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RESUMO

A empresa Toyota surgiu com um novo conceito de qualidade, no qual foi
desenvolvido o sistema lean, que tem como sua principal caracteristica a busca de melhoria
continua. Um modelo industrial que segue esta metodologia estd sempre em busca de novas
ideias e o pensamento A3 desenvolvido pela mesma empresa, ird auxiliar a criacdo de novas
propostas para melhoria da qualidade O pensamento A3 pode ser voltado para planejamentos
ou estratégia, para mostrar status de uma atividade ou processo e pode ser aplicado para
resolugcdo de problemas, sendo o foco do estudo para a resolucdo de problemas. Partindo
desse conceito, este trabalho tem como objetivo demonstrar e avaliar a aplicacdo de um
relatorio A3 desenvolvido em uma industria de producdo de luminérias, tendo como base
para construcdo do relatério um problema de ndo conformidade proveniente de um erro no
processo, buscando através deste relatério acBes para sanar os defeitos e chegar a uma
proposta de melhoria de qualidade nos produtos e processos na producdo de luminérias. Para
alcancar o objetivo proposto se faz necessario a criacdo de uma equipe multifuncional
capacitada para analise de problemas e assim contribuir nas propostas e tomadas de decisao

para que as incidéncias de ndo conformidades nos processos diminuam ou findem.
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1 INTRODUCAO

O pensamento A3 estudado é abordado por Sobek e Jimmerson (2006) que o define
como uma ferramenta para relatar a atividade de coleta de informagdes, fornecer relatorios da

situacdo do projeto e propor a solucdo de problemas. Esse relatério € utilizado pela Toyota

Motor Corporation e é assim chamado porque é escrito em um papel de tamanho A3.
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Partindo desse contexto, levanta-se um questionamento se € possivel chegar a uma proposta
de melhoria de qualidade nos produtos e processos de uma fabrica de luminarias através do
pensamento A3.

Diante da ideia apresentada, a abordagem do pensamento A3 numa fabrica de
luminarias se faz necessaria para que seja possivel facilitar a resolucdo de problemas e
tomadas de decisdo. Tendo uma equipe multifuncional capacitada para analise de problemas,
as incidéncias de ndo conformidades nos processos tendem a diminuir.

Este trabalho tem como objetivo demonstrar e avaliar a aplicacdo do pensamento A3
desenvolvido em uma industria de producdo de luminarias, tendo como base para construcao
do relatério um problema de ndo conformidade proveniente de um erro no processo,
buscando através deste formulario a¢fes para sanar os defeitos.

De acordo com a natureza do trabalho, esta pesquisa € considerada aplicada, pois tem
uma aplicacdo pratica para resolucdo de problemas e com uma abordagem qualitativa,
Deslauriers (1991, p.58) afirma que na pesquisa qualitativa autor € ao mesmo tempo o sujeito
e 0 objeto de suas pesquisas, sendo o conhecimento do pesquisador parcial e limitado

J& o procedimento serd usado para esse artigo a pesquisa-acdo, que é realizada para
resolucdo de um problema tendo o pesquisador envolvido na situacdo de modo colaborativo.

Para este trabalho, é importante ressaltar que o problema a ser analisado foi em uma
inddstria de montagem do ramo de luminéarias, localizada na cidade de Varginha, Sul de
Minas Gerais e, que serdo analisadas as situacGes de ndo qualidade provenientes da ma
execucdo da atividade ou condi¢do ndo conforme do material disponivel para montagem. A
coleta de dados teve como instrumentos a analise documental de relatorios A3 de solucédo de

problemas, observacéo direta e registro das acées implementadas.

2 Sistema de producéo enxuta

A Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing), também conhecida como Sistema
Toyota de Producéo, teve inicio pos Segunda Guerra Mundial, no Jap&o. Esse novo modelo
gerencial foi estruturado por Eiji Toyoda e Taiichi Ohno, que tiveram a percepg¢do que a
manufatura em massa ndo funcionaria no Japéo e, entdo, adotaram uma nova abordagem para
a producdo, tendo como principal objetivo a eliminacdo de desperdicios.

Para conseguir esse objetivo, tecnicas como produgdo em pequenos lotes, reducéo de

set up, reducdo de estoques, alto foco na qualidade, dentre outras, eram utilizadas, dessa



forma foi possivel ampliar a capacidade produtiva e competir no cenario internacional
(WOMACK, 1992).

De acordo com Ohno (1997), o conceito de Manufatura Enxuta é a eliminacdo de
desperdicios e elementos desnecessarios a fim de reduzir custos; a ideia basica é produzir
apenas 0 necessario, no momento necessario e na quantidade requerida.

Segundo Dennis (2008), tudo aquilo que gera desperdicios e que o cliente ndo esteja
disposto a pagar € uma Muda, ou seja, 0 oposto de valor. Sendo assim, é necessario aprender
a enxergar as mudas. Existem oito tipos diferentes de desperdicios, como na figura 1.

Figura 1- Qito Tipos de Desperdicios

Agregador de valor: 5%

Conhecimento |
sem ligacao

Espera

Estoque

Excesso de
producao

Transporte

Excesso de
processal mento

Muda: 95%

Fonte: DENNIS, 2008

Movimento: componentes tanto humanos quanto mecanicos envolvidos. Os
movimentos humanos estdo relacionados a ergonomia, projetos ergondmicos mal feitos,
afetam a produtividade, qualidade e seguranca do individuo. Ela acontece quando o
trabalhador precisa ir além de seus limites para mover ou verificar algo. O mecénico é
quando uma maquina fica longe uma das outras, gerando perda de tempo na locomocao para
realizar os processos. O certo seria locomover uma mais perto da outra.

Espera: perda de tempo por espera de matéria-prima, maquina ou processo que esteja
esperando um terminar para iniciar outro.

Transporte: logistica mal projetada causadora da ndo proximidade entre empresa,
fornecedor e cliente.

Corregdo: produto, servico e equipamento que precisam ser corrigidos ou para
receber manutencao, gerando retrabalho e perda de esforgos.

Excesso de Processamento: chamado também de gargalos de processos, séo

atividades desnecessarios para agregar valor ao produto ou servigo.



Excesso de Producéo: é tudo aquilo produzido e que ndo sera vendido. Ex: excesso
de méo-de-obra, combustivel, maquinario, energia, espaco e etc.

Estoque: esta ligado diretamente a manutencdo de matéria-prima, onde se deve muita
atencdo ao se trabalhar com estoque de material necessario ou com margens de segurangas.

Conhecimento sem Ligacdo: é quando ocorre a falta de comunicacdo dentro da
empresa, ou com seus clientes e fornecedores. Gera a falta de criatividade e perdas de
oportunidades.

Abordado entéo os oito tipos de desperdicios, serdo tratados nos préximos tépicos as
principais ferramentas utilizadas para o melhoramento dos processos produtivos com intuito
de melhorar a qualidade dos produtos e servicos e eliminar desperdicios, tendo em vista que
esses sdo os pilares da producdo enxuta. Sabendo-se que a qualidade € uma grande
diferenciacdo competitiva no mercado, aliados a custo, variedade, entre outros, veremos qual

a importancia desse quesito nas empresas.

3 A qualidade nas empresas

A empresa Toyota surgiu com um novo conceito de qualidade, no qual foi
desenvolvido o sistema Lean Manufacturing, que tem como sua principal caracteristica a
busca de melhoria continua.

O desenvolvimento e avanco industrial trouxeram grandes desafios para as
organizacgOes. A qualidade no produto € condi¢do fundamental para manter um negécio e nao
sO considerada como apenas uma vantagem competitiva. As organizacdes tém como missao
garantir e assegurar que os produtos fornecidos aos clientes ndo possua defeitos, fazendo com
que haja total satisfacdo do cliente e criando assim sucesso nos negocios. “Boa qualidade
reduz custos de retrabalho, refugo e devolugdes e, mais importante, boa qualidade gera
consumidores satisfeitos” (SLACK et al., 2002).

Segundo Pujo e Pillet (2002) o objetivo da qualidade se define em satisfazer as
imposicOes dos clientes, envolvendo todas as caracteristicas e aspectos de um produto ou
servico que interferem na capacidade de satisfazer as necessidades explicitas ou implicitas.

Campos (1992) adiciona que um produto ou servico com qualidade é aquele que ira
atender perfeitamente as necessidades do cliente quanto a sua confiabilidade, acessibilidade,
seguranca, e tempo correto de acordo com as preferéncias do consumidor, sendo este quem

define a boa qualidade.



A qualidade é definida por varios autores, porém com objetivo basico de atender as

especificacdes para satisfazer os clientes.

4 Controle de qualidade

Juran (1998) (apud AGUIAR,2014) aborda trés pilares fundamentais sobre a
qualidade (chamado trilogia Juran) que auxilia a definicdo de qualidade e a forma de como
utiliza-la numa organizacdo. A trilogia Juran diz respeito ao planejamento da qualidade,
controle da qualidade e melhoria continua.

Aguiar (2014) define por controle da qualidade o processo de gestdo universal para
conduzir operagBes necessarias para a producdo de bens e servicos, estabelecendo nelas
estabilidade, ou seja, prevenindo mudancas ndo desejadas e mantendo o status de operacao.

De acordo com Falconi (2014, p. 41) controle total é “o controle exercido por todas as
pessoas da empresa, de forma harménica (sistémica) e metddica (baseada no ciclo do
PDCA).”

Em diversas organizagdes a ferramenta PDCA (abreviagdo dos termos em inglés Plan,
Do, Check e Action) serve como auxilio para controle da qualidade.

Juran (1998) e Campos (1992) apud Aguiar (2014) abordam os quatro passos do ciclo:
planejar (P), fazer ou executar (D), verificar (C) e agir ou atuar corretivamente (A). Abaixo a
figura 2 mostra a ilustragéo do ciclo PDCA.

Figura 2: Ciclo PDCA de controle de processos
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Os ciclos de realimentacdo — como o ciclo PDCA — tem a finalidade de eliminar a
ndo conformidade esporadica, em contrapartida, ndo tem a finalidade de atuar em
area de desperdicio cronico (ou problemas cronicos, sistémicos). Para esses casos,

ferramentas de gestdo de melhoria de qualidade devem ser aplicadas.

A aplicacdo do PDCA bem como outras ferramentas que visam analisar e controlar
um ciclo de um processo se fazem necessérias para melhoria da qualidade ou para tratar

situacdes de ndo conformidades nas organizagdes.

5 Analise de ndo conformidades

As organizagdes cada vez mais devem garantir e assegurar que os produtos fornecidos
tenham excelente qualidade, criando assim sucesso nos negdcios e a satisfacdo do cliente.
“Boa qualidade reduz custos de retrabalho, refugo e devolucdes e, mais importante, boa
qualidade gera consumidores satisfeitos” (SLACK et al., 2002).

Porém ao longo de uma producdo de um determinado produto podem ocorrer
problemas, esses problemas podem ser gerados por diversas causas, ou causas que Sao
recorrentes, e para isso as organizacdes precisam estar preparadas para saber lidar com esses
problemas.

De acordo com Aguiar (2014), tais problemas em geral séo registrados nas
organizac0es industriais como ndo conformidades. Ndo conformidades nada mais € que o ndo
cumprimento dos requisitos estabelecidos a bens e servi¢os produzidos.

Aguiar (2014) complementa que as consequéncias das ndo conformidades ou
problemas ocorridos sdo inimeros, como perda de tempo, de material, de homem-hora,
aumento do namero de reinspecdes e retrabalhos, desperdicios, reducdo de produtividade, o
gue ocasiona as perdas financeiras.

No entanto uma producdo com zero defeito é quase impossivel. Cabe aos responsaveis
pelo o processo e pela qualidade avaliar essas falhas e trabalhar para minimizar os erros, ja
partindo da concepg¢éo do produto, para que os problemas ndo venham a acontecer. Contudo,
para as ndo conformidades que j& aconteceram cabem acdes de melhorias, e para que as agdes
sejam eficazes deve-se garantir o cumprimento de todos os procedimentos pelos operadores.

Embora a ocorréncia das ndo conformidades seja algo ruim para as organizacoes,
essas situacGes podem impulsionar o time estratégico e direcionar os esforgos para repara-las,

com isso garantir que as nao conformidades ndo ocorram mais.



6 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade auxiliam as empresas na resolucdo dos problemas. S&o
varios tipos de ferramentas, e a partir do problema apresentado que se define qual ferramenta
utilizar. Para o preenchimento do relatério A3 as ferramentas da qualidade sao bastante Uteis.

O brainstorming ira ajudar no levantamento de possiveis causas para um determinado
problema, sendo essa, a parte inicial para iniciar o preenchimento de um relatério A3. Para
Campos (2004) o brainstorming é uma técnica de geragdo de ideias em grupos, para reunirem
seus pensamentos e ideias para que possam chegar a um denominador comum, a fim de gerar
ideias inovadoras que levem um determinado projeto adiante.

A ferramenta 5 Porqués geralmente é usada para solugdo de casos de ndo
conformidades e tem o objetivo de identificar a causa principal de um problema, e é utilizada
no campo de analise de causa raiz de um relatério A3 . Para Seleme e Stadler (2008, p. 43) “a
aplicacao dos 5 Porqués tem como objetivo identificar a causa raiz de um problema. Ainda de
acordo com os autores deve-se realizar a pergunta por qué quantas vezes forem necessarias,
“estruturando o pensamento” para se identificar a verdadeira causa do problema,
direcionando para acdo que efetivamente o solucionara.”

O diagrama de causa e efeito é utilizado no A3 para classificacdo dos problemas
levantados. De acordo com Campos (2004) e Corréa (2005) o diagrama se assemelha a uma
espinha de peixe. Sua estrutura nos permite visualizar as provaveis causas dos problemas,
classificando em seis tipos distintos, que é conhecido também como 6M, apresentado na

figura 3.

Figura 3: Diagrama de Ishikawa
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Desta forma as causas de um problema ficam evidentes e de forma mais clara. Esta
ferramenta pode se agregar com o brainstorming, que ira auxiliar na obtencdo de um melhor
resultado.

Uma das ferramentas que auxilia um plano de ac¢do é o método 5W2H. Para Campos
(2004), o 5W2H ¢é uma ferramenta gerencial que tem o objetivo de criar acdes taticas
elaboradas e fornece perguntas basicas, mas ao mesmo tempo fundamentais que servem
como base para a realizagdo de um plano de agdo. As perguntas a serem feitas compdem a
sigla da ferramenta 5W2H, que corresponde as iniciais em inglés do checklist a ser feito.

» What — O que sera feito;

* Who — Quem farg;

» When — Quando seré feito;

* Where — Onde sera feito;

« Why — Por que sera feito;

» How — Como sera feito;

« Howmuch — Quanto ira custar.

Como forma de gerenciamento dessas ferramentas o relatério A3 € uma ferramenta
completa que envolve o uso de todas as ferramentas acima e que for¢ca uma comunicacao

muito concisa sobre um problema.

7 Relatério A3

Segundo Dennis (2008), o relatério A3 é uma das ferramentas de comunicacdo mais
eficazes da Toyota e pode ser destinado para planejamento, acompanhamento da situagéo,
para propostas e para solucdo de problemas, ele é chamado assim porque € escrito em um
papel de tamanho A3.

Para Sobek e Smalley (2010) o A3 é uma ferramenta completa que busca estabelecer
uma estrutura concreta para implementar a gestdo PDCA, a0 mesmo passo que ajuda 0s
autores do relatorio a uma compreensdo mais profunda do problema, e ideias diversificadas
de como atacar o problema ou encontrar novas oportunidades.

Shook (2008), relata que um relatério A3 ndo deve ser apenas um relatério que
trabalhe metas e problemas de maneira isolada e estatica, e sim uma narrativa padronizada
que compartilhe a historia completa, relacionando elementos especificos, sequenciando 0s
fatos e informando as causas. Para execugdo de tais tarefas deve-se seguir uma ordem

cronoldgica de analise dos dados.



Para preenchimento do relatorio A3, o quadro abaixo demonstra de forma resumida 0s

passos a serem seguidos.

Quadro 1- Passos para preenchimento do A3

Titule: nome do problema, tema ou projeto

Lider: identifica que hidera a solugfio do problema ou projeto
Background: explica a importéncia do problema ou projeto para o negdoio
Estado atual: descreve o que £ conhecido atualmente do problema ou projeto
Estado desejada: identifica a saida desegjada

) as acdes propostas que nos levam do estade atual ac estado
Clontra-medidas: ¥ Prop 1

desejado

Confirmagsio do efeito: ETT s que nc:.:s. ajudatn a quant:iﬂn:a{ as mudancas e melhorias e
checar a efetindade das nossas agdes

. criar um processos de revislo e aprendizade através do follow up e
Follow up das agdes: .
antecipar problemas restantes

Assinaturas: tmostrar o comprotmetimento

Fonte: O Autor, 2018.

Na definicdo do titulo é importante escolher um titulo que define bem o que quer
demonstrar no relatério. Contendo as informacgdes gerais de forma resumida.

O lider sera a pessoa responsavel por conduzir a resolucdo do problema ou projeto e
também responsavel pela cobranca das agdes.

No campo background terd as informacGes do porqué o problema ou projeto €
relevante para confeccdo de um relatério, e demonstrar os efeitos que refletem na
organizacdo. Esta secdo estabelece o contexto do negdcio e explica porque é importante para
0 negdcio enderecar este projeto/problema.

No estado atual demonstra-se a situacdo presente, na forma qualitativa, que requer um
mapeamento ou alguns topicos explicando o estado e da forma quantitativa, representado
através de um grafico ou tabela que mostre os indicadores atuais. Porém primeiramente é
preciso entender a situacdo atual, entendimento de qual, o que é o problema e quando ele
ocorreu. Para isso precisa-se buscar o problema onde ocorreu (gemba), e verificar a situagdo
com todos os envolvidos em busca de informagdes. De acordo com Sobek e Smalley (2010)
ir ao gemba e poder observar e entender como o sistema funciona € a maneira mais eficaz de
verificar e atualizar a imagem mental que representa com mais fidelidade a realidade.

Na descricdo do estado desejado é necessario um mapeamento da situacdo que se

deseja chegar e um grafico ou tabela que mostre os indicadores.
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Para um A3 de resolucdo de problemas é necessario identificar a causa raiz. Cabe a
equipe realizar observacOes e experimentos na busca pela causa raiz, sendo aquela que se for
resolvida ndo voltard a acontecer problemas futuros. Geralmente as ferramentas mais
utilizadas séo espinha de peixe e 5 porqués.

Em sequéncia, deve-se criar medidas para correcdo e visualizar o estado futuro. A
partir da causa raiz encontrada, deve-se criar medidas para prevenir a recorréncia do
problema. Com a criagdo das medidas para corregéo pode se ter uma visualizacdo do estado
futuro, que deve ser representado graficamente, ilustrando como deve ser 0 novo processo ou
procedimento e saber como ele ira operar depois que as medidas forem implementadas.

O passo seguinte é criar um plano de implementacdo. Tendo as medidas de correcdo
estabelecidas e o estado futuro bem definidos deve-se criar agcbes com prazo determinado e
responsavel pela acdo. A implementacdo faz parte de qualquer proposta de solucdo de
problema, ela consiste de tarefas estabelecidas para realizar as medidas corretivas propostas,
dos responsaveis por cada tarefa e de quando essa atividade sera completada. Para auxiliar na
execucdo das tarefas é feito um plano de agdo, onde se define prazos, 0s responsaveis e
acompanha o status das tarefas. Existe também a ferramenta 5W1H (Who, What, Where,
When, Why e How) que auxilia no acompanhamento das acdes.

Essas atividades devem ser acompanhadas e cobradas pelo responsavel do A3. O
acompanhamento tem como beneficios determinar se o que foi implementado teve algum
efeito, se 0 aprendizado sobre 0 método A3 gerou o real entendimento da situacdo atual.

Sempre que as a¢des forem executadas € necessario dar follow up das acdes e sempre
seguir o maximo do que foi planejado. Caso os resultados sejam satisfatorios, as mudancas
séo estabelecidas como processo padréo e os resultados sédo disseminados. Espera-se que 0s
problemas ndo voltem a acontecer e se possivel antecipar problemas restantes.

No anexo A esta exposto 0 modelo que deve ser preenchido o relatorio A3 de solugdo

de problemas.

8 Materiais e métodos

De acordo com a natureza do trabalho, esta pesquisa é considerada aplicada, pois tem
uma aplicagdo pratica para resolugdo de problemas, neste caso, aplicados a uma fabricacéo de
luminarias. Quanto a sua abordagem, a pesquisa se classifica como qualitativa. Deslauriers

(1991, p.58) afirma que na pesquisa qualitativa autor € a0 mesmo tempo o sujeito e 0 objeto
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de suas pesquisas, sendo o conhecimento do pesquisador parcial e limitado. O objetivo da
pesquisa é produzir novas informacgdes mais aprofundadas e ilustrativas. Ja o procedimento
sera usado para esse artigo a pesquisa-acéo, que € realizada para resolugdo de um problema
tendo o pesquisador envolvido na situagdo de modo colaborativo. Define Thiollent (2008,
p.14):
A pesquisa acdo é um tipo de investigacdo social com base empirica que é
concebida e realizada em estreita associagdo com uma agdo ou com a resolucdo de

um problema coletivo no qual os pesquisadores e 0s participantes representativos da

situacdo ou do problema estdo envolvidos de modo cooperativo ou participativo.

Para este trabalho, é importante ressaltar que o problema a ser analisado, serd em uma
industria de montagem do ramo de luminarias, localizada na cidade de Varginha, Sul de
Minas Gerais e, que serdo analisadas as situacGes de ndo qualidade provenientes da méa
execucgdo da atividade ou condi¢do ndo conforme do material disponivel para montagem. A
coleta de dados terd como instrumentos a analise documental de relatorios A3, observacéao

direta e registro das acdes implementadas.

9 RESULTADOS

A partir do questionamento sobre a proposta de melhoria de qualidade através do
pensamento A3, este estudo tem como objetivo demonstrar e avaliar a aplicacdo de um
relatério A3.

O problema em questdo foi identificado pela inspecdo final da qualidade, sendo uma
causa recorrente e proveniente de ma execucdo de uma operacdo. A nao conformidade gerada
¢ identificada como: “Falta de parafuso na placa de Led das luminarias BN300B, BY451P,
BMS952 e BRP371”. A partir do registro do problema, foi criada uma equipe multifuncional,
formada por engenheiros, operadores de producao, lideres e estagiarios. Onde eram realizadas
reunides com frequéncia de trés vezes na semana, até a concluséo do relatorio.

A auséncia do parafuso na luminaria pode comprometer na dissipacdo de calor do
componente, afetando na vida util do material e causando maiores danos ao cliente final.

O preenchimento do relatorio A3 teve inicio em 15 de agosto de 2018, com objetivo
de levantar dados sobre o problema, tragar meios e fins para eliminar a falta de parafusos
utilizados na fixacdo dos médulos de Led da carcaga da luminéria. A previsdo de término do

relatério é dezembro de 2018.
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No apéndice A € apresentado o relatério A3 preenchido pela equipe, contendo
informacdes de background, estado atual, objetivo e estado desejado, analise da causa raiz,
plano de acdo e método de checagem.

O relatério A3 ndo possui follow up das a¢des, pois as mesmas ndo foram concluidas.
Porém a medida que as acdes sdo implantadas, pode se perceber a melhoria da qualidade nas
linhas de producdo. Os apontamentos de product quality preenchido pelos operadores apos a
inspecdo da luminéria no teste final, mostra uma queda de 30% dos erros por falta de
parafuso nos Leds, e se espera que ao final da implantagéo das a¢fes ndo tenha mais registros
dessa ndo conformidade.

A principal acdo a ser implantada para eliminacdo dessa ndo conformidade, sera um
gabarito eletrbnico para parafusamento, no qual o mesmo ira identificar a presenca do
parafuso metélico, através do contato. Caso ndo haja a presenca do componente o gabarito ira
acionar uma luz de Led vermelha, como forma de identificar e alertar que ainda ndo foi
finalizada a operacdo. Sera feito o balanceamento dos postos de trabalho, realizando a divisdo
das atividades de acordo com o tempo estabelecido, bem como a verificagdo da qualidade dos
parafusos junto ao fornecedor, definindo a especificacdo e identificagéo correta dos mesmos.

O apéndice B mostra as acdes estabelecidas com o intuito de extinguir o problema de
falta de parafuso na placa de Led. Ao final de todas as acdes concluidas sera possivel
responder o questionamento levantado, se as ndo conformidades irdo ser sanadas por

completo. Porém tem-se a certeza que os problemas foram amenizados.

10 CONCLUSOES

Fica evidente que a filosofia Lean traz grandes resultados quando sdo colocadas em
pratica suas técnicas, sendo possivel a eliminacdo de desperdicios e ganhos na qualidade.

O preenchimento do relatorio A3, embora pareca simples necessita do entendimento
de outras ferramentas que fazem parte do pensamento Lean, tais como, 5 porqués, diagrama
de causa e efeito, 5W2H, brainstorming, entre outras. Por isso é de grande importancia a
presenca de um lider para conduzir a equipe, sendo esse lider responsavel por fiscalizar e
cobrar para que as agdes sejam realizadas, e posteriormente avalie a efetividade das mesmas.

E importante ndo s6 o envolvimento do lider, mas também de todo o time operacional,
tatico e gerencial que compde a equipe multifuncional. E para que os resultados se tornem

visiveis é importante incorporar o pensamento A3 na cultura da empresa, fazendo com que
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todos os colaboradores se capacitem na solucdo de problemas e na busca de melhoria
continua.

Vale ressaltar que para o artigo presente foi utilizado o A3 voltado para resolucdo de
problemas, mas ha possibilidade de aplica¢do das outras modalidades de relatérios A3, como
0 de estratégia e planejamento, para o alinhamento das atividades e funcdes com os objetivos
estratégicos da empresa, e 0 A3 de status, utilizado para acompanhar a situacdo atual que se
encontra uma atividade e mostrar o que foi feito até o momento, quais melhorias foram
geradas e em que ponto necessita de melhoria. Sendo que todos os relatorios tém como
objetivo principal simplificar o modo de como tratar a situacdo levantada, de forma visual e
rapida.

Para a criacdo do relatério A3 de solucdo de problemas, foi selecionado um problema
de qualidade na producdo de luminérias e a partir dai foi iniciada as discussGes com o
objetivo de encontrar a causa raiz do problema e assim estabelecer acdes para correcao do
mesmo.

No entanto foram concluidas apenas 40% das acdes estabelecidas. Desta forma o
objetivo proposto no inicio do trabalho “¢ possivel chegar a uma proposta de melhoria de
qualidade nos produtos e processos de uma fabrica de luminarias através de um relatorio A3”,
ndo foi possivel ser concluido.

Contudo, conforme dito anteriormente, os apontamentos de product quality
demonstram a reducdo de 30% de erros no processo relacionado a ndo conformidade
estudada.

Diante das oportunidades de aplicacdo que o tema permite, esse trabalho deve ser
considerado como uma colaboracgéo inicial para a difusdo do uso do pensamento A3 nas
organizacOes, tendo em vista que é uma ferramenta facil de apresentar e eficiente na
transmissédo de informacOes. Vale ressaltar que seu uso ndo se restringe apenas ao caso

empregado neste trabalho, podendo esta ser usada em diversas situagdes.
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ABSTRACT

The Toyota company came up with a new concept of quality, in which the Lean system
was developed, whose main characteristic is the search for continuous improvement. An
industrial model that follows this methodology is always in search of new ideas and the A3
thought developed by the same company will help to create new proposals for quality
improvement. A3 is a tool for reporting the activity of collecting information, providing
project status reports and proposing problem solving, and is so called because it is written on
A3 size paper. Based on this concept, this paper aims to demonstrate and evaluate the
application of an A3 report developed in a luminaire production industry, based on the
construction of the report, a problem of non-conformity arising from an error in the process,
searching through this report actions to remedy the defects and reach a proposal of quality
improvement in the products and processes in the production of luminaires. In order to
achieve the proposed objective, it is necessary to create a multifunctional team capable of
analyzing problems and thus contribute to the proposals and decision making so that the

incidences  of  nonconformities in  the  processes  diminish  or  end.

Keywords: A3 thinking. Quality. Unconformities. Troubleshooting.
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. - LicER: -
FORMULARIO A3 PARA SOLUCAD DE PROBLEMA TIME: smrusvav: - ()
NOME DO PROBLEMA COACH A BEL 0 CY LA T
IMICLADD EM: 000 AR REWISADD EM: DD/ AL R Aara: 00
1 BACKGROUND: 5. PLARG I}E.i{jﬂ
2 ESTADD ATUAL
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4. AMALISE DE CAUSA RAlZ
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Ditn o= tinalizagdo: DO/ 84
Assinaturas:

Coach
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APENDICE A - FORMULARIO A3 DE SOLUCAO DE PROBLEMAS

PREENCHIDO

Ve

~

FORMULARIO A3 PARA SOLUCAO DE PROBLEMA
Falta de parafuso na placa de LED das luminarias BN300B,
BY451P, BMS952 e BRP371

LIDER: Larisse
TIME: Larisse/Marco/Rafael/Carlos/Henrique/Ezequiel/Josiane/Silvano/Gabriel/Gustavo
COACH: Fernanda Roveda
INICIADO EM: 15/08/18

REVISADOEM: _/ /

STATUS VAV: ‘

O8-ExC1-328-013

1. BACKGROUND

5. PLANO DE AGAO

As luminarias BRP371, BY351P, BIMS 952 e BN30O0B, representam uma grande fatia da produgdo anual no setor de
luminarias, sendo, em 2017, produzidas 28293 unidades da luminaria BRP371, 6807 unidades da luminaria
BY¥451P, 10415 unidades da luminaria BMS952 e 4174 unidades da luminaria BN300B.

0 parafuso, na fixagdo da placa de LED, tem a fungdo de manter a correta dissipagdo do calor gerado pelo
modulo. A ma fixagdo do modulo pode compromoter a dissipagdo de calor do componente e diminuir a vida util
do mesmo, fazendo com que as caracteristicas primarias das luminarias sejam afetadas.

2. ESTADO ATUAL

ma de falta de parafuso nas placas de LED foi recorrente em algumas luminarias,
tados

Durante o periodo de Q2 o pro
sendo detectada pela inspecdo de outgoing. As caracteristicas do problema e influenda nos PPMs estd

A036/18: BMS952, taxa de falha5,55% (PPM antes: 2596ppm /PPM depois:3180ppm) — 1 pega retrabalhada
A144/18:BY451P, taxa de falha 2% (PPM antes: 5079ppm /PPM depois:5307ppm) — 1 pecaretrabalhada

A171/18:BRP37L, taxa de falha 9,09% (PPM antes: S635ppm /PPM depais: 5980ppm) —1 pega retrabalhada
A190/18:BN300B, taxade falha4, 16%(PPM antes: 5458ppm /PPM depois: 5605ppm) — 1 peca retrabalhada
A203/18:BY451P, taxa de falha 3,03%(PPM antes: 5373ppm /PPM depais:5941ppm) — 1 pecaretrabalhada
A231/18:BY451P, taxa de falha 6,60% (PPM antes: 6391ppm /PPM depois:6599ppm) — 1 pecaretrabalhada
A231/18:BN300B, taxade falha 1,47%(PPM antes: 6246ppm /PPM depois: 6285ppm) — 1 peca retrabalhada

6. METODO DE CHECAGEM E INDICADORES

Estado Atual | Condicso | V1124 | s WKz | WEKD
W Indicador ~ Unidade (I Mnona\_’_wv o“_m_._w”” M_ w m w m w M M hn. M m w
3. OBJETIVO E ESTADO DESEJADO OutGaing | #C
Eliminar a falta de parafusos que fixa os médulos de LED na carcaga daluminaria até o fim de
dezembro/2018 Diferensa = T
WIS | WIBL | WIG2 | WIB3 | WIBY | WIBS Saving | Avaliagdo
Target x
4. ANALISE DE CAUSA RAIZ 7. FOLLOW UP DAS AGOES
5 Porqués ; §
1] Problema Causa Agdo Responsdvel Prazo Status
£ dainst y 6.1 aratuso soltando da peca
5.1 [Pastoacumulado 6.1
51 Potoatmidats | Naofo ajoeta
ivara i i 3 1 Tabelad det f te para
5.1 |Pastoacumulado
1bod 13 3juda’ t t 5.1 Operador ndorevisou su3 operagio ~
fianga 3o reabzarsua operag: 8. FINALIZAGAO
- — Data de finalizagdo: DD/12/18
antera ordem paraparatusartodas aslumindria: A
N TS Assinaturas:
Lider Coach Stakeholder
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APENDICE B - PLANO DE ACAO A3 DE SOLUCAO DE PROBLEMAS

PLANO DE ACAO
Legends paes Linha do Tempo Lopands pars Status
» Thanejamanto #a i b (O x3etianajaes
Este plano de x50 deve ser criado nesta 1 »50 tm dh D 50 bucasss
aba @ colado no formulario A3 - campo 7 KSoasiwmsts @ se it
Plano de AcSo.
'\ 50 sarazads @ Aghe ko Blarin
® igle Cancelnds
'." CIEIE 3R
. Asfo Responsivel  Prazainicio  Prazofim g g b4 § i 5 3
1 Aumentar b imagam & Yoo nald Lacitsa wa3? W el >
2 Fazer 10 pyea 10 postos Hantigue wa3? wre2 t
[ 1dentificar pessoasfora dotalttima) [ [ [ [ [ [ .
Verficar quals 50 a3 dificidades de cada
3 um/ Fropes o treinamanto de neordo com » Eaquiel wa3? wm» ——>
dificoldsde) Tramat e hate
opsrador
N Versoar parqua partuso « de qualidade “ela w32 w3 >
Miragurady
¢ Varificarapossibilidade de OllaOMfov Qe cosd w3 w3
Cama parafusos dafolma automatica s s s &
Tastar matodo para pagar parafato
& Individualments §o13nte 0 processe Latisse wh 37 wWE3Z ——
! predutive |
’ Civuipar batancqamanto oficiat das Caatani W K4S >
luminariaz t
Team dider fazar uma reciclagem com et
T oparsdores camunicands quenSopode “ivano wey? Wl —
hacar£3ida 4 linha sam comunicacSe | A - .
A
s ttonltolg:mllltvuonfv:a linhagara Eequiel W37 Wh 39
| tomar ums dacisSo | | ! i
Comunicar 305 oparadores 14 Mguam 3air
datinha, gutro opearades fager 2 athidade,
10 respaitando o5 paramatros de qualidade s Jesiana w37 Wi 3 ——
PAEELIM no qQuaZeo AN o metive 1« houver
pards
Solicias maspecifica; So Sos paatusod pan
11 afermacedor 4 crisr docemanta; Sotacnica Hans Wk 37 Whaz
»opadrioSimity |
12 Sohmuuhludou-quo poradiferentss MexBsinide WE22 Whél \
tipos de matarials ! -
13 Verfionr aspacificas Bo do parafuso ¢ mmn Cartes W37 Wias >
pontairas wiilizadas stuaiments
14 Crinrum comroie da checagem s detrocn (M'!M/ wh3T Wid3
de bind depaeafuradaira: 24 formas samanal Jozians
1% Varificar za Sezanhe dprezantamzots Hang W37 W0
crticanosfures daplaca ! b
1% Idantificnr nn inseug Bo aparacionsl quais Larisse Wi 3r Whe2
furos devam utilizar o parafute passants
17 Criarum dispasitivo que varifique » Cartos Wi SY WEe6
etazenca deparafusos naplnis
Aualizar balancesmantas gaa Nans que
% wtho com 2aus balaacenmantos Larisse Wiy wh 39
dcmuslb:“ﬂ
Verfficarse ha nqulull deparafusamante
——
<laro gy o oparador aninstrugie Larisse Wh3? Wk3s
opsiacional & atuslisar catondo wite)s ds
taci visualizag §o
Criar nove layout de instiw 5o egaracional,
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