enegep

XXXVII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
“A Engenharia de Produgao e as novas tecnologias produtivas: industria 4.0, manufatura aditiva e outras abordagens
avangadas de produgao”

Tnimilla O Pennil 1A A 19 da ~vbiibhen Aa N7

ANALISE DO INDICADOR DE PERDA METALICA
VZ NO PROCESSO DE ACABAMENTO DE
TUBOS DE ACO SEM COSTURA: UM ESTUDO
DE CASO NO SETOR SIDERURGICO.

Diego Bertoldo Francisco (IFMG)
tog.diego@gmail.com

Renata Veloso Santos Policarpo (IFMG)
renataveloso@ifmg.edu.br

Esse estudo objetivou, primariamente, analisar como o indicador VZ - ou
indice de perda metdlica - auxilia no processo de redu¢éo de perdas em um
processo de acabamento de tubos de aco sem costura. Para o presente
trabalho, aplicou-se o método de pesquisa bibliogrdfica a fim de construir o
quadro tedrico e o conhecimento prévio das ferramentas e recursos para
aplicagdio na pesquisa. Para a evolugdo do estudo, utilizou-se estudo de caso
onde foi possivel confirmar que as perdas de processo e ndo qualidade podem
ser resolvidas por meio da andlise do indicador com o auxilio de ferramentas
da qualidade.
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1. Introducéo

Os processos produtivos devem ser constantemente aperfeicoados para assegurar resultados e
a concorréncia dos produtos. Assim a busca por melhor desempenho e a garantia de
produtividade nas capacidades instaladas faz com que as empresas atuem diretamente na
gestdo do controle de custos da producdo e foco nas perdas. Conforme apresentam Morgan e
Liker (2008), aplicando-se o kaizen, palavra japonesa que significa mudanca (COSTA
JUNIOR, 2008) é possivel aperfeicoar diariamente os processos e criar um verdadeiro sistema
enxuto que evolua constantemente.

A partir do exposto e subsidiado na literatura pertinente a tematica, a pesquisa realizada neste
trabalho teve o propdsito de responder ao seguinte problema: como a anélise do indicador de
perda metélica VZ pode auxiliar na reducdo das perdas de processo? Baseado nesse
guestionamento propds-se investigar as perdas produtivas, no sentido de fornecer subsidios
para sustentar o principio da reducdo ou eliminacdo dos desperdicios e da ndo qualidade, além
de validar métricas para controlar essas perdas. Ademais, esses propositos apontam para
outros beneficios futuros, para além do foco deste trabalho, como reducdo de estoques,
otimizacdo de operacdes e fluxos, como bem asseguram Palmeira e Tenorio (2002). Para a
evolucdo da pesquisa, foi utilizado o estudo de caso como técnica de analise.

Assim, utilizou-se o indicador de rendimento metélico conhecido como VZ, que determina a
quantidade aplicada para se produzir um valor definido de produto (NASCIMENTO, 2008),
como norteador na reducdo de desperdicios. O objetivo pretendido foi analisar como esse
indicador auxilia na reducéo de perdas de processo e produto, na area de acabamento de tubos
de aco sem costura, com a finalidade de apresentar o beneficio do controle e reducdo das
perdas de ndo qualidade no setor siderurgico.

2. Referencial tedrico
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O referencial tedrico desse estudo esta estruturado em cinco topicos, para integralidade da
pesquisa. O primeiro descreve o conceito e tipologia associados ao Lean Manufacturing.
Logo em seguida, a Perda de Processos. Segue-se contextualizando Custos da Ndo Qualidade,

Ferramentas de Qualidade, e por ultimo, caracterizagdo de Indicadores.

2.1.  Lean Manufacturing

Lean Manufacturing significa manufatura enxuta (limpa), € uma ferramenta de gestdo que
foca na reducdo das perdas e, assim, no aumento da qualidade. 1sso porque reduz custos e
tempo, como asseguram Antunes (2008) e Alvarez et al. (2008). Os autores ainda apresentam
que o Lean, conhecido também como Sistema Toyota de Producdo, se resume em obter
materiais de modo correto, no local exato, na quantidade precisa, minimizando as perdas com

aumento de qualidade, e na producao flexivel e tolerante as mudancas que o mercado impde.

Na visdo de Caxito (2008), esse conceito de gestdo de producdo € entendido como a
habilidade de reagir de forma répida e eficaz as alterndncias de demanda do mercado,
desenvolvendo produtos e servigos especificos para cada cliente. A metodologia Lean, de
acordo com Werkema (2012), traz em sua concepcdo a reducdo de sete perdas, que sao
oriundas dos trabalhos de Shingo (1996) e Ohno (1997), a saber: i) defeito; ii) superproducéo;
iii) espera ou gargalos; iv) transporte, que gera gastos extras para levar as matérias primas ou
produtos de um lugar para outro; v) movimentagéo; vi) processos ineficientes; e, vii) estoque
de material. As sete perdas demonstradas na literatura citada estédo envolvidas com processo e
produto, apresentam particularidades de acordo com a atividade da organizacdo, mas podem

ser facilmente identificadas.

A implantagcdo do modelo de gestdo Lean torna-se mais adequado quando associado a outras
ferramentas de qualidade, no intuito de monitorar e medir as a¢des a fim de mostrar os ganhos

e 0 avango do processo. Para esse trabalho, a énfase foi nas perdas de processo.
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2.2.  Perdas de processo

Estudos e acBes (WERKEMA, 2012) para eliminacdo dos desperdicios estdo muito
difundidos dentro das organizacfes, uma vez que se faz necessario o aumento dos lucros e a
reducdo dos desperdicios para uma empresa se manter em estado competitivo no mercado.
Diante disso, Oliveira (2003) demonstra que para melhores condi¢cbes de uma organizacao
estavel e permanente no mercado é requerido adotar o controle, a gestdo e a eliminacdo das

perdas.

Na visdo de Antunes (2008), as perdas podem ser consideradas acfes que estabelecem a
geracdo de custo e ndo acrescem valor ao produto. Por isso, devem ser eliminadas o mais
rapido possivel apds sua identificacdo. Entre as perdas identificadas por esse autor, podem ser
citadas: geracdo de sobras, retrabalhos, espera dos materiais acabados ou matéria prima nos
processos ou gargalos gerados por recursos que sao mais rapidos que os outros; estocagem

desnecessaria, por fim, transporte ndo previsto.

Dessa forma, a eliminacdo dos desperdicios aumenta o valor do produto e traz beneficios
indiretos para organizacdo, que no contexto produtivo também sdo considerados valores
agregados. Neumann (2013) cita o aumento do valor acrescentado no processo e a melhoria
da unidade de negdcios por meio dos seguintes resultados: maior produtividade, tempo de
fabricacdo mais curto, melhor qualidade, reducéo dos estoques e reducdo dos custos. Portanto,
0 autor deixa claro que a eliminacdo dos desperdicios, dentre suas diversas concepcdes, busca
maximizar os resultados dos objetivos organizacionais, através de uma série de acdes de

melhoria.
2.3.  Custos da ndo qualidade

Os custos de qualidade em uma organizacdo deveriam ser aqueles para prevencdo, ou seja,
custos com objetivo de controlar produto e processo. Para tanto, os conceitos de zero defeito e
fazer certo da primeira vez devem ser praticados constantemente, conforme destaca Rodrigues
(2014).

Como bem nos assegura Lucinda (2010), a partir do conceito de Crosby (1994), a deteccéo
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antecipada de problemas tem custo mais baixo do que a resolucdo apds ocorréncia. Para
garantir essa antecipacdo ou prevencdo, 0s conceitos de produtos sem defeitos e de fazer
correto na primeira vez, sdo as chaves para 0s quatro preceitos de cautela com a qualidade,
sendo: i) prevencéo, a filosofia das equipes; ii) 0s custos da qualidade servem para gestdo e
avaliagéo; iii) zero defeitos como meta de trabalho e; iv) conformidade deve ditar o ritmo da
linha produtiva. A partir do exposto, vale enfatizar que custos financeiros para que 0s
problemas ndo ocorram deve ditar o foco das equipes, e ndo as correcdes e 0s gastos pds-
desvios. Guelbert (2012) defende ainda que quanto maior qualidade, menor custo para

empresa e para clientes, alem de aumentar o valor final do produto,

Diante do apresentado, ressalta-se que os grupos de trabalho com as ferramentas de qualidade
devem ser introduzidos no ambiente organizacional a fim de reduzir os custos da nao

qualidade, como destaca Oakland (1994).
2.4.  Ferramentas da qualidade

Ferramentas de qualidade sdo praticas organizacionais utilizadas com a finalidade de definir,
mensurar, analisar e propor solugdes para 0s processos. Podem ser aplicadas quando ocorrem
desvios que afetam a rotina produtiva e também para melhoria continua de processos estaveis
(SILVA, 2015).

Dias (2016) garante que as sete ferramentas basicas tém aplicacéo especifica de acordo com a
analise de cada problema ou melhoria de processo de que se necessita, tem utilidade singular
ou pode ser aplicada conjuntamente. Cada uma das ferramentas tem sua particularidade,
assim: i) cartas de controle utilizam graficos para mensurar um processo; ii) histograma é um
diagrama de barras que estuda a distribuicdo dos dados; iii) pareto consiste em um diagrama
de barras que prioriza poucos problemas com impacto maior; iv) diagrama de disperséo avalia
0 quanto duas variaveis estdo relacionadas através dos dados; v) fluxograma permite, através
de representacdo grafica, uma visao do processo integrado; vi) Ishikawa, ou espinha de peixe,
expressa as varias causas que podem levar ao problema; e, vii) folha de verificacao, através de

tabelas ou planilhas, facilita a coleta dos dados.
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Outras ferramentas foram desenvolvidas com objetivo de melhorar as analises apés a criacéo
das ferramentas bésicas, o Brainstorming, por exemplo, que se destaca por ser de simples
aplicacdo e para auxilio de equipes que desejam atuar sobre um problema em curto espaco de

tempo, como demonstra Rodrigues (2014).

Lucinda (2010) mostra que, devido as divergéncias de pensamento, as solu¢fes podem néo
aparecer por falta de um modo correto de anélise e, nesse contexto, as ferramentas da

qualidade vém para auxiliar no encontro de soluc@es e por apresentar facilidade na aplicacéo.
2.5. Indicadores

No ambiente em que as empresas precisam ser referéncia em gestdo, a avaliacdo de
desempenho, por meio de indicadores, torna-se parte substancial do processo de
administracdo (TACHIZAWA; FARIA, 2006). Isso porque refletem no desempenho dos
produtos e insumos e medem a performance de um processo para subsidiar agdes em busca

das melhorias.

A importancia dos indicadores de performance, segundo Moraes (2010), esta relacionada com
monitoramento do desempenho do sistema de gestdo. Adicionalmente, conforme Tachizawa,
Ferreira e Fortuna (2006), os indicadores de qualidade sdo ferramentas que buscam observar

ainda a concepcéo do cliente sobre um produto e servigo.

Nessa Otica, Bond (2002) afirma que os indicadores de desempenho tém sua importancia
associada ao conhecimento e identificacdo de pontos criticos que comprometem a execucéo,

auxiliam no processo de implementacéo e gerenciamento das melhorias.

Face ao exposto, essa pesquisa objetiva aplicar o indicador de perda metélica VZ, que nao
possui muitos estudos na literatura com aplicacdo direta (NASCIMENTO, 2008). O que se
verifica sdo indicadores parecidos, com algumas particularidades, de acordo com a area de

aplicagéo.

3. Metodologia
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Para esta pesquisa, determinou-se a combinacdo das abordagens qualitativas e quantitativas
(ALYRIO, 2009). Foram utilizadas, a priori, as técnicas de pesquisa bibliogréafica para se
conhecer sobre assunto proposto e construir um quadro tedrico. Em seguida, foi realizada a
pesquisa aplicada com a técnica de estudo de caso, para se observar o fendbmeno, fazer
andlises do objeto e obter os resultados.

Gil (2008) mostra que o estudo de caso é estruturado pelo profundo exame de um ou poucos
objetos, para permitir um maior conhecimento detalhado sobre o problema investigado.
Assim, a realizacdo desta pesquisa teve como escopo as perdas metalicas que cada um dos
produtos fornecidos pela linha de acabamento teve durante seu processo produtivo no ano de
2014, para melhoria durante os anos de 2015 e 2016. Foram estabelecidas 27 familias de
materiais, realizado o calculo do VZ de todas elas, e também calculado o VZ global da linha
de acabamento levando em conta o total de perda mensal. Seguinte aos calculos, o grupo de
trabalho, composto para tal finalidade, partiu para definicdo das ferramentas de qualidades

que seriam aplicadas no trabalho, que no caso se ateve a brainstorming e histograma.

A meta para reducdo foi estabelecida pela diretoria da empresa em 1045 pontos de VZ.
Posteriormente a aplicacdo das ferramentas caminhou-se para implementacdo de acGes e

analise dos resultados que as mesmas trouxeram para o projeto de reducdo de perdas.
4. Apresentacdo e andlise de resultados

A pesquisa foi conduzida no complexo siderurgico produtor de tubos de ago sem costura,
situado a 100 km de distancia da capital do estado de Minas Gerais - Belo Horizonte. O
complexo siderdrgico é considerado uma usina integrada composta de varios recursos
pertinentes a producdo do tubo de aco sem costura. O setor de acabamento em anélise, dentro
do contexto, & conhecido como area a frio, pois nem todos os processos utilizam altas

temperaturas e também n&o ocorrem etapas de transformacao.

4.1. Divisdo de familia de produtos
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O trabalho teve seu inicio no més de fevereiro de 2015, com a definicdo e divisdo das 27
familias de materiais que sdo produzidos na linha de acabamento, conforme apresentado no
Quadro 1:

Quadro 1 - Divisdo de familia de produtos

1 Line Pipe | 167,0=0D==177,8 mm MN/A Fina
2 Line Pipe | 167,0<0D0<=177,9 mm M/ Méedia
3 Line Pipe |[167,0<0D==177,10 mm MN/A Grossa
4 Line Pipe | 177,8<0D<=219,1 mm M/ Fina
5 Line Pipe | 177,8=0D<=219,2 mm M/ A Média
] Line Pipe | 177,8<0D<=219,3 mm /A Grossa
7 Line Pipe |219,1<0D==273,1 mm MN/A Fina
8 Line Pipe |219,1<0D<=273,2 mm /A Méedia
9 Line Pipe |219,1<0D<= 273,32 mm MN/A Grossa
10 Line Pipe | 273,1<0D<=355,6 mm /A Fina
11 Line Pipe | 273,1=0D<=3353,7 mm M/ A Média
12 Line Pipe | 273,1<0D<=355,8 mm /A Grossa
13 Line Pipe | 355,6=0D==406,4 mm MN/A Fina
14 Line Pipe | 355,6<0D<=406,5 mm /A Méedia
15 Line Pipe | 355,6=0D==408,6 mm MN/A Grossa
16 Plain End | 167,0=0D<=177,8 mm Tratado M/A
17 Plain End | 177,8=0D<=219,1 mm Tratado M/A
18 Plain End |219,1<0D<=273,1 mm Tratado M/A
19 Plain End | 273,1=0D<=355,6 mm Tratado M/A
20 Plain End | 355,6=0D<=406,4 mm Tratado M/A
21 Plain End | 167,0<0D<=177,8 mm | MN&o tratado M/A
22 Plain End | 177,8<0D=<=219,1 mm | MN3o tratado M/A
23 Plain End |219,1<0D=<=273,1 mm| MN3&o tratado MNSA
24 Plain End | 273,1<0D<=355,6 mm | MN3o tratado M/A
25 Plain End | 355,6<0D<=406,4 mm | MN&o tratado MNSA
26 Experiéncia M M/A M/ A
27 Reparo M/A MN/A M/A

Fonte: Dados da pesquisa (2016).
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Isto posto, tem-se 15 familias de materiais ditos como LinePipe de aplicagdo final do cliente.
Para os do tipo PlainEnd (PE), compreendidos entre as familias 16 e 25, sdo materiais
enviados para o cliente executar o processo de acabamento. Para a familia 26 de experiéncia e
para a familia 27 de reparo, sdo inseridos 0s materiais que necessitam de correcdes de
qualidade, ja identificadas em outros setores da empresa objeto de estudo.

4.2. Modelo de Calculo e Problemas Relacionados

O modelo de célculo de VZ relaciona a quantidade de material empregado, ou seja, 0 que
entra na linha produtiva e o que sai produzido em unidade de peso. Significa dizer o quanto é
necessario para se produzir 1000 kg de tubo. O detalhamento do calculo segue a estrutura

abaixo:

V7 = Entrega de Producio + Perdas (Fucata Longa:Sucata Curta € Perdas de Processo)

Entrega de Protucio

Para levantamento dos problemas, utilizou-se o brainstorming para definicdes das falhas que

0S materiais e processos apresentaram no ano de 2014, conforme apresentado no Quadro 2:

Quadro 2 - Brainstorming dos problemas
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'BRAINSTORMING - PERDAS DE nioqum

Problema

Processo

Descrigdo

Gestdo de sucateamento

Toda linha
produtiva

A governancia do processo de sucateamento ndo
é bem definida e a gerd ode sucata é feita sem
analise mais aprofundada.

Defeitos no tubo provenientes
do recurso anterior.

Ultrassom

Defeitos provenientes do processo de laminar:

Buraco interno e externo, dobra de laminagdo

interna e externa, friso de laminagdo interno e
externo.

Falta de gréfico de US

Ultrassom

Tubos apresentavam falha na geragdo do grafico
do teste de US e precisam ser sucateados
posteriormente

Supressdo de pontas
desnecessaria apds US

Ultrassom

Descarte de pontas na drea o qual o teste ndo é
realizado deve ser somente aplicado quando
cliente exige, neste caso mesmo para pedidos
sem a exigéncia do cliente estavam sendo
realizadas.

Realizagdo de faceamento em
tubos ponta lisa

Chanfradeira

Usinagem para garantia da perpendicularidade
das pontas quando o requistio deveria ser
aplicado ao fornecedor

Defeitos no tubo provenientes
do recurso anterior.

vD

Defeitos provenientes do processo de laminar:

Buraco interno e externo, dobra de laminagdo

interna e externa, friso de laminagdo intermo e
externo.

Fonte: Dados da pesquisa (2016).

O Quadro 2 foi formulado ainda sem defini¢do dos valores dos pontos de VZ, onde foi

aplicado somente o conhecimento prévio dos envolvidos na area. Desse modo, o

brainstorming indicou quais desvios deveriam ser tratados, prioritariamente, pela equipe.

4.3. Aplicacdo do Modelo de Calculo e Ajuste no Sistema

Com a aplicagdo da férmula do VZ nas 27 familias chegou-se aos seguintes nimeros

apresentados na Tabela 1:

Tabela 1 - VZ por familia de produto
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1 Line Fipe | 167,0<00D<=177,8 mm N Fina 0,001 0,052 1,141
2 Line Pipe 167,0<0D<=1779 mm MNa Média 0,002 0,024 1,065
3 Line Pipe |167,0:0D<=177,10 mimn N/A Grossa| 0,003 - -
4 Line Pipe | 177.8<00+<=219,1 mm W& Fina 0,001 0,027 1056
5 Line Pipe | 177.8<0D<=219,1 mm N/A Média| 0,002 0,028 1,081
] Line Pipe | 177.8c0D<=219,3 mm NSa Grossa| 0,003 0,048 1,064
7 Line Pipe | 219,1<0D<= 273,1 mm NSa Fina 0,002 0,065 1,076
8 Line Pipe | 219,1<00<= ¥73,2 mm WA Média | 0,004 0,061 1,122
9 Line Pipe | 219,1<0D<= 73,3 mm NS/A Grossa| 0,006 - -
10 Line Pipe | 273,1<DD<=355,6 mm NSa Fina 0,004 0,045 1,142
11 Line Pipe | 273.1<0D<=355,7 mm N/A Midia | 0,008 0,035 1,088
12 Line Pipe | 273,1<0D<=3558 mm N Grossa) 0,012 0,064 1,204
13 Line Pipe | 355.690D0<=40§.4 mm NSa Fina 0,006 0,082 1,225
14 Line Pipe [ 355,6000<=406 5 mm NSA Media | 0,011 0,075 1,311
15 Line Pipe | 355, 6<0D<=404 6 mm N& Grogsa) 0,017 . =
16 Plain End | 167,0<00<=177.8 mm Tratado N/A - 0,007 1,026
17 Plain End | 177.8<0D<=219,1 mm Tratado NfA - - 1,006
18 Plainm End | 219, 1<0D<= 73,1 mrm Tratado NfA = 0,028 1,049
19 Plain End | 273,1<0D<=355,6 mm Tratado N/& - 0,040 1,100
20 Plain End | 355,6<00<=406,4 mm Tratado N/ - -
21 Plain End | 167.0c0D<=177.8 mm | N3o tratado MNfA - 0,028 1,035
n Plain End | 177.8<00=<=219,1mm | Niowatado | N/A - . :
23 Plain End | 219,1=00<= 373,1mm | Nio tratado N/A - 0,024 1,027
24 Plain End | 273,1<00<=355,6 mm | N3o tratado NfA - 0,049 1,057
25 Plain End | 355.6<0D<=406,4 mm | Nio tratado NfA - -
26 Experidncia N/A N/A N/A - - 2,076
27 Reparo N/A N/A N/a - - 1,232
TOTAL GERAL 1,067

Fonte: Dados da pesquisa (2016).

Das 27 familias apresentadas, seis (3, 9, 15, 20, 22 e 25) ndo exibiam valores por ndo serem
produzidas no ano de 2014. Das 21 familias produzidas, 16 (1, 4, 5, 6, 7, 8, 10, 11, 12, 13, 14,
18, 19, 24, 26 e 27) apresentavam nimeros maiores que a meta de 1,045 pontos de VZ. Ja as
familias de experiéncia e reparo, 26 e 27, respectivamente, manifestaram caracteristica
particular a qual as perdas sdo necessérias, pois tratam de materiais que estavam em fase de
testes para vendas futuras e o reparo ja considerava os problemas. Para as 5 familias (2, 16,
17, 21 e 23) que estavam dentro da meta definida de 1,045, foi preciso apenas monitorar e
garantir que ndo se desviassem da meta. Com o valor do VZ de 2014 calculado em 1,067
pontos, se fazia necessario uma reducdo acumulada durante o ano de 2015 de 22 pontos para 0
VZ global da linha.

Como o VZ pode ser entendido como a quantidade necessaria de material para atendimento
planejado de volume proposto pelo cliente, um nimero ndo verdadeiro pode significar o ndo
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atendimento e reprogramacao de material, ou ainda, um nimero melhor que o planejado pode
significar superproducédo. Para essa correcdo, foi utilizada a funcdo histograma com o auxilio
do software Minitab, conforme a Figura 1:

Figura 1 - Histograma Minitab
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Fonte: Dados da pesquisa (2016).

Com os dados de média de 1,025 pontos, aplicou-se o desvio padrdo encontrado de 0,010
pontos para definir o minimo de 1,005 e maximo de 1,035 de VVZ. Os valores eram corrigidos
caso o0s desvios se desviassem do VZ planejado, dentro do sistema de programacgédo de
matéria-prima. Para todas as familias, foram analisados os varios materiais produzidos e as

corregdes feitas a cada trés meses relacionando os dados apresentados.
4.4.  Plano de Agdo

O Quadro 3 apresenta as ac¢Oes levantadas na base dos desvios da linha acabadora:
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Quadro 3 - Plano de Ag¢des

Id Problema Processo Descrigdo Acdo
i A governdncia do processo de sucateamento ndo
. Toda linha i o N L Estabelecer as regras de para
1 Gestdo de sucateamento . € bem definida e a gerd ode sucata é feita sem L
produtiva - R governancia no sucateamento.
analise mais aprofundada.
Defeitos provenientes do processo de laminar: Criar uma reunido com o fonecedor
N Defeitos no tubo provenientes Ult Buraco interno e externo, dobra de laminagdo interno a fim de ajustar parametros
rassom . X .
do recurso anterior. interna e externa, friso de laminagao interno e antecipar problemas e enviar as
externo. conclusdes para melhoria conjunta.
Tubos apresentavam falha na geragdo do gréfico | Criar l6gica para verificar se o gréfic
3 Falta de grafico de US Ultrassom do teste de US e precisam ser sucateados foi gerado e no caso negativo gerar
posteriormente reteste.
Descarte de pontas na drea o qual o teste ndo & . . - .
. . Retirar das informacdes de produgao
" realizado deve ser somente aplicado quando N o
Supressdo de pontas | ) 3 supressdo de pontas para materiais
4 L . Ultrassom cliente exige, neste caso mesmo para pedidos . . N
desnecessaria apos US S . com requisito de norma interna e nd
sem a exigéncia do cliente estavam sendo . .
) requisito do cliente.
realizadas.
Trabalhar junto ao fornecedor intern
N Usinagem para garantia da perpendicularidade para melhorar o corte das pontas do
Realizagdo de faceamento em . o ) . .
5 tub tali Chanfradeira das pontas quando o requistio deveria ser tubos ponta lisa e criar processo de
ubos ponta lisa M i
P aplicado ao fornecedor validagdo da retirada do faceamento |
linha de acabamento.
Defeitos provenientes do processo de laminar: Criar uma reunido com o fonecedor
6 Defeitos no tubo provenientes VD Buraco interno e externo, dobra de laminagdo interno a fim de ajustar parametros
do recurso anterior. interna e externa, friso de laminagéo interno e antecipar problemas e enviar as
externo. conclusdes para melhoria conjunta.

Fonte: Dados da pesquisa (2016)



Todos os problemas identificados no Quadro 3 tiveram acOes para correcdo. As relacionadas
ao fornecedor anterior foram definidas como de maior ganho, porém aquelas mais complexas,
por estarem fora da &rea da linha produtiva em que o grupo atuava, foi necessario criar uma
reunido semanal para estudos, analises prévias e feedbacks. Uma intervencdo de longo prazo
ndo relacionada a esse trabalho, mas importante citar, foi a criacdo do apontamento de VZ
automatico no sistema BW (Business Work), concluida em setembro de 2015, proporcionando
analises mais rapidas, j& que a manipulacdo e calculo passaram para modo automatico. O
acesso a base passou a ser por dia, semana, tipo de material, melhorando a sistemética para
corregéo, que possibilitou o acerto do VZ planejado mensalmente.

4.4. Resultados do VZ

Ap6s um ano de trabalho e as a¢Ges aplicadas na mesma sistematica de analise e correcdo dos

problemas, o valor geral se apresentou da seguinte maneira, conforme figura 2:

Figura 2 - Grafico de resultado do VZ
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Fonte: Dados da pesquisa (2016)

O resultado, segundo apresentado, superou a meta de 1,045 em quase todos 0s meses, exceto
no més de fevereiro em que foi de 1,048 pontos de VZ, periodo em que o trabalho foi
iniciado. Em termos globais houve redugdo de 42 pontos de VZ, valor este que foi além da
meta estipulada de 1,045 pontos. Como pode ser observado, em julho, agosto e setembro nédo

ocorreram apontamentos do VVZ, pois nestes meses, devido a crise econémica vivida pelo pais,



XXXVII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
“A Engenharia de Producéo e as novas tecnologias produtivas: industria 4.0, manufatura aditiva e outras abordagens

enegep

avancadas de produgao”

Joinville, SC, Brasil, 10 a 13 de outubro de 2017.

a empresa utilizou um programa de protecdo ao trabalhador e colocou aproximadamente 90%
dos colaboradores em treinamento fora da planta. Por tal razdo, ndo ocorreu producdo nesse

periodo.

Ap0s apresentacdo dos resultados, em que os maiores desafios foram acdes que deveriam ser
implementadas em conjunto com os fornecedores internos, verificou-se que esse processo foi
um pouco mais acessivel do que se presumia, devido aos fornecedores internos também
efetuarem trabalho de reducéo das perdas. As outras acdes foram concluidas com sucesso e 0s
resultados apresentados foram de grande importancia para a organizacdo. Cabe ressaltar que a
mudanca de cultura ocorreu, talvez, com as a¢cdes mais simples: definicdo da governanca do
processo de sucateamento e das etapas que deveriam ser seguidas para realizar o
procedimento de sucatear. Ademais, 0s numeros de reducdo para 1,025 pontos de VZ no
resultado global, com 42 pontos abaixo da meta estipulada e a economia aproximada de
R$5.000.000,00/ano mostraram a qualidade do trabalho desempenhado por toda a equipe do
projeto.

5. Conclusdo

No que se refere aos objetivos definidos para essa pesquisa, ressalta-se que todos foram
alcancados. Observou-se que por meio do brainstorming foi possivel identificar os principais
motivos que causavam perdas e, a partir disso, elas foram monitoradas e estudadas para dar
inicio ao trabalho. O propdsito de apontar os desperdicios que influenciavam no processo de
acabamento foi alcangado por meio da gestédo do VZ, utilizado para planejar as produgdes nas

quantidades corretas, sem deixar de atender o cliente e sem realizar superproducéo.

Além disso, notou-se que a apresentacdo de acOes para reducdo dos desperdicios teve
resultado satisfatorio uma vez que essas acdes foram aplicadas apés a verificagdo dos desvios.
Em relacdo a demonstrar as reducdes dentro do processo e 0os numeros do VZ, verificou-se
que foram efetivas, pois foram perdas que a empresa deixou de apresentar. A reducdo do VZ
em 42 pontos mostra que todas as etapas obteve éxito e que o trabalho do grupo de melhoria

levou ao alcance desse resultado.
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A aplicagdo do VVZ como indicador oficial possibilitou também tratar diariamente as redugdes
como meta, assim cada material recebe uma atencéo especial para seu desenvolvimento, fruto

da cultura de melhoria continua implantada.

Por sua vez, no sentido de desenvolver o controle de custos da ndo qualidade foi talvez o
ponto de maior satisfacdo, ja que a criacdo da cultura de reduzir perdas e melhorar o senso
critico para analises deve ser aplicada para além dessa pesquisa, ou seja, em outras atividades

que a empresa deseja alavancar.

E importante citar, no entanto, que houve uma limitacdo do trabalho no momento em que foi
iniciado dentro da empresa. Isso porque 0s sistemas automatizados ndo existiam, entdo, as
ferramentas da qualidade utilizadas se limitaram as mais simples para execucao de acgdes.
Ressaltam-se aqui apenas alguns pontos fundamentais do trabalho executado que fizeram com
que tudo ocorresse conforme solicitado pela diretoria da empresa. Mas, talvez, a cultura
criada possa ter sido o maior ganho, ndo mensurado em valor, pois a empresa mudou Seu
patamar para que os colaboradores envolvidos tenham atencdo, zelo e autonomia em nao

gerar desperdicios.

Pode-se dizer que a evolucdo desse trabalho viabilizou uma anélise de como as perdas
influenciam negativamente no processo de producdo, quanto custam e quais as principais
etapas afetadas. De uma forma integral, as reducBes de perdas foram de significativa
importancia para a organizacdo objeto de anélise, sobretudo em relagéo a eficiéncia alcancada
e custos reduzidos na ordem de R$5.000.000,00/ano. Assim, averiguou-se que a andlise e
implantacdo desse novo indicador permite que o controle de custos ocorra dentro da linha
produtiva, a fim de reduzir as perdas e aumentar os lucros do produto final, tornando a

empresa, portanto, mais competitiva tal como dita 0 mercado.
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