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RESUMO

Este trabalho de graduacédo aborda um estudo sobre o processo de Inspecao de
Qualidade no recebimento de materiais de uma empresa no ramo de dleo e gas. O estudo
sera realizado visando a implementagdo de um processo de Inspec¢do por SKIP LOT
(Inspecao por amostragem de lotes) em uma empresa que fabrica produtos especificos
por projeto e que consequentemente impossibilitam uma produgcdo em série. Essa
ferramenta SKIP LOT sera configurada no sistema SAP de acordo com plano de

amostragem determinado pela Norma ABNT 5426.

O objetivo desse estudo de campo € a redugao no tempo de ciclo de Inspegéo que
ocorrera devido a reducéo na atividade de Inspegao. Essa reducdo sera garantida atraves
estudos estatisticos de Inspecao, controles e normas. Com isso poder comprovar que 0
controle estatistico, somado a fundamentos em normas e padrées e uma boa gestao
podem reduzir atividades que nao agregam valor ao produto final e ainda gerar dados e
informagdes para que outros departamentos busquem a integragao dos fornecedores ao

processo visando a melhoria continua.

Palavras-chave: Qualidade, Inspe¢édo, 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 INTRODUGAO

A competividade e exigéncia 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 22 Guerra Mundial e esse pensamento sobrevive
desde entdo. Porém, esse mercado ndo se satisfaz somente com produtos de boa
Qualidade, eles exigem também produtos com um bom prego e prazos que sao quase
impossiveis de serem cumpridos, portanto a redugao do que ndo agrega valor, seja em
tempo, custo ou outra atividade € fundamental para as organizagbes se manterem

competitivas.

Portanto diminuir o tempo de ciclo de algumas atividades é fundamental para o
processo em uma organizagao funcione sem desperdicios e com conceito Lean. Por
todos esses motivos busquei e busco e continuarei buscando me aprofundar nos estudos

das atividades de Inspecao de Qualidade e na melhoria continua dos processos.

O estudo a ser realizado nesse trabalho sera na area da Qualidade,
especificamente na Inspecéo de Qualidade de recebimento de materiais de uma empresa
do ramo de 6leo e gas que esta situada na cidade de Taubaté-SP e que fabrica
equipamentos especificos de extracdo e controle de fluxo de petréleo. Esse estudo
consiste na implementagdo de um plano de Inspegdo 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 nao permitindo uma

producao seriada.

Nesse estudo irei utilizar de dados estatisticos, requisitos de engenharia e Normas
aplicaveis ao produto para poder fundamentar e implementar a ferramenta de SKIP LOT
na Inspecdo de Recebimento. Essa ferramenta trata-se de um plano de inspecao por
amostragem que ira auxiliar o setor de qualidade a minimizar a intervencédo da Qualidade
durante o processo de Inspegdo sem comprometer a integridade e garantia do produto

final.
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Para que esse projeto tenha sucesso sera necessario fundamentar e parametrizar
processosa e atividades especificas no Recebimento e ainda buscar qualificar bons
fornecedores e parceiros, por isso a importancia e necessidade dessas empresas
fornecedoras e todo seu processo serem caracterizados por rigidas normas
regulamentadoras na area de qualidade, tais como: ISO 9000, ABNT, entre outras. A
empresa desse estudo € do ramo de dleo e gas que é regulamentada através da norma

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

1.1 OBJETIVO

O objetivo principal desse estudo é reduzir o tempo de ciclo de Inspe¢do no
recebimento dos materiais e consequentemente minimizar a quantidade de pecas on hold
que ficam aguardando Inspecédo e aprovagado para serem liberadas para estoque e
disponibilizagdo para montagem/manufatura atravé do processo de SKIP LOT.

Além da reducdo do tempo de ciclo € importante salientar que esses itens que
entrarem diretamente para estoque significam que sao itens com boa confiabilidade e e
de menor criticidade em sua manufatura, portanto possibilitaria maior enfoque nos itens
com grande indice de rejeicdo, de criticidade alta ou em itens de fornecedores em
processo de qualificacao.

Parte desse objetivo é definir quais sdo os itens (Part Numbers) com menor
criticidade de Qualidade ao equipamento final e entdo cadastra-los no sistema SAP com

um plano de amostragem.

1.2 JUSTIFICATIVA

O processo de Inspecdo de Qualidade no recebimento de materiais de uma
empresa € o principio do processo produtivo e de controle na qualidade dos produtos.
Essa etapa demanda grande importancia na manufatura para poder filtrar e minimizar as
chances de entrada de itens com problema ou Ndo Conformes no setor de montagem.

Como essa atividade demanda mé&o de obra especializada, especificagdes,

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 necessario uma reducido no tempo de Inspecéo para que
haja um maior enfoque e controle ao que realmente € importante e critico ao produto e

que pode interferir na montagem do equipamento.

1.3 DELIMITACAO

Essa pesquisa sera realizada no departamento de recebimento de materiais que
€ dividido entre dois departamentos, o da Logistica que realiza a parte fiscal e de
conferéncia dos itens e o Departamento de Qualidade que é responsavel por averiguar a
conformidade desses itens em confronto com as especificagcbes da empresa e dos

clientes.

O projeto sera realizado pelo departamento da Qualidade, porém contara com a
integracdo de outros departamentos para que ocorra o desenvolvimento continuo 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) capitulos, ao qual:

e O capitulo 1 é a introducédo do tema abordado e dos objetivos macros;

e O capitulo 2 é relacionado a revisao bibliografica;

e O capitulo 3 é relacionado ao procedimento metodoldgico;

e O capitulo 4 é relacionado a interpretacao dos dados e dos resultados obtidos com as
pesquisas.

e O capitulo 5 é a conclusao do projeto.
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2 Revisao de Literatura

2.1 Qualidade

Falando brevemente sobre o conceito de Qualidade podemos dizer que essa
surgiu durante a Il Guerra Mundial e tinha como finalidade corrigir falhas nos produtos
bélicos das tropas armadas. No inicio do século XX, com a ampliagdo 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
organizacado (GARVIN 1992).

Apos a Il Guerra Mundial e com o avango nos estudos da Qualidade, novos
conceitos foram sendo criados e o controle estatistico € 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 € o controle estatistico na Inspecédo de Qualidade vou
falar brevemente sobre o historico e evolugdo da Qualidade. Segundo Garvin (1992) ela
€ dividida em 4 eras: - A Era da Inspe¢ao que tinha e tem como objetivo separar o
produto ruim do produto bom por meio da observagao direta. Depois surge a Era do
controle estatistico que faz se necessario devido a grande producdo e por isso o
objetivo de inspecionar por amostragem. Na sequéncia a Era da Garantia da Qualidade
tem énfase em toda a cadeia de producéao e entdo a Era da Qualidade Total que através
da Gestao estratégica, criagcao de objetivos e integracao de fornecedores e clientes busca

atender as necessidades do mercado Garvin (1992).

2.1.1 Era da Inspecgao (antes da industrializagao)

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

e Producao era sob encomenda;
¢ Cliente conhece o produtor (artesaos, pintores, escultores, carpinteiros);
e Artesao era dono do conhecimento;

e Qualidade era sinbnimo de beleza artistica.
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2.1.2 Controle de Qualidade (ap6s a industrializagao)

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

especificagoes.

e Produgao em massa,;

e Cliente ndo tem contato com o produtor;

e Producgao, especializagao dos operarios;

¢ Qualidade = preocupagao das empresas em vender um produto que corresponda as

especificagoes.

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

Segundo Garvin, (1992) o objetivo € Manter a Qualidade estavel na empresa e procurar

melhora-la.

e 22 Guerra Mundial,

e Exército americano necessitava da garantia da qualidade dos produtos comprados
através de especificagdes contratuais;

¢ O exército mantinha inspetores nos fornecedores;

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

e As primeiras ferramentas (graficos de controle e planos de amostragem).

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

Segundo Garvin, (1992) o objetivo € a Satisfagdo do Cliente.

¢ A Qualidade é responsabilidade de todos;
e Evolui de um assunto meramente de produgao e para alta direcao;
¢ Quantificagao dos custos, estudos de confiabilidade e programa zero defeitos.

e Surgem autores americanos, como Deming e Japoneses, como Ishikawa.
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e Garvin € o precursor desta era que ele chama de Gestao estratégica da qualidade,
que se caracteriza por:
a) Estabelecer ligagdo entre qualidade e lucratividade;

b) Definir qualidade pelo ponto de vista do consumidor;

Através desse historico, entende-se que a confiabilidade que alguns produtos
conquistaram no mercado é por consequéncia de um grande e demorado processo de

desenvolvimento de ferramentas para controlar perdas e melhorar processos.

Segundo Juran(1993), a qualidade consiste nas caracteristicas que va&o ao
encontro das necessidades dos clientes e dessa forma proporcionam a satisfacdo em
relagdo ao produto e consequentemente a melhoria continua ja que € um processo de

adequacao ao cliente.

2.2 INSPEGAO DA QUALIDADE

Inspecdo é processo de medir, ensaiar e examinar a unidade de produto ou
comparar suas caracteristicas com as especificacbes (NBR 5426 - Planos de
amostragem e procedimentos na inspecao por atributos). Inspec¢do da Qualidade é uma
atividade que verifica se um determinado material, amostra ou lote esta em acordo com
as especificagdes determinadas. Essa atividade pode ocorrer durante o processo
produtivo ou no fim de sua fabricagdo, segundo a Norma ABNT NBR 5426.
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2.2.1 TIPOS DE INSPEGAO

Com referéncia aos modelos e tipos, as Inspe¢des podem ocorrer da seguinte
forma:

Figura 1 — Tipos de Inspecgéao

e Manual

Inspecdo 100%

Automatizada
Inspecao <
Sem critérios estatisticos

Inspecao por
amostragem

Com critérios estatisticos

Fonte: Elaborado pelo préprio autor

2.2.2 Caracteristicas da Inspecao

Com referéncia a sua execugao, as inspegdes podem ocorrer das seguintes
formas, segundo a norma NBR 5426.

» Inspecgao por Variaveis: A qualidade é mensurada de forma quantitativa espressa
por um determinado valor numérico em uma escala.

» Inspecgao por Atributos: A qualidade é avaliada por caracteristicas que resultam
numa Classificagdo. Trata-se de uma avaliacdo qualitativa.

> Inspecao 100% (Completa): A qualidade € avaliada através da Inspecao de 100%
dos itens. Muito utilizada quando o fornecedor € instavel ou o processo ainda nao
apresenta confiabilidade o suficiente para garantir o atendimento aos requistos.
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E valido lembrar que mesmo a inspecéo sendo 100% nao ha garantia total de que
os itens Nao Conforme nao passarao por essa Inspecao.

Inspecao por Amostragem: A inspecgao € realizada em uma amostra ou uma
fracao do lote e a aprovacgao € decidida através desses dados estatisticos. Esse
tipo de Inspecdo é economicamente viavel, pois diminui a quantidade de
Inspetores e também se torna muito mais rapida, que é a proposta de nosso
projeto. E muito utilizado nos ensaios destrutivos.

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

Tamanho da Amostra (n) — E a parte representativa do lote de Inspegéo.
Quanto maior for a amostras, maior sera a representatividade, porém levara mais
tempos e conseugentemente maior sera o custo.

Nivel de Qualidade - E a frac&o defeituosa (p = d / n). Quanto maior for o
nivel NQ sigifica que pior € o processo.

Nivel de Qualidade Aceitavel (NQA) - Porcentagem maxima defeituosa
(ou 0 maximo numero de “defeitos” por cem unidades) que, para fins de inspecéo
por amostragem, pode ser considerada satisfatoria como média de um processo.
O NQA, juntamente com o cdédigo literal do tamanho da amostra, € usado para
classificar os planos de amostragem (NBR 5426, 1985).

Corresponde ao nivel de Qualidade que é considerado satisfatério a
Inspegéao realizada.

Riscos ouerros ae 8 —
a 2> RISCO DO CONSUMIDOR - Probabilidade de rejeicdo de lotes bons.

B = RISCO DO CONSUMIDOR - Probabilidade de aceitar lotes ruins.
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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 sera
definido pelo time de Qualidade em referéncia a quantidade de projetos em fabricagao
na empresa.

Figura 2 — Planos de Amostragem conforme norma NBR 5426

Norma I"fER 5426 — PLANOS DE AMOSTRAGEM E PROCEDIMENTOS NA
INSPECAO POR ATRIBUTOS
TIPOS DE AMOSTRAGEM INSP Eﬂﬁ.ﬂ
Normal
SIMPLES Severa
Alanuada
NBR 5426 Mormal
DUPLA Severa
Alantada
Normal
MULTIPLA Severa
Alenuada

Fonte: NBR 5426 — Planos de Amostragem e Procedimentos na Inspegao por Atributos



Figura 3 — Codificagcdo de Amostragem

Tabela 1 - Codificacio de amostragem

Niveis especiais de inspecio MNiveis gerais de inspegao
Tamanha do lote

51 52 53 54 I Il 1
2 a 8 A A A A A A B
9 15 A A A A A B c
16 ] A A B B B c D
26 80 & B B c c D E
51 80 B B c c c E F
91 150 B B 4] D D F G
154 280 B c o] E E G H
281 500 B c D E F H d
501 1200 C c E F G J K
121 3200 c D E G H K L
3201 10000 c D E G J L M

10001 35000 (A D F H K M
35001 150000 8] E 2] J L N P
150001 500000 D E G dJ M P a
Acima de 500001 8] E H K a R

Fonte: NBR 5426 — Planos de Amostragem e Procedimentos na Inspegao por Atributos

Figura 4 — Plano de Amostragem Simples conforme NBR 5426

Tabela 2 - Plano de N 1]
NOA
2z |8,
gg Eg 0,010 |0;015 [0.025 {0,040 jo.085 [ 0.0 | 015 | 025 (040 |oes | 10 [ 15 | 25 |40 |es | 1o [ 15 | =5 | 40 |85 |10 | 150 | =50 | a0 | eso |so00
&
= |acRe |acRe [acRe [AcRe lbcRe [acRe |acRe lacRe |4z Re |AcRe |acRs|Ac Re | AcRa| AcRs| AcRe| AcRalac Re | AcRel AcRe |ac Re |AcRe 4o Re [ac Re |AcRe [ Ao Re |AcRe
A 2 I 1 | 1 N 1 H I |o 1 N1 2]2 3|z a|s 6| 7 8|1 1|14 15|21 2230 3
| v
B 3 Vile | 122 3|3 a|s 8| 7 a0 1]|a 15|21 22|30 31)a4 45
& 5 o 1| o {!) t 2| 3.ala 6| 7 [0 1|14 15|21 o2fa0 as|as 48|
o 8 Votﬁ@12 2 3|3 4|5 6|7 8w e sz 22| e s T
E 13 ui’f‘}\?/.,1223 aal5 6|7 afn | 1s|z1 2z|a0 a1|a as|
F 20 \/01‘{&‘\{1’;122334 s 6|7 oalofu s laa| 5| | S
= u1/ﬂ\\|} 2|2 3|3 4|5 6|7 8101w isjaz| 4
50 \/nnﬁ{1/&223345573101114152122/-\
J ] VOI%‘9/122334513?8101114152122[\
K 125 \79;@@ 2|2 ala 4|5 6|7 8f011|wise 2| O
L5
L 200 Vola | T @1223345673101!14152122
M 315 Ve 1| 4 \1}1223 4|5 6|7 8l1011|1 15]21 22
N 500 \701(&@1223345573101114152122
P wo |V o] T \E/l, 1 202 3|3 a|s 6| 7 8|0 1)1 15|21 22
a |z |o 1|4y \I} 1 2|2 3|3 a|s 8|7 8|10 11| 15/21 2
R | 2000 ﬁ xzzaaass?smnumznzzﬁ
6-Usar primeiro sela. quarids for igual ou maior do que o nimero de pegas 100%.
ﬁ % Usaro primeiro plana acima da sata.
Ac - i ainda permite aceitar olole.
Re - Mimero de pegas defeiluosas (ou falhas) que implica a rejeigao do ote.

GB6L/9ZFS HAN

Fonte: NBR 5426 — Planos de Amostragem e Procedimentos na Inspegao por Atributos
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Estes planos de amostragem s&o destinados, a principio, para inspecgéo de lotes
de séries continuas e podem também ser usados para inspec¢ao de lotes isolados,
observando porém, que o plano escolhido, em fungdo de sua curva caracteristica de
operagao (CCO), ofereca a protecédo desejada (NBR 5426/1985 — Plano de Inspegao por
Amostragem).

2.2.4 Curva Caracteristica de Operagao — CCO

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

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

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

c) para NQA menor ou igual a 10, com tamanho de amostra (n) maior do que 80,
na distribuicdo de Poisson, e aplicam-se a inspec¢ao de “defeitos por 100 unidades” ou
“porcentagem defeituosa” (a distribuicdo de Poisson sendo uma aproximagao adequada
da distribuicdo binomial nestas condigdes).

Representam as possibilidades de um plano de amostragem, ou seja, o poder
discriminatério do plano em aceitar ou reprovar um lote de Inspecéo.
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2.3 SKIP LOT

SKIP LOT que na tradugdo ao nosso idioma significa “Salto do lote ou lote
alternado”, € uma regra de inspecao por amostragem regulamentada através da I1SO
2859-3 e NBR 5426, que especifica procedimentos de amostragem para inspec¢ao de
itens e para aceitagdo por atributos. O objetivo dessa regulamentacéo é fornecer uma
possibilidade de reduzir o esforcos na inspecdo de produtos com alta qualidade
apresentados por um determinado fornecedor e que tenha um sistema de garantia de

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

No Brasil temos a NBR 5426 - Planos de amostragem e procedimentos na
inspecdo por atributos (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS) que
também regulamenta esse processo de Inspegao por amostragem. Outra maneira é a
definigdo pela propria empresa de acordo com sua necessidade. Essa ferramenta ajusta
o recebimento de materiais automaticamente a qualidade do produto e/ou fornecedor, ou
seja, quanto melhor o indice de aprovacgao e Qualidade do produto menos inspecgéao sera

necessario para um componente (JURAN 1993).

De acordo com Montgomery (2004), quando os planos de amostragem com
omissao de lotes foram apresentados por Dodge, 1956, o tamanho da amostra e os
critérios de aceitacdo e reprovas eram definidos por planos especificos, porém, no
decorrer dos estudos eles foram adaptados para serem inspecionados conforme um

plano de inspecao por atributos e entdo parametrizado.

A funcdo dessa ferramenta €&, através da Garantia do produto fornecido e da
confiabilidade no processo e no Fornecedor, conseguir um ganho em tempo de Inspecéo,

movimentacgao logistica e consequentemente redugéo de custos MONTGOMERY (2004).
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3 METODOLOGIA

Para se definir os critérios desse projeto que € uma pesquisa de campo e poder
maximizar as chances de sucesso foram realizadas Brainstormings envolvendo
departamentos especificos e com interferéncia direta ao objetivo, tais como: Controle de
Qualidade, Engenharia da Qualidade e Departamento Comercial. Todos esses
departamentos estdo envolvidos em alguma parte do processo e/ou interessado no

resultado da implementacao.

ApOs essas reunides entendeu-se que esse estudo envolveria a gestdo da cadeia
de fornecimento, portanto a gestdo do negdcio 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 € o Departamento de Qualidade em Fornecedores, afinal a
relagao deve ser de confianga e de parceria.

A introducédo de atividades de inspeg¢ao garantida ou o Skip Lot, sem critérios
claramente definidos pela organizagdo, além de poder prejudicar a manufatura e
montagem do equipamento, afinal ndo havera mais “um filtro” no recebimento de
materiais, podera punir fortemente o Fornecedor devido a paralizagbes na montagem e
consequentemente ocasionar discérdias nessa parceria, prejudicando o relacionamento
entre as empresas. Seguindo esse raciocinio, detectou-se que € importante que exista
um sistema de avaliagdo de fornecedores robusto e continuo, a fim de integrar esses

fornecedores ao processo e buscar melhorias.

Por esse motivo € importante buscar parceiros certificados pela norma ABNT NBR
ISO 9001 (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS, 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

avaliacbes devem ser mantidos.
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3.1 ETAPAS E DESENVOLVIMENTO

Etapa 01: Verificar os requisitos para aplicagdao do SKIP LOT

Essa primeira etapa consiste basicamente na interpretagdo dos requisitos
contratuais dos clientes internos e externos, das normas aplicaveis ao processo ou de
algum GAP nos sistema que podem interferir na implementagéo do projeto. O intuito é
verificar a existéncia de alguma clausula ou qualquer barreira que interfira no

desenvolvimento do projeto ou no resultado esperado.

Etapa 02: Analisar a aplicabilidade do SKIP LOT na Organizagao

Ap6s a identificacdo e analise dos requisitos que podem interfirir no
desenvolvimento sera necessario verificar a aplicabilidade do projeto dentro dessa
organizacao. Para isto é imprescindivel verificar histéricos, indicadores, procedimentos

e condi¢des atuais no fornecimento dos materiais.

Nesse estudo inclui a analise dos procedimentos atuais internos, requisitos
contratuais, normas, caracteristicas dos materiais e particularidades do processo. Depois
de concluida essa analise, um plano de ac&o sera criado registrando as acgodes
necessarias para implementar o projeto, determinar como sera realizado e para definir os

prazos e responsaveis de cada atividade.

Etapa 03: Selecionar os Part Number elegiveis ao SKIP LOT

Apoés verificar a aplicabilidade do projeto na organizacdo e a viabilidade de
implementacgao, sera definido os Part Numbers elegiveis e que poderao ser aplicados e
cadastrados no sistema SAP como SKIP LOT. Nesta fase sera realizado um
levantamento de materiais entregues na empresa nos ultimos 3 anos (desde 2014) e dos
projetos futuros a serem entregues. Tendo essa fase concluida e com essa base de

dados em méos sera apresentado a geréncia de Qualidade todos os critérios definidos
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como filtro, os indices de qualidade desses itens e os possiveis ganhos com o projeto

para que entdo seja solicitada a devida aprovagao do inicio do projeto.

Etapa 04: Cadastrar os Part Numbers no SAP

Com a aprovagao da geréncia e com a base de dados em maos, os devidos filtros
serao aplicados e os Part Numbers definidos e entdo devera ser realizado o cadastro no
sistema SAP da empresa para que os proximos lotes que irdo dar entrada na empresa ja
entrem nesse processo de SKIP LOT. Devido ao alto numero de itens e o curto prazo
para o resultado foi definido que o cadastro desses itens serdo realizados por um
especialista do sistema localizado em outra unidade da corporagao evitando que seja

feito manualmente e o processo seja demorado.

Etapa 05: Acompanhar os resultados

Sera necessario acompanhar e avaliar os resultados logo no inicio do projeto a fim
de evitar impacto na montagem dos equipamentos e conseguir verificar os ganhos no
Lead Time de Inspecgao. Para isso serao calculados os ganhos e/ou perdas obtidos com
o tempo de inspegéo entre o processo antigo e o novo. Além disso, o bom resultado
dessa fase inicial podera auxiliar na decisdo de expandir ou ndo o projeto.

Para acompanhar esses resultados sera gerado mensalmente um relatério 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 sera registrado esse processo de SKIP LOT ao procedimento de
recebimento de Inspecdo 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 indices de qualidade serao selecionados

primeiramente para o processo de inspecao de SKIP LOT.
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Tendo essas etapas definidas sera necessario detalhar e definir quais os Part
Numbers e fornecedores sao elegiveis ao projeto de SKIP LOT. Para se definir esses
elementos alguns critérios foram estabelecidos para que o processo pudesse dar seu
inicio, ser estruturado, documentado e claro, ainda poder ter a possibilidade de ser

continuo, de acordo com as atualizagdes de projetos e de clientes. Sao esses os critérios:

v' SEREM PNs NAO CRITICOS AO EQUIPAMENTO: Nivel de Qualidade definido
por Engenharia como Q1, Q2, Q3 e Q4, sendo o Q1 o mais critico;

v" ESCOLHA DOS QUALITY PLANS (QPs); Conter QPs que ndo tem intervencao
de Inspecéo do cliente final no processo produtivo;

v NAO POSSUIR RNC: Histérico de Nao Conformidade (Nivel Sigma);

v' NAO REQUERER ENSAIO DE PMI (POSITIVE MATERIAL IDENTIFICATION);
Requisito contratual dos clientes finais que s&o verificados através dos Materials

Specifications (MS).

v CONFIABILIDADE NO VENDOR; Indicador do departamento de Qualidade em
Fornecedores.

Com a definigao dos critérios para se realizar os filtros e determinar os PNs elegiveis
ao processo, foi extraida do SAP, através da transacao QA32, uma base de dados para
ser analisada e estudada. Essa base foi transferida para o programa Excel para que
sejam incluidos os devidos filtros dos critérios escolhidos. Essa lista nos mostra todo o
histérico de materiais que geraram um Lote de Inspeg¢ao no SAP (Contem Inspecao e

intervencao da Qualidade no Recebimento) no periodo escolhido.

Com esses dados em maos ja extraidos 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 sédo de projetos/equipamentos que nédo estdo mais
sendo fabricados deixando inviavel 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 inclusdo de mais esse critério na tabela de itens restaram cerca de 10000
Part Numbers para serem analisados e apés a inclusao de todos os filtros na tabela pode

se observar que o resultado foi de cerca 1830 PNs elegiveis ao inicio do projeto.

Tabela 01 — Lista com os Part Number cadastrados na empresa

A B C G H
Material Description Commaodi Qe ap P = DOC CLIENT
1 ﬂ ﬂ hﬂ Dﬂ ﬂ ﬂ Req uﬂ H
1317| 2013991-01 STEM ADAPTER, 1.000 DIA STEM, FOR MACHINING @2 QP-D00803-01 NAD NAO Ms-011573-01
1318 2017924-01-01 RING, PACKING, TYPE "T", FOR 13-3/8 COMMERCIAL Q2 QP-000297-01 M5-001072
1319 2017924-02-01 RING, PACKING, TYPE "T", FOR 13-3/8 MACHINING Q2 QP-000297-01 SIM MS-001072
1320 2017924-03-01 RING, PACKING, TYPE "T", FOR 13-3/8 COMMERCIAL Q2 QP-000257-01 M5-001072
1321 2018828-02 ASSY, PROTECTOR, 30 IN SHD PROFILE, COMMERCIAL Q2 QP-000803-08 SIM
1322  202072-00-02 HOSE, HYDRAULIC, 1/2", 3500 PSI WP, COMMERCIAL  Q2A SEM QP/IP NAD NAO
1323 2026086-06 RETAINER NUT, PRODUCTION STAB MANDREL ~ COMMERCIAL Q2 QP-000803-01 NAD NAD Ms-011573-01
1324 2026350-06-01 METAL END CAP SEAL, COMMERCIAL Q2 QP-000297-01 M5-001088
1325 2026351-09 PROTECTIVE CAP, METAL END CAP SEAL, COMMERCIAL Q2 QP-000803-01 NAD NAO Ms-003118-01
1326 2026773-01 SHEAR PIN ASSY. TUBING HANGER COMMERCIAL  Q2A QP-000803-08 SIM
1327 2026808-01 THREADED RETAINER FOR SHEAR PIN COMMERCIAL Q2 QP-000803-01 NAD NAD MS-003008-01
1328 2026808-02 THREADED RETAINER, SHEAR PIN ASSY MACHINING @2 QP-D00803-01 NAD NAO Ms-012502-01-01
1329, 2026808-03 THREADED RETAINER, SHEAR PIN ASSY. COMMERCIAL Q2 QP-000803-01 NAD NAO Ms-003008-01
1330 2026808-04 THREADED RETAINER, SHEAR PIN ASSY COMMERCIAL Q2 QP-000803-01 NAD NAO Ms-012502-01-01
1331 2026976-02-01 CONTROL LINE STAS MANDREL, MACHINING Q1 QP-D00803-11-17 SIM MS-011501-14
1332 2027135-16 SPRING, COMPRESSION, 12.75 IN PD COMMERCIAL Q1B QP-D00803-44 5IM Ms-003113-01
1333| 2027135-23 SPRING, COMPRESSION, 'CM' ACTUATOR COMMERCIAL Q1B QP-D00803-44 SIM Ms-003113-01
1334 2027135-23-04 SPRING, CPRN, 6.88" PD, 1.456" WIREDIA,  COMMERCIAL Q1 QP-000803-37 SIM
1335 2027135-24 SPRING, COMPRESSION, 'CM' ACTR, 5-1/8 COMMERCIAL Q1B QP-000803-44 SIM Ms-003113-01
1336, 2027135-25 SPRING - COMPRESSION, COMMERCIAL Q1B QP-D00803-44 5IM Ms-003113-01
1337 2027135-34-02 SPRING - COMPRESSION, COMMERCIAL Q1 QP-000803-37 SIMm
1338 2027135-37 SPRING, .78" PD, 08" WIREDIA, 1.75" COMMERCIAL Q1B QP-000803-44 SIM Ms-003136-01
1339 2028052-01-03 SLEEVE,CAM,F/SUBSEA RETRIEVEABLE COMMERCIAL Q2 QP-000803-02 NAD NAD MS-012501-01-01
1340 2028053-03 BLOCK,SUPPORT,F/SUBSEA RETRIEVEABLE COMMERCIAL Q2 QP-D00803-02 NAD NAO
1341 2028054-01-03 SPRING,LEAF F/SUBSEA RETRIEVEABLE COMMERCIAL Q2 QP-000803-02 NAD NAO Ms-003888-10
13472 ANIRIANA Rlsadar Dlun 1/7" NOT 10 00Nnei MWD CORARAEDCLA na 1D ECDNDNAS 7 D CCDRDNAS T Kl NAQ
—_—

Fonte: Elaborado pelo préprio autor



Tabela 02 — Lista com os Part Number cadastrados na empresa

B C ()] E
Notification n Material = Description n Created on ni
210135813 2243040-05 4700626187-07 RELATORIO DE ULTRASSOM 04/03/2017
210140078 2183425-47 REVISAD MAIOR REV. 03 - PN 2183425-47 09/22/2016
210141830 2184498-34 REVISAD MAIOR REV. 03 - PN - 2184498-34 01/30/2017
210143414 2184302-04-20 ERRO OE PROCESSO-0O55200095265 09,/26/2016
210143414 2184302-04-20 ERRO DE PROCESSO-0OS55200095265 06,/01,/2017
210143758 2183661-17 4504076397-12 DAMNOS TRANSPORTE 06,/22/2016 H
210144227 2183512-08 120764165 - MARCAS BATIDAS 10/11/2017
210144431 2745094-01 WVAZAMENTO VALVULA 3 VIAS 10/10/2017
210144964 2146350-01 4503282320-06 / LINGADA MANILHA INCORRET 08/31/2017
210145171 2183195-05 REVISAO MAIOR REV. 17 - PN - 2183195-05 08/12/2016
210147893 714583-04-00-08 FALTA COMPONENTE - 450345058-07 07 /31,2017
210148819 2145391-04-01-20 DEFEITO DE ULTRASSOM - PO-45111468167-20 09,/29/2017
210152400 2184327-63 REVISAD MAIOR REV. 04 - PN - 2184327-63 08/31,/2017
210152667 2183736-05-20 FALTA REEJB-REAC.IE-D -4511090429-7 10/28/2016
210152667 2183736-05-20 FALTA F{EBHREEHC.ED -4511090429-7 11/08/2016
210153153 2184444-46 4504256029-07 REVISAD MAIOR 05/23/2017
210153647 2183469-13 4504432796-03 - AMEL SEC. UTILIZADO PVT 09/02,/2017
210154282 2243406-44 4504444063-29 RELATORIO DE ULTRASSOM 04/12/2017
210155001 2243435-12 4503939664-03-01/ DE\;"DLUCE.D PARA ESTOOUE 09/13/2017
210158798 2183405-18 REVISAO MAIOR REV. 14 - PN - 2183405-18 08/18/2017
210159690 2243406-19 PO 4511123482-10 CONSULTA TECNICA 08/30/2017 A
210161425 27465016-06 200100318 - DESVIO DIMENSIOMNAL 09,/22/2016 {
210161478 2184361-25 REVISAD MAIOR REV. 14 - PN - 2184361-25 09/01,/2017 H
210161479 2184361-25 REVISAD MAIOR REV. 14 - PN - 2184361-25 09,/01,/2017 H
210161696 2184944-465-22 FALHA DE SOLDA 03/17/2017
1 I
Fonte: Elaborado pelo préprio autor
Tabela 03 — Lista com os Part Number e os filtros aplicados
&l
2
'''''' A c D K L M o P 5
e, Forecast RNCs Entradas 2014 Forecast (Defeitos por
2016- 2014 a 2017 a 2017 20172 :
1 u n 2019 n unldade]ﬂ
1293 2146376-01 |QP-006020-02-01 7 ol i SiM = Fgggi_mﬂg
1294 2146393-10 |QP-006020-02-01 o 2 SIM - FASE 2
1295 2146417-05 |QP-006020-02-01 0[| 9 SiM - FASE2
1295 2146417-18 |QP-006020-02-01 0 L] SIM =
1297 2146420-02° |Q@P-006020-02-01 3 o 0 sIM 2
1392 2146421-01 |QP-006020-02-01 2 ol 3 SIM -
129_3;2146421—02 QP-006020-02-01 ol a SIM =
1300:214649?—06 QP-006020-02-01 0[| 12 SIM =
1301 2146498-03 |QP-006020-02-01 0|] 5 Sim -
1302 2146514-01 |QP-006020-02-01 D| 4 SIM =
1303 2146605-03 |[QP-006020-02-01 o 0 SiM i FASE 2
1304 2146618-14 |QP-006020-02-01 5 ol 8 SIM - N&o Cumpre com Requisitos
1305 2146684-05 |QP-006020-02-01 oll 9 SIM 2 N3o Cumpre caom Requisitos
1306 2146685-01 |QP-006020-02-01 0 0 SIM = 'N8o Cumpre com Requisitos
1307 2146692-01 |QP-006020-02-01 3 ol 2 SIM z FASE 1 - DONE
1308 2146692-04 |QP-006020-02-01 1 0 0 SIM - \SE
1309 2146694-01 |QP-006020-02-01 2 0| F.1 SiM 2l 2146694-01
1310 2146697-01 [QP-006020-02-01 2 0 E 34 SIM = MNio Cumpre com Requisitos
1311 2146702-08 |QP-006020-02-01 3 ol 10 SIM - FASE1- DONE
1312 2146703-07 |QP-006020-02-01 1 ol 1 SIM | - 2146703-07 NioCumpre com Requisitos

Fonte: Elaborado pelo préprio autor
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Na Tabela 03 com os Part Numbers elegiveis 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 Inspecgéo esta aumentando foi definido que o modelo
de Skip Lot sera bem agressivo, ou seja, todos os itens entrariam ja em SKIP LOT de
100% a partir da préxima entrada do material. Essa acgéo foi definida junto com a alta

gestao 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 informacdo de uma outra planta da organizagdao devido ao acesso a

certas transagoes do sistema SAP.
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4 RESULTADOS

Os resultados foram significativos no inicio desse projeto, afinal apresentou uma
redugdo em média de 30% dos itens inspecionados, ou seja, 30% dos itens que deram
entrada no Recebimento foram diretamente para estoque e disponibilizagdo da

Manufatura.

Gréfico 01 — Quantidade de itens liberados manualmente e por Skip Lot

Itens Liberados e Itens em SKIP
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Fonte Elaborado pelo préprio autor

No grafico acima podemos ver a quantidade de itens liberados manualmente
via sistema logo apds inspegao completa e também os itens que foram liberados
automaticamente pelo sistema de SKIP LOT. Essa analise ocorreu a partir do més de

abril e inicio do més de setembro.
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Tabela 04 — Demonstrativo de reducéo de Inspecéao

% Re-

Més Entrada Saida Skip

ducdo
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 préprio autor

Observando a Tabela 04, percebe-se que o sistema por SKIP LOT apresentou
uma reducgao de itens inspecionados a cerca de 30%. Este € um 6timo resultado levando
se em consideracao que a meta da empresa € reduzir Cycle Time no tempo de Inspecéo.
Isso resultara em materiais num prazo menor no estoque de produgéo, e claro, um ganho
importante em horas de mao 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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Grafico 02 — Acompanhamento de RNCs dos itens em Skip Lot

RNCs Dos Itens em SKIP
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Fonte: Elaborado pelo préprio autor

Observando o Grafico 02 de Acompanhamento de RNCs , percebe-se que os itens
cadastrados em SKIP LOT Nao apresentaram nenhuma Nao Conformidade no processo
de montagem do equipamento o que € um 6timo resultado para o bom fluxo do projeto.
E valido lembrar que nem todos os itens foram utilizados ainda na montagem e por isso
a importancia de se manter o estudo mensal e estar acompanhando de perto esse

indicador.
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5 CONCLUSAO

Mesmo tratando-se de um projeto piloto percebe-se um ganho na implememtagao
do SKIP LOT. Os resultados poderao aparecer mais a longo prazo e quando realmente
for definido os projetos e clientes futuros. Infelizmente por uma baixa no mercado de éleo

e gas as projecoes futuras ndo puderam ser realizadas com assertividade.

Contudo, mesmo que esse projeto permita analisar um numero reduzido de itens
de QMLOT, esta atividade pode ser minimizada com a evolugdo dos estudos de
amostragem e melhoria no relacionamento com os fornecedores, pois esses sao parte

importante no sucesso desse projeto.

Ao analisar a parceria realizada com o time de desenvolvimento de fornecedores
observou-se que esse estudo podera realmente apresentar resultados em médio e longo
prazo, devido ao grande contato e fortalecimento das relagbes empresa-Vendor
podendogerar indicadores e dados para que o Vendor se sinta parte do processo e
responsavel por aquele item, ja que no processo anterior ele sabia que o material passava

por inspec¢ao e agora ndo mais.

Portanto conclui-se que este projeto tem 6timas possibildades de trazer bons
resultados para o departamento de recebimento e consequentemente para organizagao

como um todo, pois ira gerar dados para aplicagao em outros departamentos.
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