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Introducao

Para que as empresas possam obter sucesso, necessitam se adaptar ao
mercado e a seus clientes, oferecendo-lhes um produto ou servico com a
qualidade exigida. Este estudo ocorre nos setores de soldagem da empresa,
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A partir deste ponto, foi elaborado um Plano de Acao, para a tratativa das
falhas com base na investigacao das causas que originaram as falhas detectadas.
O formulario de Plano de Acao, foi designado como “Fique Atento”, que utiliza
as ferramentas basicas da qualidade como 5W2H, Diagrama de Ishikawa e 0s 5
porqués, auxiliando a identificacao das principais causas que estao gerando
estas falhas, e com isso, definir acbes juntamente com 0S responsaveis com 0
objetivo de reducado/eliminacao da origem dos problemas. As figuras 5 e 6

para saber como esta a situacao atual referente as ocorréncias de falhas.
Desta forma, a qualidade pode ser planejada, executada e controlada por

exemplificam o modelo de formulario elaborado do Figue Atento:
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PLANO DE ACAO: ANALISE DA CAUSA E EFEITO

Causas

Materiais

Efeito

meio de metodos de gestao da qualidade.

Objetivos

- Diagnosticar a situacao dos setores produtivos que incentivaram as propostas de
melhorias;

- Elaborar uma metodologia de trabalho, com a utilizacao das ferramentas da
qualidade, para identificar e reduzir as perdas no processo;

- Implementar a metodologia, levantar os resultados, vantagens e desvantagens;

Metodologia

A empresa onde foi realizado o estudo, € a Medabil Industria em Sistemas
Construtivos Ltda., localizada na cidade de Nova Bassano - RS, pertencente ao grupo
das empresas do ramo metalmecanico, especificamente em estruturas metalicas. Os
principais departamentos e setores da empresa envolvidos na analise do estudo sdo: o
Setor de Qualidade, Setor de Soldagem Semi Automatica (GMAW) e Soldagem
automatica (SAW), Setor de Administracdo Industrial e o Setor de Manutencdo. A
metodologia, tem por base a utilizacio das ferramentas basicas da qualidade com o apoio
do Ciclo PDCA, que &€ um metodo muito utilizado na busca da melhoria continua dos
Processos.

A proposta do trabalho estd demonstrado na Figura 1: Fluxograma do Metodo para
Analise e Tomada de Acéo, e na Figura 2 o Método utilizado para gestao - ciclo PDCA:
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Figura 5: Elaboracado Formulario
(Plano de Acao)

Foi colocada em pratica a utilizacdo do novo formulario de Plano de Acéo,
com base na coleta dos dados. Foram realizados o0s “Fique Atento”
considerando os indices de 5 ou mais ocorréncias da mesma falha no mesmo
equipamento na semana, a fim de aplicar a metodologia proposta no trabalho,
verificando a eficacia de sua implantacdo, no que diz respeito a solucionar o
problema das perdas semanais, com o0 propoésito de reduzi-las, alcancando uma
melhor eficiéncia de producdo e reduzindo os custos com retrabalhos das
falhas. Abaixo, seguem os passos para aplicacao da metodologia, e avaliacao da
eficacia das acoes:

Ocorréncia x Setor x Maquina (Auto Controle e Qualidade)
Falhas registradas na semana 15

Figura 6 : Analise Causa e efeito
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Figura 1: Fluxograma do Meétodo para Analise e

Tomada de Acao
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Figura 2: Método utilizado para
gestao - ciclo PDCA

Os resultados obtidos atraves da pesquisa da Ocorréncia de falhas registradas e tempo de
retrabalno no ano de 2016, e analise dos setores mais criticos da empresa, estao
demonstrados respectivamente nas Figuras 3 e 4.

Ocorreéncia ® Setor registradas no Més (AUTO CONTROLE ,QUALIDADE & ANOMALLAS) - SETNRES FABRIS
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Figura 3: Quantidade
- de ocorréncia de
falhas/setor (2016)

Figura 7: Inspecao Semanal de qualidade (semana 16)
Figura 8: Fique Atento realizado ( Reparo de Ultrassom)
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PLANO DE ACAO: ANALISE DA CAUSAE EFEITO
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Figura 10: Monitoramento das acoes
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Figura 9: Analise causa e efeito ( Reparo de Ultrassom)
Figura 11: Eficacia das ac¢0es

Resultado da eficacia da metodologia de Plano de acédo para avaliar as causas e efeitos das
falhas identificadas, conforme demonstrado nas figuras 12 e 13:

Ocorréncias X Setor registradas no més (Autocontrole x Qualidade x Anomalias)
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Figura 12 : Aprovado x Reprovado mensal (%)

Conclusao

Conclui-se que atraves da elaboracdo e analise das falhas, por meio das ferramentas da
qualidade, seguindo os passos de: Abertura de Plano de acdo, monitoramento das acoes
e avaliacao da eficécia, foi possivel verificar uma notavel melhora nos resultados apos a
aplicacao da metodologia proposta, superando o esperado, permitindo um controle
melhor do processo. Percebeu-se ainda, que o simples levantamento e anéalise de
problemas detectados e, consequentemente, sua priorizacdo, podem resultar em uma
conscientizacdo e envolvimento muito importante dos colaboradores para solucao dos
mesmos. ldeias interessantes e criativas sao ouvidas e discutidas, trazendo desejo de
melhora no servico que esta sendo prestado no momento, alem de aumentar a motivacéo
e comprometimento de toda a equipe.

Figura 13 : Qtd. de ocorréncias registradas



