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“A verdadeira viagem do descobrimento ndo

consiste em procurar novas paisagens, mas em
ter novos olhos.”

Marcel Proust



RESUMO

Devido a grande varia¢do no processo de fabricagdo de borracha a quente EPDM,
convivemos com varias anomalias no dia-dia que se classificam em acordo com certas

variaveis como: local onde ocorre o problema, quantidade de refugo gerada, horas maquinas

parada, horas mio de obra parada e retrabalhos. Este trabalho tem como objetivo levantar o
problema que mais impacta em relagdo as variaveis citadas acima dentro da empresa, na area
de acabamento, usando a ferramenta de Metodologia e Analise de solugdes de Problemas.
Utilizando a primeira estratégia do MASP foi apontado que o problema que mais impacta na
area de acabamento é ruptura de moldagem essa ndo conformidade sera tratada ao longo do
projeto visando resolugdo em todas as variaveis que prejudicam os numeros gerais da
empresa. Além da estratificagdo do problema mais critico tal passara por mais sete estratégias

que sdo: identificagdo e analise da ndo conformidade, implementagdo e verificagdo das agdes

de contencdo, identificacdo das analises de causas reais, defini¢do implementagdo e
monitoramento das agdes corretivas, verificagdo da eficacia das agdes corretivas implantadas,

padronizacdo das ac¢des e ligdes aprendidas.

Palavras chave: MASP. Andlise de causa. Ruptura. Moldagem.



ABSTRACT

For each wide variation in the manufacturing process of hot rubber EPDM, lived with
several anomalies on the day that they are classified in accordance with certain variables
such as where the problem occurs, the amount of waste generated, time machines stop, hour
hand to stop work and rework. This paper aims to raise the issue that most impacts in relation
10 the variables mentioned above within the company, in the finish area, using the (00l
Methodology and Analysis Solutions Problems. Using the first strategy of MASP was pointed
out that the problem that most impacts the finishing area is ruptured molding such non-
compliance will be addressed throughout the project to resolution in all the variables that
affect the company's overall number. Besides stratification most critical issue such pass
through seven strategies are: identification and analysis of non-compliance, implementation
and verification of containment actions , identification of root causes analysis, defining
implementation and monitoring of corrective actions , verification of the effectiveness of

corrective actions implemented, standardization of actions and lessons learned.

Keywords: MASP. Cause analysis. Breakin. Molding.
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1 INTRODUCAO

O presente trabalho tem como finalidade demonstrar a viabilidade de aplicar uma
ferramenta de qualidade que investiga ndo conformidade de uma maneira mais completa, em
processo onde existem intimeras variagdes como o de borracha a quente EPDM, hoje tem na
empresa uma grande anomalia que impacta em indicadores internos e externos, que se
denomina como ruptura de moldagem, este problema ¢ decorrido em fun¢do da abertura entre
dois ou mais perfis que sdo moldados através de moldes instalados em prensas.

Antes da opera¢do de moldagem a borracha percorre varias etapas no processo como:
extrusdo do perfil, recortes, inser¢do de componentes e preparacdo para moldagem. Em
funcdo do envolvimento desses varios processos € processos que possuem altas variacoes é
preciso abrir uma investigagdo que consiga selecionar o problema.

O problema de ruptura de moldagem que ocorre na empresa é o que mais agride na
lucratividade final em fun¢do de sequencia de operagdes que € realizada antes da moldagem
em si, em fung¢do desta situagdo este problema sera tratado de forma cientifica em combate

A0S numeros negativos que sao gerados.
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2 MASP

Segundo Pladini (2001) as raizes de melhoria continua podem ser apontadas antes de
1800, quando alguns administradores encorajavam seus empregados a praticarem a melhoria
por meio de programas de incentivos que premiavam aqueles que sugerissem mudangas
positivas para as organizagoes.

Durante o final do século XIX e comeco do século XX, a administra¢do cientifica
ganhou uma atengdo especial, envolvendo métodos de desenvolvimento, ajudando os
administradores a analisar e resolver problemas na produgdo baseado no controle de tempo
para realizagdo correta das atividades e no padrdo de trabalho (Pladini, 2001).

Segundo Marshall (2003) durante a Segunda Guerra Mundial, os EUA desenvolveram
um programa para melhorar suas industrias em escala nacional, que envolveu o uso de
treinamentos, mostrando as técnicas e a importancia da utilizagdo de um sistema de melhoria
continua essas ideias com o tempo foram introduzidas no Japdo assim 0s japoneses
desenvolveram suas proprias ideias de controle de qualidade, inicialmente nos processos de
manufatura, evoluindo para um termo mais amplo, desenvolvendo ferramentas para um
envolvimento nas atividades de melhoria em praticamente todas as areas da organizacgio.
(Marshall, 2003).

Segundo Chiavenato (2001) indica que com acirramento da concorréncia, na busca da
ampliacdo dos negocios, exigi-se que as empresas tenha competéncia € uma melhora
constante da capacidade competitiva em custos, qualidade, prazos e inovagdes (Chiavenato,
2001).

A ferramenta MASP ¢ um tema presente nas empresas por ser um conceito de baixo
investimento ¢ apresentar resultados expressivos para alavancar o nivel de competitividade da

empresa (Pladini, 2001).

A ferramenta MASP consiste em sete estratégias estruturadas que visam identificar,

planejar, acompanhar, padronizar, documentar a solugdo de um problema.

Segundo Chiavenato, (2001, p. 84),

O MASP (Metodologia de Analise e Solugdo de Problemas) ¢ muito usado para
solucionar problemas nas empresas que aplicam a melhoria continua. Em geral, os
problemas de uma empresa sdo tratados de uma forma pouco cientifica, deve ser

evitado analisar o problema sob o ponto de vista dos fatos levando em consideracio
as relacdes de causa e efeito existente.

D | s .-~':-_.n-.nr=r--.-rr:.*'\ --=‘~.=""E~.F iiigft
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Esta ferramenta trata de maneira detalhada numa forma investigativa o problema, a
causa e mapeia todas as agdes em relagdo as causas para que se chegue a uma resolugéo e

conclusdo consistente.

FiguraO1l: Fluxograma da ferramenta MASP.

Anilisee . Anilise Implementago
identificacio do identificacio das das acdes

Causas reais corretivas

problema

Acoesimediatasde
correcao/contencao

Monitoramento,
verificacao da
eficacia das acdes
implementadas

Padronizacao das Analise da extensio
acdes e licdes ouimpacto das acdes
| corretivas

aprendidas

Fonte: o autor.

2.1 Indicadores de Qualidade

Os indicadores sdo apontamentos de resultados positivos e negativos usados para

gestdo de produtos e processos na organizacao.

Segundo Marshall, (2003, p. 92),

O indicador ¢ uma maneira indispensavel, pois ¢ uma maneira de dimensionar o
desempenho das organizagdes assumindo um papel fundamental com a resposta de
relacionar custos beneficios e aferir graus de satisfa¢do de cliente.

2.2 Retrabalho
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Acdo interna ou exigéncia do cliente para interromper problemas de qualidade no
produto o qual estd adiquirindo, essa agdo consiste na contru¢do de um posto de inspegao que
sera 100% dedicado colocar o produto em condi¢gdes de uso normais.

Segundo Chiavenato, (2001, p. 103),

Toda vez que um problema ¢ detectado em determinados produtos que seja cabivel a
realizagdo de retrabalho esse produto € identificados com um fluxo de retrabalho
padronizado e enviados para operagao.

2.3 Refugo

Produto que durante o processo de fabricagdo ndo atendem as especificagdes

normalizadas.

Segundo Pladini, (2001, p. 109),

O refugo indica a quantidade de pegas ruins por opera¢des que ndo podem ser
retrabalhadas, ser descartadas do processo, todos os lotes existentes precisam ser
controlados de maneira que sejam visivels para todos tendo de ser controlado
quantidade e espécie do produto.

2.4 Elastomeros

Segundo Brown (2005) os elastomeros sdo materiais que exibe comportamento de
borracha e elastico. Quando ¢ esticado ou dobrado, retorna a forma original na ocasido da
retirada da for¢ca deformante, desde que ele ndo tenha sido destorcido além de seu limite
elastico, porém o material utilizado no processo de extrusdo de perfis para vedacéo de portas e
vidros automotivos serd o EPDM (Etileno Propileno Dieno).

Esta borracha fo1 introduzida nos Estados Unidos da América em 1962, porém a
comercializa¢do ocorreu no ano de 1963.

A estrutura molecular principal dos polimeros de etileno e propileno, de origem
hidrocarbOnica, apresentam cadeias completamente saturadas, ou seja, sem nenhuma dupla

a¢do, 0 que permite uma excelente resisténcia a esta borracha, principalmente depois da

vulcanizagdao (GARBIM, 2005).
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Figura 02: Borracha EPDM classe elastomeros.

B ety

Fonte: O autor.

2.5 Borracha EPDM

O material utilizado na inje¢do para realizagdo da moldagem dentro das classes dos
elastomeros € o EPDM.

Segundo Garbim (2010), EPDM sdo terpolimeros oriundos da copolimeriza¢ido dos
monomeros de etileno e propileno e um ndo conjugado dieno, ou seja, as estruturas
apresentam cadelas completamente saturadas sem nenhuma dupla-ag@o, o que permite a este

tipo de borracha oferecer uma o6tima resisténcia ao 0zonio, calor, oxidagdo e a fluidos polares.

2.6 Processos de Moldagem de Borracha

O processo de moldagem consiste em preencher as cavidades de um molde que é
construido em acordo com as demandas e especificagdes da pe¢a, que se classificam em
relagdo ao numero de cavidades, geometria da injegdo e geometria do material a ser inserido,

entre outros.

2.7 Moldagem

Segundo Chiaverini  (1996), processo de moldagem por injecdo consiste
essencialmente no amolecimento do material num cilindro aquecido e sua consegiiente
inje¢do em alta pressdo para interior de um molde relativamente frio, onde endurece e toma 2
forma final. O artigo moldado ¢ entdo expelido do molde por meio dos pinos ejetores, ar

comprimido, prato de arranque ou outros equipamentos auxiliares os processos de moldagem
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por inje¢do estdio relacionados a algumas variaveis que interferem diretamente na construgao
final do produto como pressio de injegdo que se diferencia de acordo com tipo de maquina ou
molde em geral, deve-se procurar o uso do minimo de pressdo, para a obtengdo de artigos
moldados, livres de defeitos internos e superficiais. Um excesso de pressdo provoca, em geral,
escape de material pelas juntas.

Outra varidvel é a temperatura do cilindro responsavel pela unido dos perfis sendo
dependente ndio s6 da temperatura mais também controle de aquecimento e tempo do ciclo.
Tendo também o tempo do ciclo que se caracteriza pelo minimo do ponto de vista econdomico,
porém deve estar também nos limites estabelecidos para a boa qualidade do objeto moldado, a
velocidade de inje¢do € governada fundamentalmente pela viscosidade do material (logo, pela
temperatura interna), pela pressdao do prato e pelo minimo de restri¢des oferecidas ao fluxo de
material ao longo de seu caminho.

Para completar outra variavel fundamental € a temperatura do molde abaixo do ponto
de amolecimento do material, ¢ o objetivo do produtor, e isto, em geral ¢ obtido por

circulagio de um fluido em temperatura constante através dos canais do molde

(CHIAVERINI, 1996).

Figura 03: Moldagem da pega.

MOLDAGEM

Fonte: O autor.,
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2.8 Moldes de Injecao

Segundo Chiaverini, (1996, P. 89),

E uma unidade completa capaz de reproduzir formas geométricas desejadas atraves
de cavidades que possuem os formatos e dimensdes do produto desejado.

Os moldes na empresa sdo responsaveis por reproduzir as formas geométricas em
acordo com as geometrias diferenciadas dos perfis, no caso do molde abaixo, (tigura. 222) ¢
responsavel pela moldagem de trés perfis diferentes, ou seja, trés cavidades que formam a
peca acabada.

A construcdo do molde ¢ realizada por material ago P20 HI3, onde € realizado o
preenchimento das cavidades, e as placas de fixagdo € constituida de ago 1045, paratusos
fixadores de corpo retificado e molas de compresséo.

Segundo Chiaverini (1996) aco ¢ uma liga metalica formada essencialmente por ferro

e carbono, com porcentagens de 0,008 a 2,11% de carbono podendo conter concentragoes de

outros tipos de elementos de liga e impurezas. Diferente do ferro fundido, que também € uma

lica de ferro carbono, pelo teor de carbono entre 2,11 a 6,67% de carbono. (CHIAVERINI,
1996).

Figura 04: Molde de inje¢do regido.
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Fonte: O autor.
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3 METODOLOGIA

3.1 Identificacio e analise do problema

Segundo Chiavenato (2001), especificar o problema interno, externo descrevendo-o
em termos qualificdveis, que permitam responder perguntas: o que, onde, quando, quem,
porque € um problema, quanto, como.

Foi detectado em fun¢do do alto nimero de refugo, na célula de acabamento, que o
problema de ruptura era o number one.

Além do alto refugo o nimero de reincidéncia no cliente era preocupante 1sso acaba
cerando altos custos e imagens negativas em relagdo aos indicadores internos e externos, além
de ser detectado também em pegas em garantia.

Este problema acontece nos moldes lado direito e esquerdo, mas com uma frequéncia

muito superior no lado direito, no turno central, entre os meses de julho e agosto.

3.1.1 Técnica 5W 2H

A técnica SW 2H consiste em mapear o problema conduzir de maneira direta a
variavels do problema definigdo, rastreabilidade, custo, segue abaixo a tabela com as

informagdes do problema:
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Quadro 01: Técnica 5W 2H

SW 2H Descriciao

What (o que) ? Ruptura de moldagem.

Canaleta traseira 326, cliente Fiat, célula de acabamento, maior

Where (onde) ? propor¢do lado direito.

When (quando) ? Nos meses de julho e agosto turno centrais.
Wh ) Reclamacio aberta pelo cliente mas detectado na linha de
0 (quem) fabricacdo pelo operador da prenga.
Why (porque) ? Esforco de flexdo gerado no manuseio da pega, € montagem no

veiculo.

How much (quanto,
quantidade
abrangéncia) ?

Autos indices de refugo, reincidéncias no cliente, e retorno de
pecas do centro de analises de pegas em garantia.

Refugo: 1827 pegas. / R$25.883,20

Reincidéncias: 15 boletas no cliente / R$ 9.000.
Devolucdo: 298 pecas. / R$4.172

Embarque Controlado: Gastos gerais. / R$40.172,20
Retorno de pecas em garantia: 27 pecas. / R$1.620

How (quanto) ?

Valor Total: R$ 80.847,20.

Fonte: o autor.

3.1.2 Impacto em relagdo ao Refugo

As metas para refugo da célula de acabamento passaram a ndo ser alcan¢adas em
funcdo do problema de ruptura, pois 0 aumento foi significativo em func¢do do problema de
ruptura, segue abaixo o indicador do segundo semestre de 2012 em rela¢ido a quantidade de

pecas refugadas:
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Figura 06 — Indicador em relagdo a pegas refugadas

Quantidade de pecas refugadas de 01/06/2012 a 31/12/12

265

B Quantidade...

100 e N

Fonte: o autor.

3.1.3 Impacto em relagdo ao PPM

Segundo Mendes (2012), PPM ¢é o célculo utilizado por empresas para expressar o
numero de pecas devolvidas em relagdo ao faturamento.

Segue a relagdo abaixo:

Quantidade de pecas devolvidas x 1.000000 =
Quantidade de pecas faturadas
p

Equacdo 01: Calculo do PPM.

As metas em relagdo ao PPM passaram a ndo ser atinjidas tendo uma crescente e
degradando pouco a pouco a imagem da empresa junto ao cliente o qual se ndo fosse
solucionado, além da inser¢do de embarques controlados que acrescentam custos em mao de
obra atrasos de entrega, retrabalhos, e adicionais contudo o veto a novos negocios. Segue o

indicador de numeros de boleta e momento da ocorréncia:
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Figura 07: Indicador em relagdo ao PPM.

PPM DE 01/06/2012 A 31/06/2012
17

Fonte: O autor.

3.1.4 Embarque Controlado

Segundo Mendes (2012), embarque controlado € a unidade de verificagdo nos
parametros de um produto numa frequencia de 100% na qual todas as ndo conformidades
solicitadas pelo cliente sdo contidas no fornecedor de maneira que ndo se depare com o
problema em sua linha de produgdo.

O embarque controlado pode ser definido em niveis, no caso da empresa, foi
escalonado ao nivel dois, este escalonamento € determinado em funcdo do numero de
reincidéncias no cliente.

Em consequencia da empresa ter cometido a reincidéncia, e ser detectado oficialmente
pelo cliente em sua linha de montagem, recebemos a peanaliza¢do no més de julho ano 2013
de embarque controlado nivel um.

Mesmo com o embarque controlado nivel um cometemos novamente a reincidéncia no

cliente e recebemos no més agosto ano 2013 a penaliza¢do de embarque controlado nivel dois.
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Figura 08: Indicador em relagdo a quantidade de boletas e inser¢do de embarque controlado.

Quantidadedeboletasde 01/06/2012a31/12/12
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3
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Fonte: o autor.

3.1.5 Retorno de Pecas em garantia

O ultimo estagio e mais grave onde pode ser detectado uma ocorréncia € na garantia
da pega onde o veiculo ja estd em transito com cliente final (proprietario do veiculo). Este
acarreta maior custo pois envolve o prego inicial mais impostos, transportes, mao de obra para

montagem, mao de obra para desmontagem.
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Figura 09: Indicador em relagdo a devolugdo de garantia.

Devolugdo em garantia 01/06/2012 a 31/12/12
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Fonte: o autor.

3.2 Acoes imediatas de contencao

Definir ¢ implementar a¢des de contengdo imediata é uma das maneiras de isolar os
efeitos do problema tanto internamente quanto externamente, até que a agdo corretiva seja

implementada e considerada eficaz, € de fundamental importancia escolher a melhor acéo de

contengdo, testar a viabilidade da agdo, implementar a a¢fo de contenc¢do, monitorar a

eficiéncia desta agdo (MARSHALL, 2003).

3.2.1 Alerta de qualidade

Segundo Mendes (2012) o alerta de qualidade é a maneira formal de repassar a ndo

conformidade detalhada aos colaboradores que ndo tenham acesso direto com cliente ou a

dados precisos que definam que realmente pode ser uma nfio conformidade.
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TURNO 1 TURNO 2 TUBNO 3

NA

Fonte: O autor.

3.2.2 Segregar e inspecionar todas as pecas existentes

ATENCAO NO MOMENTO DE REBARBAR AS PECAS FLEXIONA-LAS E VERIFICAR SE NAO HA

25

Todas as pegas existentes na célula de acabamento, na embalagem, expedi¢io, e

transito externo ser segregadas para analise 100%.
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Para que todos os envolvidos estejam com a certeza que 100% das pegas foram
inspecionadas foi solicitado uma marca azul em todas as pegas e um selo de identificagéo em

todas as embalagens com os dados de quem inspecionou as pegas.

Marca azul = .

Figura 11: Identificagdo de embalagens inspecionadas.

(5. CooperStandara

Nome:

Registro:

Data de fabncagdo: / {

Datadeinspecdo;  / /

Selo de identificagdo =
[Fonte: O autor.

Elaboragdo de um documento padronizado de inspe¢do contendo todas as informagoes
necessarias para que a analise seje eficaz e conceda dados concretos de evolugdo da

contencgao.

3.3 Analise da causa real

Segundo Pladini (2001), analise da causa real consiste na que realmente gera o

problema e deve ser atacada de maneira que nio ocorra a reinciéncia, utilizando de métodos

eficases que concedam condigdes para resolucdo do problema.

3.3.1 Convocagdo da equipe Brainstorming

O brainstorming pode ser definido também como * tempestade de idéias”, que a partir
de toda equipe técnica envolvida, dar-se inicio a idéias que possam ser possiveis causas da
ndao conformidade (MENDES, 2012).

Para o problema de ruptura na moldagem foram convocados: engenheiro de qualidade.

engenheiro de processo, engenheiro de manutengdo, engenheiro de ferramentaria, supervisor

de produgdo, analista de qualidade, operadores.



27

As possiveis causas levantadas foram:
[luminagdo precaria,
Desgaste no molde,
Linha de fechamento do molde irregular,
Baixa pressdo de fechamento do molde,
Introdugdo incorreta do perfil no molde,
Alteracio dos pardmetros de processo por operador em treinamento,
Perfil pestana com expessura menor que a especificagao,
Contaminagéo do perfil,
Recorte irregular do perfil pestana,
Temperatura de moldagem inadequada,
Tempo de moldagem inadequado,
Excesso de microsolda no molde.

Algumas a¢des foram tomadas de imediato para que algumas hipoteses fossem
eliminadas:
Para iluminacdo precéria foram instaladas 2 luzes na prenga de fixagdo do molde para melhor
1luminacao.
[.evantamento de numero de pecas ja moldadas para avaliar desgaste no molde, detectado que
ainda consistia em 5 anos de vida util.
Quanto a linha e pressdo de fechamento do molde foram feitas analises t€cnicas e verificou-se
que os dois parametros estavam dentro dos padrdes de especificagio.

Foi retificado e reparadas todas as microsoldas.

3.3.2 Analise Diagrama Causa Efeito

O diagrama de causa efeito tem como finalidade disponibilizar causas que paregam ter

forte relagdo com a caracteristica ou problema (MENDLES, 2012).
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Figura 12: Diagrama causa efeito.

MATERIA PRIMA
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tremado
MAQUINA MAO DE OBRA METODO '
MEIO DE PRODUCAO? QUEMFEZE TREINADO? QUAL PROCEDIMENTO?
Ferramentas ¢ Matrizes Operadori Fungio Documentos, Instrugdes

FFonte; O autor.

Com a construcdo do diagrama causa efeito é possivel ter um direcionamento de
ataque a causa, pois ele destaca as principais varidveis no processo produtivo.

Atacamos todas as possiveis causas por setores: mdo de obra, método e matéria prima
e percebemos que tanto na méo de obra quanto no meétodo ndo tinha fundamentos concretos
para gerar a nao conformidade.

Apés as condigdes de direcionamento do diagrama de causa efeito for em 06/03/2013

na matéria prima foi detectada a cauza-raiz do problema: recorte do perfil pestana irregular.
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13: Imagem da causa raiz.

Fiura

Lo
-=E

Fonte: O autor,

3.3.3 Cinco Porqués?

Os cinco Porqués é uma das técnicas para encontar a cauza-raiz de uma nao
conformidade. Foi desenvolvida por Sakishi Toyoda para evolugdo de metodologias de
manufatura, analisando de maneira detalhada as possiveis causas 1dentificando

verdadeiramente a causa-raiz (PLADINI, 2001).

Segue abaixo a aplica¢do dos cinco Porques:

Quadro 02: Analise Cinco PORQUES?
5 POR QUES??

Porque o problema ocorren? | Porque o problema nio foi detectado? (Producio) | Porque o problema nio foi previsto? (Qualidade)

Poque a pestana estava coma  [[Porque o operador ndo verificou a presen¢a de ruptura
superficie regular. na moldagem

Porque o recorte da extremdade FPﬂ-rqu: n3o havia instruco operacional visual para esta |Porque este modo de falha ndo foi previsto no banco de
estava irregular. caracteristica. dados de higdes aprendidas

Porque este modo de fatha ndo fo1 previsto no FMEA

Porque a ferramenta de recorte |Porque ndo havia mstrugdo para mspegdo desta
estava desgastada. caracteristica no plano de mspegio.

Porque a mesma ndo fo1 afiada
e nem substitnda.

Porque nio hd manutencdo
preventiva de ferramenta de
recorte.

Fonte: O autor.

3.4 Definic¢iio, implementac¢io e monitoramento das a¢des corretivas

Segundo Pladini (2001) agdo corretiva ¢ definida como eliminagdo de uma néo-

conformidade identificada ou outra situagdo indesejavel.
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Segundo Mendes (2012), as ag¢des corretivas devem ser apropriadas aos efeitos da nao
conformidade e as acdes executadas deve ser adequadas a magnitude dos problemas ¢ aos

impactos ambientais encontrados.

Figura 14: Tomada de agio versus causa do problema.
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Fonte: O autor.

Quanto a equipe de execusfio da das agdes € preciso ser avaliados experiéncia e
conhecimentos especializados necessarios para optar e definir pelas melhores agoes. Definir

também 0s prazos e responsaveis.

Nas acbes em que demandavam custos diretos € inderetos foi criado critérios de

avaliacdes para viabilidade da implementagio das agdes (MENDES, 2012).

Quadro 03: Relagdo de agdes, responsavels, prazos.

ACAO CORRETIVA / PREVENTIVA _

) Responsavel Data
Acdes
Substituicio da ferramenta de recorte desgastada Responsavel 17/04/2013

Dedicaciio de profissional especializado em ferramentas de corte para realizar manutengao preventiva dos equipamentos | Responsavel 17/04/2013

Implementacio de plano de manutengdo preventiva para equipamento de recorte Responsavel 17/04/2013
Alterado plano de inspegdo contemplando o problema de ruptura na moldagem. Responsavel 12/03/2013
Instruciio visual e reciclagem dos operadores para o problema de ruptura de moldagem. Responsavel 12/03/2013

Fonte: O autor.

Ap0s a definigdo das agdes foram monitorados os prazos, registros:
Substitui¢do da ferramenta: 11/04/2013

Dedicacdo de profissional especializado em ferramentas de corte € manutengio
preventiva: 08/04/2013,

[mplementagdo de plano de manutencdo preventiva para equipamento de recorte, este

plano foi programado para realizar dez mil cortes, no equipamento contem um painel com

uma luz amarela e uma vermelha, no sinal da luz amarela , consta a contagem de oito mil
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pecas, e no sinal da vermelha consta dez mil pecas paralizando totalmente a maquina:

15/04/2013,
Alterado plano de inspegio contemplando o problema de ruptura: 11/03/2013,

Instrugdo visual e reciclagem dos operadores para o problema de ruptura de moldagem:

15/03/2013.

As acoes foram monitoradas e avaliadas em fung@o dos controles de: reclamagdes de
clientes, envio de pacas em garantia, relatorios de inspe¢do dos operadores, dados dos
embarques controlados um e dois, aditorias escalonadas e auditorias de produto.

Em todos os relatérios constavam queda em nameros que tiravam da meta os

indicadores, o refugo reduziu, e as reincidéncias do problema ndo ocorriam.

Segue as evidéncias das ag¢des realizadas no equipamento:

Figura 15: Cortadeira com novas ferramentas de corte instaladas.
. i [ =
:

3 2 =y
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FFonte: O autor.
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Figura 16: Programador de Manutengdo preventiva.
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Fonte: O autor,

3.4.1 Validacao das Acgdes

Através dos resultados obtidos nas variaveis citadas sdo convocados todos o0s

envolvidos da equipe mais cliente para validagdo da agéo.

3.5 Padronizacio das ag¢des e licdes aprendidas

A padronizagdo das agdes devem ser tragadas em orientagdo e treinamento a todos
envolvidos, atualizacdo dos procedimentos, instru¢do de trabalho, FMEA (MENDES, 2012).

Todo procedimento desde o surgimento do problema até a validagdo das agdes devem
ser documentados e inseridos no banco de dados da empresa como pricipal utilizagdo em

licdes aprendidas para realizagdo de abrangéncia para outras areas € novos projetos.

3.6 Extencao das acoes corretivas

As acdes estdo sendo extendidas para dois produtos na empresa que se encontram com

o mesmo problema, ja esta em processo de agdo de contencdo e as agoes ja estdo programadas

para serem aplicadas.
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4 RESULTADOS

Como o problema de ruptura de emenda foi o principal em relagdo aos critérios de
avaliacdo nos principais pontos de impacto para a organizagdo, velo a aplicagdo de uma
ferramenta que trabalha todas as tratativas para resolver de maneira eficaz o problema. Com
esta aplicacdo foi possivel atacar todas as varidveis que impactavam negativamente na

imagem da empresa.

4.1 Refugo gerado na célula de acabamento apos resolugao

Segue abaixo o indicador em relagéo a eliminagdo do refugo apos a aplicagio:

Figura 17: Indicador do resultado das pegas refugadas
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Fonte: O autor.

4.2 PPM apos resoluc¢iao do problema

Segue abaixo o indicador em relagdo ao PPM:

4y
& BT R e P O
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Figura 18: Indicador do PPM.
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‘onte: O autor.

4.3 Embarque controlado

Com o fim das reincidéncias os embarques controlados nivel 1 e nivel 2 foram
retirados.

Segue abaixo o indicador com numero de boletas e retirada dos embarques

controlados:

‘igura 19: Indicador do nimero de boletas e retirada de embarque controlado
b 9 Boletas abertas 01/01/2013 a 01/09/2013
1 1
1
0.8 -
96 1 Retirada do
| o Retirada do Embarquenivel 1 |mBoletas
* Embarque nivel 2
0.2 -
|
0 J ; 1
o & <&
\l‘b ?‘9" &Eﬁ

“onte: O autor.
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4.4 Retorno de Pecas em garantia

O retorno de pecas em garantia também reduziu significamente, onde os custos sdo

agravantes em funcdo do alcance do problema.

Segue o indicador de retorno de pegas em garantia:

Figura 20: Indicador em relagdo a devolugdo de pegas em garantia.

Devolucao em garantia 01/01/2013 a 01/09/2013
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Fonte: O autor.

Observac¢io: As pec¢as que retornaram entre os meses de Abril e Julho foram referentes as

datas de fabricagdo dos meses de Julho e Agosto de 2012,

4.5 Reducio de custos com aplicacio da ferramenta

Com a aplicag¢do da ferramenta foi possivel reduzir os custos financeiros em todas as
variavels que impactavam no faturamento mensal da empresa.

Segue abaixo o indicador em relagdo a redugdo dos custos:

Figura 21: Indicador em relagdo a reducdo de custos.
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' $90,000.00 - N
Relacido de custos $80.847.40
$80,000.00 -
§70,000.00 -
$60,000.00 -

$50,000.00 -

$38,950.74

$40,172.20 m Gastos sem aplicacio

$40,000.00 -

B Gastos com aplicacao

$30,000.00 {$25,883.20 §28,926.41

$20,000.00 -
$9,000.00
$10,000.00 - $5,949.2( $4,172.00 §1,200.00
SR e $1,620.00 5960.00
$0.00 -

Refuge Embarque Devolucio Cliente  Garantia Total
controlado Acumulado

Fonte: O autor.

Segue abaixo o indicador percentual de reducdo dos custos com a resolugdo da néo

conformidade:

Figura 22: Percentual de redugdo de custos.
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Fonte: O autor.
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S DISCUSSAO

Em relacdo ao decorrer do trabalho percebemos que a ferramenta MASP ¢ detalhada e
trabalhosa ndo é para ser utilizada para qualquer problema que surge em um processo
produtivo, mas quando ¢ evidenciado e constatado um problema que gera altos numeros em

relacdo a prejuizo para empresa ela pode ser bastante util de eficaz conforme o indicador

abaixo.

Figura 23: Ganho Total com a ferramenta

Ganho Total com a Ferramenta
$50,000.00 - $46,980.00
$45.000.00 -
$40.000.00
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$5,000.00 I —

$0.00 +— . o .

Cliente Refugo Devolucio Embarque Garantia  Total
controlado

B \Valores

Fonte: O autor.
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6 CONCLUSAO

Com a realiza¢do deste trabalho utilizando a ferramenta MASP (Metodologia de
Andlise e solucdo de problemas), para solugdo de problema de ruptura de moldagem foi
possivel presenciar desde o inicio, na abordagem do problema, até a validagdo das agdes em
banco de dados e ligdes aprendidas, perceber que mesmo com bastantes conceitos teoricos se
for aplicado com disciplina e acompanhado durante a aplicagdo no chdo de fabrica pode ser
bastante util e eficaz, em problemas de alta complexidade como o tratado no trabalho. Com a
utilizacdo correta da ferramenta foi possivel detectar que as reincidéncias no cliente, retorno
de pecas em garantia e geragdo de refugos em fungdo do problema foram eliminados do
processo da organizacao.

Com aplicagdo da ferramenta ao longo do trabalho sendo conduzida de maneira
detalhada e investigativa se tornou clara as evidéncias de que ocorria um problema, e a partir
desse problema foi descoberta a causa e em fung¢do da desta foi concluida e padronizada todas
as a¢odes pertinentes para que a ndo conformidade fosse solucionada e ndo voltasse a reincidir.

Com eliminagdo do problema em fun¢do da aplicagdo da ferramenta foi possivel
colocar todos os indicadores dentro da meta tanto internos quanto externos, reduzir o niumero
de refugo devolugdo e reincidéncias no cliente final.

Em func¢do dessas eliminagdes a empresa até o momento obteve um ganho de $40.000

reais, € com expansao da a¢do tomada pode vir a aumentar sua lucratividade.

i
P P |
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