao procedimento de 

recebimento de Inspeção de Qualidade e definido os requisitos para que projeto seja 

expandido de forma gradativa, ou seja, de acordo com o desempenho dos Part Number 

s e dos Fornecedores. Materiais com melhores índices de qualidade serão selecionados 

primeiramente para o processo de inspeção de SKIP LOT.  
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Tendo essas etapas definidas será necessário detalhar e definir quais os Part 

Numbers e fornecedores são elegíveis ao projeto de SKIP LOT. Para se definir esses 

elementos alguns critérios foram estabelecidos para que o processo pudesse dar seu 

início, ser estruturado, documentado e claro, ainda poder ter a possibilidade de ser 

contínuo, de acordo com as atualizações de projetos e de clientes. São esses os critérios: 

 SEREM PNs NÃO CRÍTICOS AO EQUIPAMENTO: Nível de Qualidade definido 

por Engenharia como Q1, Q2, Q3 e Q4, sendo o Q1 o mais crítico; 

 ESCOLHA DOS QUALITY PLANS (QPs); Conter QPs que não tem intervenção 

de Inspeção do cliente final no processo produtivo; 

 NÃO POSSUIR RNC: Histórico de Não Conformidade (Nível Sigma); 

 NÃO REQUERER ENSAIO DE PMI (POSITIVE MATERIAL IDENTIFICATION); 
Requisito contratual dos clientes finais que são verificados através dos Materials 

Specifications (MS). 

 CONFIABILIDADE NO VENDOR; Indicador do departamento de Qualidade em 

Fornecedores. 

Com a definição dos critérios para se realizar os filtros e determinar os PNs elegíveis 

ao processo, foi extraída do SAP, através da transação QA32, uma base de dados para 

ser analisada e estudada. Essa base foi transferida para o programa Excel para que 

sejam incluídos os devidos filtros dos critérios escolhidos. Essa lista nos mostra todo o 

histórico de materiais que geraram um Lote de Inspeção no SAP (Contem Inspeção e 

intervenção da Qualidade no Recebimento) no período escolhido. 

 Com esses dados em mãos já extraídos e planilhados foi verificado que existe uma 

quantidade de cerca de 24.560 Part Numbers cadastrados na empresa, porém dentre 

eles existem muitos Part Numbers são de projetos/equipamentos que não estão mais 

sendo fabricados deixando inviável o estudo sobre eles nesse momento. Portanto foi 

decidido analisar somente os itens que tivessem uma DEMANDA DE ENTREGA DE 
EQUIPAMENTOS. 
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Com a inclusão de mais esse critério na tabela de itens restaram cerca de 10000 

Part Numbers para serem analisados e após a inclusão de todos os filtros na tabela pode 

se observar que o resultado foi de cerca 1830 PNs elegíveis ao início do projeto. 

Tabela 01 – Lista com os Part Number cadastrados na empresa

 
Fonte: Elaborado pelo próprio autor 
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Tabela 02 – Lista com os Part Number cadastrados na empresa

 
Fonte: Elaborado pelo próprio autor 

 

Tabela 03 – Lista com os Part Number e os filtros aplicados

Fonte: Elaborado pelo próprio autor 
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 Na Tabela 03 com os Part Numbers elegíveis planilhados e definidos para o projeto 

partimos para o cadastro deles no sistema SAP. Como a quantidade de PNs é grande e 

o Back Log de materias aguardando Inspeção está aumentando foi definido que o modelo 

de Skip Lot será bem agressivo, ou seja, todos os itens entrariam já em SKIP LOT de 

100% a partir da próxima entrada do material. Essa ação foi definida junto com a alta 

gestão da empresa devido aos riscos de colocar materiais na montagem sem um estudo. 

 O cadastro desses itens no sistema SAP foi realizado pela equipe especializada 

em tecnolgia de informação de uma outra planta da organização devido ao acesso a 

certas transações do sistema SAP.  
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4 RESULTADOS 

Os resultados foram significativos no início desse projeto, afinal apresentou uma 

redução em média de 30% dos itens inspecionados, ou seja, 30% dos itens que deram 

entrada no Recebimento foram diretamente para estoque e disponibilização da 

Manufatura. 

Gráfico 01 – Quantidade de itens liberados manualmente e por Skip Lot

Fonte Elaborado pelo próprio autor  

      No gráfico acima podemos ver a quantidade de itens liberados manualmente 

via sistema logo após inspeção completa e também os itens que foram liberados 

automáticamente pelo sistema de SKIP LOT. Essa análise ocorreu a partir do mês de 

abril e início do mês de setembro. 

 

 

Início do 
Projeto 

em Abril 
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Tabela 04 – Demonstrativo de redução de Inspeção 

Mês Entrada Saída Skip 
% Re-

dução 

Jan 572 548 0 0% 

Fev 1184 901 0 0% 

Mar 1804 1742 0 0% 

Abr 2165 2078 494 24% 

Mai 1991 1726 725 42% 

Jun 1494 1754 738 42% 

Jul 1377 1515 572 38% 

Ago 1678 1807 695 38% 

Set 326 520 193 37% 

Out     

Nov     

Dez     

Fonte: Elaborado pelo próprio autor 

Observando a Tabela 04, percebe-se que o sistema por SKIP LOT apresentou 

uma redução de itens inspecionados a cerca de 30%. Este é um ótimo resultado levando 

se em consideração que a meta da empresa é reduzir Cycle Time no tempo de Inspeção. 

Isso resultará em materiais num prazo menor no estoque de produção, e claro, um ganho 

importante em horas de mão de obra de Qualidade para poder focar no que realmente é 

importante para o produto e nos itens que por algum motivo tem apresentado algum tipo 

de problema durante sua montagem. 
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Gráfico 02 – Acompanhamento de RNCs dos itens em Skip Lot

 

Fonte: Elaborado pelo próprio autor 

 

Observando o Gráfico 02 de Acompanhamento de RNCs , percebe-se que os itens 

cadastrados em SKIP LOT Não apresentaram nenhuma Não Conformidade no processo 

de montagem do equipamento o que é um ótimo resultado para o bom fluxo do projeto. 

É valido lembrar que nem todos os itens foram utilizados ainda na montagem e por isso 

a importância de se manter o estudo mensal e estar acompanhando de perto esse 

indicador. 
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5 CONCLUSÃO 

Mesmo tratando-se de um projeto piloto percebe-se um ganho na implememtação 

do SKIP LOT. Os resultados poderão aparecer mais a longo prazo e quando realmente 

for definido os projetos e clientes futuros. Infelizmente por uma baixa no mercado de óleo 

e gás as projeções futuras não puderam ser realizadas com assertividade. 

Contudo, mesmo que esse projeto permita analisar um número reduzido de itens 

de QMLOT, esta atividade pode ser minimizada com a evolução dos estudos de 

amostragem e melhoria no relacionamento com os fornecedores, pois esses são parte 

importante no sucesso desse projeto. 

Ao analisar a parceria realizada com o time de desenvolvimento de fornecedores 

observou-se que esse estudo poderá realmente apresentar resultados em médio e longo 

prazo, devido ao grande contato e fortalecimento das relações empresa-Vendor 

podendogerar indicadores e dados para que o Vendor se sinta parte do processo e 

responsável por aquele item, já que no processo anterior ele sabia que o material passava 

por inspeção e agora não mais. 

Portanto conclui-se que este projeto tem ótimas possibildades de trazer bons 

resultados para o departamento de recebimento e consequentemente para organização 

como um todo, pois irá gerar dados para aplicação em outros departamentos. 
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