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RESUMO

Na busca pela obtencdo da garantia da qualidade em produtos e processos, as organizagdes
estdo adotando metodologias e adaptando ferramentas da qualidade para o seu cenério
produtivo a fim de destacarem-se no mercado competitivo conquistando uma maior satisfacao
do cliente. Entretanto, as empresas enfrentam dificuldades para implantarem um sistema de
gestdo da qualidade, bem como na sua utilizacdo correta para ser eficaz. Em meio a isso, as
ferramentas da qualidade estdo sendo uma opcéo interessante e eficiente para as empresas
inserirem métodos qualitativos e quantitativos para analisar as situacGes cotidianas.

O presente trabalho teve por finalidade um estudo de caso da implantacéo de relatdrios de ndo
conformidade (RNC) no processo produtivo em uma empresa do setor metalmecanico
localizada em Maring&/PR. O estudo foi iniciado por meio de pesquisas em livros de gestdo
da qualidade e consultas na web para a formulacdo de um relatorio de ndo conformidade
adequado para a empresa, seguido de sua implantagdo nos setores produtivos. Realizadas as
analises a cerca da implantacdo do relatério de RNC e a eficiéncia do método, obteve-se como
resultados a quantidade de RNC’s abertas: no primeiro semestre de 2014; por maquina; por
setor responsavel pela tratativa. Além disso, a mudanca cultural no cotidiano do chdo de
fabrica proporcionou que os colaboradores adquirissem um senso critico para identificar
anomalias e investigar as suas causas, consolidando o conceito de melhoria continua e
garantindo qualidade nos produtos.

Palavras-chave: Relatérios de Ndo Conformidade; Qualidade; Melhoria Continua.
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1 INTRODUCAO

O cenario competitivo do mercado em meio a tantas exigéncias dos consumidores, fez
com que o fator qualidade assumisse um cargo essencial, sendo um fator crucial em busca da

exceléncia nos diversos setores produtivos.

A Associacdo Brasileira de Normas e Tecnicas (ABNT, 2005), define a Gestdo da
Qualidade, como um conjunto de atividades sequenciadas e ordenadas a fim de conduzir e
controlar o fator qualidade em uma organizacgdo. Possuindo um perfil estratégico e gerencial,
direcionado a melhorar a qualidade dos processos através de ferramentas e procedimentos

especificos (Macédo et al., 2001).

A NBR ISO 9001:2000 (2000), ressalta a importancia da gestdo da qualidade para uma
organizacao:
“Convém que a adogdo de um sistema de gestdo da qualidade seja uma decisdo
estratégica de uma organizacdo. O projeto e a implementacdo de um sistema de
gestdo da qualidade de uma organizacdo sdo influenciados por vérias necessidades,
objetivos especificos, produtos fornecidos, os processos empregados e o tamanho e
estrutura da organizagao”.
Neste sentido, com a expansdo da Gestdo da Qualidade a melhoria do desempenho de
produtos e processo se tornou essencial para a competitividade das empresas. Esta melhoria
pode ser alcancada por duas abordagens distintas, porém complementares: melhoria continua

e melhoria radical (Carpinetti, 2010).

Para que ocorram tais melhorias, podem ser utilizados diversos recursos, entre 0s mais
importantes estdo as Sete Ferramentas da Qualidade, s&o elas: diagrama de Ishikawa;
Diagrama de dispersdo; Estratificacdo, Folha de verificacdo; Grafico de controle; Grafico de

Pareto e o Histograma (Werkema, 2006).

Em meio a tantos métodos, ha também metodologias de gestdo voltadas para a
qualidade do processo e produto, como o Ciclo PDCA (ciclo continuo de planejamento e
controle para atingir a melhoria esperada), POP — Procedimento Operacional Padrédo
(padronizar processos para a realizacdo de produtos/servicos), FMEA (Analise do Tipo e

Efeito de Falha), entre outras.



Incluso nesse cenario, o Relatério de Nao Conformidade (RNC) é uma ferramenta que
consiste em um formulario com campos especificos voltados para concentrar formalmente
todas as informacdes referentes a um determinado problema evidenciado (Castro, 2009).
Assim, uma ndo conformidade acarreta custos, que sdo considerados como custos de ma
qualidade ou custo de falhas na qualidade. Dessa forma, os custos da qualidade apontam o
desperdicio como o indicador de qualidade insatisfatéria, sendo que os seus parametros,

englobam: refugos, unidade defeituosa, desperdicios, sobras e devolugdes (Juran, 1991).

Tais fatores de rejeigdo ao serem analisados proporcionam resultados demonstrativos da
situacdo produtiva da empresa. Tendo isso em vista, 0 objetivo do RNC € elevar a
lucratividade, tratando das ndo conformidades a fim de aperfeicoar os produtos/servi¢cos bem

como atender aos requisitos do cliente.

Neste sentido, pretende-se com este estudo implantar a ferramenta Relatorios de Né&o
Conformidade da Gestdo da Qualidade em uma empresa metalmecanica, localizada em
Maringad/PR, visando a diminuicdo de ndo conformidades dos produtos, proporcionando

assim, a melhoria dos processos e 0 aumento da lucratividade da empresa.

1.1 Justificativa

A implantagdo de Relatorios de Ndo Conformidades (RNC) no ambiente fabril alinha-se
com todos os niveis funcionais da empresa, integrando-os a fim de gerar mudancas culturais,
convergindo a um mesmo objetivo de comprometimento com a melhoria continua de

processos, elevando a capacidade competitiva da empresa.

Com a aplicacdo do RNC visou-se padronizar a tratativa de ndo conformidades, bem
como a resolucdo na causa raiz, eliminando anomalias reincidentes. Além disso, propde-se

gue os colaboradores tenham um senso critico no uso desse mecanismo investigativo.

1.2 Definigéo e delimitacio do problema

Este estudo foi realizado em uma empresa do setor metalmecanico localizada na cidade
de Maringa/PR, no periodo de Janeiro a Junho de 2014. A empresa ndo possuia um controle
das ndo conformidades de seus produtos, nem mesmo inspe¢des esporadicas no processo. Tal

problematica enfatizou a importéncia do registro de eventuais situacdes de ndo conformidade



em meio a produtos e processos. Dentre as inUmeras ferramentas da Gestdo da Qualidade,
aderiu-se a0 RNC — Relatérios de Nao Conformidades, sendo 0 mesmo um recurso

econdmico e eficaz.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

O presente trabalho tem por finalidade a elaboracéo e implantacdo de relatérios de nédo

conformidades em uma empresa metalmecanica localizada no norte do Parana.

1.3.2 Objetivos especificos

A) Elaborar o formulario de RNC,;

B) Implantar o formulario de RNC no processo produtivo;
C) Analisar a eficiéncia do método de RNC;
D) Promover a resolugdo de anomalias por meio da utilizagdo de ferramentas da

Qualidade.



2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 Qualidade

O conceito de qualidade, hd tempos, estd presente na sociedade, atrelado as
organizag6es, como um diferencial de competitividade relacionado aos termos produtividade,

aumento de lucro e melhorias em processos e seus resultados.

A NBR ISO 9000:2005 (2005), define qualidade como “grau no qual um conjunto de

caracteristicas inerentes satisfaz a requisitos”.

Segundo Carpinetti (2010), qualidade é o grau com que o produto atende
satisfatoriamente as necessidades do usuério durante o uso. A qualidade seria avaliada pelo
grau de conformidade do produto fabricado com suas especificacdes de projeto. Ainda, ha a
associacdo de qualidade ao valor relativo do produto, em que o produto de qualidade seria
aquele que apresentasse o desempenho esperado a um preco aceitavel, e internamente a

empresa apresenta um nivel de conformidade adequado a um custo aceitavel.

A evolucdo do conceito de qualidade ocorreu ao longo do século XX, em que para
Carpinetti (2010) e Garvin (1992), até os anos 50, a qualidade era sindbnimo de perfeicdo
técnica. A partir da década de 50, a qualidade passou a ser conceituada como a satisfacdo do
cliente quanto a adequacdo do produto ao uso. De acordo com Shiba, Graham e Walden
(1993), esse processo evolutivo da qualidade poderia ser caracterizado pelos seguintes
estagios: adequacdo as especificacdes; adequacdo ao uso; adequacdo ao custo; adequacdo aos
requisitos latentes.

Garvin (1992) definiu o modelo de evolugdo temporal da qualidade sendo o mais
conhecido e difundido na atualidade. Nele, define a qualidade em quatro eras: a inspecao do
produto, o controle estatistico do processo, 0s sistemas de garantia da qualidade e a gestdo da
qualidade. Esta ultima engloba as demais, sendo a mais sistémica, em que ha a melhoria de
acOes na organizagdo, a atuacdo da alta administracdo e o fator qualidade visto como

lucratividade.

O quadro 1, apresenta as fases da qualidade:



Caracteristicas Inspecéo Controle Garantia da Gestéo da
Basicas Estatistico do Qualidade Qualidade Total
Processo
Interesse Verificacdo Controle Coordenagéo Impacto Estratégico
Principal
Visdo da Problema aser | Problema a ser Problema a ser Oportunidade de
Qualidade resolvido resolvido resolvido, mas que é diferenciacdo da
enfrentado concorréncia
proativamente
Enfase Uniformidade Uniformidade do Toda a cadeia de As necessidades do
do produto produto com menos | fabricacdo e a mercado e do
inspegdo contribuicdo dos cliente
grupos funcionais
para impedir falhas de
qualidade
Meétodos Instrumentos de | Ferramentas e Programas e sistemas | Planejamento
medicao técnicas estatisticas estratégico,
definicdo de
objetivos
Papel dos Inspecdo, Solugéo de Planejamento, Definicéo de metas,
profissionais classificagéo, problemas e a medicéo da qualidade | educagéo,
da Qualidade | contagem, aplicacéo de e desenvolvimento de | treinamento,
avaliagéo e métodos estatisticos | programas consultoria e
reparo desenvolvimento
programas
Responsavel Departamento Departamentos de Todos 0s Todos na empresa,
pela Qualidade | de inspecdo fabricacéo e departamentos coma | coma alta
engenharia (Controle | alta administracdo se | administracéo
de Qualidade) envolvendo exercendo forte
superficialmente com | lideranca
o planejamento e
diretrizes
Teoria Teorias Escola das RelacBes | Teoria Sistémica Teoria
Administrativa | cientificas Humanas Contingencial
cléssicas
Orientacéo e Inspecionar a Controlar a Construir a Qualidade | Gerenciar a
enfoque Qualidade Qualidade Qualidade
Enfoque no | Homo Homo Social Homem Homem Funcional
fator Humano | Economicus Organizacional Homem Complexo
Homem
Administrativo

Quadro 1: Eras da Qualidade

Fonte: Adaptado de Garvin (1992)

A revolucdo japonesa da qualidade ocorreu no periodo do pds-guerra, em que foi dado
énfase na qualidade dos produtos, ja que eram vistos com baixa qualidade e, para serem
vendidos no mercado internacional, as industrias japonesas passaram por uma revolucdo na

melhoria da qualidade (Yamanaka, 2008).

Em meio a isso, o engenheiro Willian Edwards Deming tornou-se um dos pioneiros da
qualidade, sendo responsavel por essa mudanca no Japdo, em que preferiu, ao invés de falar
sobre técnicas estatisticas, focar a atencdo do empresariado em aspectos filosoficos e

culturais, em que resultou nos quatorze pontos de Deming. Suas ideias causaram um impacto



tdo forte na industria japonesa, que o TQC (Total Quality Control) japonés surgiu a partir dai
(Carpinetti, 2010).

De acordo com Campos (2004), “Nao se pode conceber TQC e nem se pode imaginar
Garantia da Qualidade (GQ) no estilo japonés sem que haja a participacdo dedicada e
metddica de todos os setores e pessoas da empresa praticando o controle da qualidade. A
participacdo das pessoas nao é conseguida por exportacdo, mas por educacao e treinamento na
pratica do controle da qualidade.”. Ele ainda afirma que, o controle da qualidade ¢ abordado
com trés objetivos: o planejamento da qualidade desejada pelos clientes; o manter da
qualidade desejada pelos clientes e melhoramento da qualidade desejada pelos clientes.

No Brasil, a partir dos anos 90, segundo Carpinetti (2010), a GQT (Gestdo da Qualidade
Total) foi largamente implementada em empresas de varios segmentos industriais e de
servigos. Diversas organizacdes adotaram programas de qualidade total, sendo difundidas por
programas governamentais, como o Programa Brasileiro de Qualidade e Produtividade e o
Prémio Nacional da Qualidade. Essa tendéncia foi reforcada devido a exigéncia de
certificados da qualidade 1SO 9001.

2.2 Sistemas de Gestdo da Qualidade

Segundo Paladini (2004) ha objetivos béasicos nos sistemas de gestdo que devem
desenvolver mecanismos para garantir a sobrevivéncia da organizacdo e possibilitar sua
permanente e continua evolucdo. Com isso, os sistemas de gestdo compdem o processo de
gestdo da qualidade. O conceito tradicional de Gestdo da Qualidade envolve duas areas de
atuacdo, tendo uma no ambito global e a outra operacional. O ambito global corresponde ao
papel que a Gestdo da Qualidade tem em colaborar com a alta administragdo em definir as
politicas da qualidade da organizacdo. Porém, no ambito operacional, cabe a Gestdo da

Qualidade o desenvolvimento, a implantagéo e a avaliagéo de programas de qualidade.

Para Slack, Chambers e Johnston (2009), um sistema de qualidade pode ser definido
como “a estrutura organizacional, responsabilidades, procedimentos, processos € recursos
para implementar a administragdo da qualidade”. De acordo com os autores, a série 1ISO 9000
forma um conjunto de padrbes mundiais que estabelece exigéncias para 0s sistemas de

administracdo de qualidade das empresas.



Segundo Mello (2009):

“Um principio de gestdo da qualidade é uma crenca ou regra fundamental e
abrangente para conduzir e operar uma organizacdo, visando melhorar
continuamente seu desempenho a longo prazo, pela focalizagdo nos clientes e, ao
mesmo tempo, encaminhando as necessidades de todas as partes interessadas”.

O autor conceitua também oito principios de gestdo da qualidade, que sdo: organizagdo
focada no cliente — entender e medir as necessidades do cliente, para formular estratégias de
gestdo; lideranca — tracar meta para alcangar 0s objetivos da organizacdo; envolvimento das
pessoas — importante para o desenvolvimento da gestdo o comprometimento das pessoas com
a politica da empresa; abordagem de processo — gerenciar com processos as atividades para
atingir de forma eficiente os resultados; abordagem sistémica da administracdo — inter-
relacionar os processos auxilia na eficacia da organizacdo para alcangar os objetivos; melhoria
continua — conscientizar as pessoas sobre a importancia da melhoria continua, que contribui
para a competitividade dos negocios; decisdes baseadas em fatos — coleta de dados e a sua
correta avaliacdo sdo importantes para a tomada de decisdo; relacionamentos mutuamente
benéficos com fornecedores — estreitar relaces com fornecedores chaves pode trazer

beneficios as negociacBes, sendo uma vantagem competitiva.

De acordo com Juran e Gryna (1991) a Gestdo da Qualidade Total (TQM) pode ser
definida como:

“Extensdo do planejamento dos negdcios da empresa que inclui o planejamento da

qualidade, sdo atividades usuais da TQM:

e Estabelecer objetivos abrangentes;

o Determinar as acdes necessarias para alcanga-los;

o Atribuir responsabilidades bem definidas pelo cumprimento de tais acoes;

e Fornecer recursos necessarios para o adequado cumprimento dessas
responsabilidades;

o Viabilizar o treinamento necessario para cada acdo prevista (treinar pessoal nao
deixa de ser uma forma de adequar o envolvimento de determinados recursos aos
objetivos de todo o processo);

o Estabelecer meios para avaliar o desempenho do processo de implantagdo em
face dos objetivos;

e Estruturar um processo de andlise periddica dos objetivos;

o Criar um sistema de reconhecimento que analise o confronto entre os objetivos
fixados e o desempenho das pessoas em face dele”.

Em meio a isso, Paladini (2004) apresenta que as atividades de TQM definidas por
Juran, sdo o estabelecimento de objetivos e acdes para alcanca-los, atribuicdo de
responsabilidades para o cumprimento das acOes, fornecimento de recursos necessarios,

estruturacdo de um processo de anélise dos objetivos e avaliacdo do desempenho do processo.



Campos (2004) define o Controle da Qualidade Total (TQC) sendo “o controle exercido
por todas as pessoas para satisfacdo das necessidades de todas as pessoas”. O TQC foi criado
a partir de ideias americanas ap6s a Segunda Guerra Mundial e aperfeicoadas no Japdo. Tal
sistema € embasado na participacdo de todos os setores da organizacdo e de todos o0s

empregados no estudo e conducgédo do controle da qualidade (Campos, 2004).

A ISO - Organizacdo Internacional para Normalizacdo (International Organization for
Standardization), foi fundada em 1947 em Genebra (Suica). Nasceu da necessidade por
padrbes internacionais de engenharia no contexto do pos-guerra, de forma a facilitar a
coordenacdo internacional e a unificacdo de padrdes industriais. Possui desde o inicio a meta
de estabelecer normas e padrdes técnicos internacionais sobre sistemas de gestdo de
qualidade. No Brasil, € representada pela ABNT (Associacdo Brasileira de Normas Técnicas)
e 0 6rgdo fiscalizador é o INMETRO (Instituto Nacional de Metrologia, Normalizacdo e
Qualidade Industrial), (Zacharias, 2001).

A série de normas 1SO 9000, foi criada em 1987, contendo mais de vinte normas e
documentos, sendo que a partir da revisdo de 2000, passou a ser composta pelas quatro
normas principais: ISO 9000 - Sistemas de Gestdo da Qualidade - Fundamentos e
Vocabulario; 1SO 9001 - Sistemas de Gestdo da Qualidade — Requisitos; 1SO 9004 - Gestdo
para o sucesso sustentavel de uma organizacdo — uma abordagem para sistema de gestdo; 1SO
19011 - Diretrizes para auditorias de sistemas de gestdo da qualidade e/ou ambiental
(Zacharias, 2001).

Carpinetti (2010) afirma que a ISO 9001 estabelece um conjunto de atividades
interdependentes, que interagem formando um sistema de atividades (chamadas de requisitos)
de gestdo da qualidade, com o objetivo comum de gerenciar o atendimento dos requisitos dos
clientes na realizacdo do produto e entrega dos pedidos. O modelo de gestdo da qualidade da
ISO 9001, desde a edigdo 2000, contempla cinco requisitos: documentagdo do Sistema de
Qualidade; responsabilidade da direcéo; gestdo de recursos; realizagcdo do produto e medicéo,
analise e melhoria. Além disso, a certificacdo 1ISO 9001 consolidou-se como um instrumento

importante para qualificar as empresas.

Ressaltando essas defini¢cbes, Umeda (1996) diz que ha uma compatibilidade entre o
conjunto de critérios da qualidade 1SO 9000 e a Gestdo da Qualidade Total. Para ela, as

organizag0es que implantaram a Gestdo da Qualidade Total possuem um sistema de



padronizacdo, precisando somente retirar dele os padrdes do produto ou processo a serem
certificados, adequando as exigéncias das normas da série ISO 9000. Entretanto, as
organizacfes que optam por comecar a pratica da qualidade através da certificacdo nas
normas 1SO 9000, entendem que possuem uma excelente oportunidade para alcancar a Gestéo

da Qualidade Total em todos 0s seus processos.

2.3 Relatorio de N&do Conformidade

A NBR ISO 9001:2000 (2000) ressalta que em seu oitavo item (Medicdo, analise e
melhoria) no requisito 8.3 (Controle de produto ndo conforme):

“A organizacdo deve assegurar que produtos que estejam ndo conformes com 0s
requisitos do produto sejam identificados e controlados para evitar 0 seu uso ou
entrega ndo intencional. Os controles e as responsabilidades e autoridades
relacionadas para lidar com produtos ndo conformes devem ser definidos em um
procedimento documental”.

Em meio a isso, o relatorio de ndo conformidade enquadra-se como ferramenta para
documentar e manter registros sobre a natureza das ndo conformidades, além de tratar desses

produtos ndo conformes, executando ac6es para elimina-los.

Segundo Carvalho e Paladini (2005), ha diversos métodos que sdo utilizados na busca
pela consolidacdo da qualidade dentro das organizagdes, sendo que a ABNT (2008) nao
impde a uniformidade na estrutura e documentacdo que compde um Sistema de Gestdo da
Qualidade.

Para Rosa (2009), o RNC permite estratificar os problemas de acordo com sua
complexidade, desde a fonte de producdo passando por todos os processos envolvidos na
transformacdo de um produto final, para avaliar o motivo da devolu¢do do cliente e descobrir
qual a variavel que deve ser analisada para manter o processo sob controle e evitar falhas

futuras.

De acordo com Cardoso e Pinto (1997) para que as ndo conformidades nas empresas
sejam reduzidas ¢ fundamental que sejam elaborados RNC’s para identificar e documentar o
problema evidenciado, onde ap6s a formalizacdo, o documento gerado deve ser analisado

criticamente, objetivando a defini¢do de agdes corretivas.

Slack (2007) afirma que para garantir a qualidade de um produto é necessario que seja

realizada uma triagem de todos os processos envolvidos estratificando todos 0s pontos
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relevantes e de valor para a empresa, fazendo uso do controle estatistico do processo, um
importante aliado na tomada de decis&o.

Medeiros e Martins (2007) destacam que uma ndo conformidade pode ser classificada
quanto a ocorréncia (acabamento, aparéncia e caracteristicas funcionais) e quanto a
importancia (defeitos criticos, defeitos maiores e irregularidades), em que a avaliacdo
detalhada sobre ambos refletira na decisdo em dar um melhor acompanhamento ao problema

evidenciado (abrindo, por exemplo, um RNC) ou néo.

Desta forma, tais relatérios de ndo conformidade tem por fungdo a obtencdo de
informacBes ndo vistas pela empresa. Entretanto, este feedback dos clientes ndo é a melhor
forma de se descobrir uma falha no produto, ja que quando ocorre uma devolucdo de material,
apresenta que a ma qualidade foi parar nas maos do cliente e nem sempre ele aceita a
substituicdo do componente, pois adquire uma desconfianca de receber outra pega com o
mesmo problema. Assim, ha a importancia de se utilizar ferramentas de qualidade que ajudam
a detectar falhas prematuras em todos os processos produtivos (Sharma, Karma; Karama,
2007).

2.4 Ferramentas da Qualidade

A evolucdo da qualidade ocorrida no século passado levou ao surgimento de varias
técnicas para gerenciar a qualidade de produtos e processos nas operacdes de producdo da
cadeia interna de valor. As mais bésicas chamadas “ferramentas da qualidade”, tém por
objetivo principal auxiliar o processo de melhoria continua, ou seja: identificacdo de um
problema, identificacdo das causas fundamentais desse problema, anélise da situacdo visando
a eliminacdo ou minimizacdo dessa causa fundamental, implementacdo e verificacdo dos
resultados (Carpinetti, 2010).

Segundo Werkema (2006), a estratificacdo é a divisdo de um determinado grupo de
dados em diversos subgrupos de acordo com fatores desejados, que sdo conhecidos como
fatores de estratificagdo. As causas que atuam nos processos produtivos e geram algum tipo

de variacdo, constituem possiveis fatores de estratificacdo de um conjunto de dados.

Para Carpinetti (2010), a folha de verificacdo é usada para planejar a coleta de dados a

partir de necessidades de andlises futuras. Assim, a coleta de dados é simplificada e
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organizada, eliminando-se a necessidade de rearranjo posterior de dados. De modo geral, essa

ferramenta consiste num formulé&rio em que o0s itens examinados ja estdo impressos.

De acordo com Werkema (2006), o grafico de Pareto € um grafico em barras verticais
que sdo ordenadas a partir da mais alta até a mais baixa e é tragada uma curva que mostra as
porcentagens acumuladas em cada barra. Em vista disso, Carpinetti (2010) afirma que entre
todas as causas de um problema, algumas poucas sdo as grandes responsaveis pelos efeitos

indesejaveis do problema.

Krajewski, Ritzman e Malhotra (2009), descrevem que um histograma resume os dados
medidos em uma escala continua, mostrando a distribuicdo de frequéncia de alguma
caracteristica de classe. Carpinetti (2010) ressalta que o histograma dispde as informacdes de
modo que seja possivel a visualizagdo da forma da distribui¢do de um conjunto de dados e
também a percepcdo da localizagdo do valor central e da dispersdo dos dados em torno deste

valor central.

Werkema (2006) define o diagrama de dispersdo como um grafico que mostra o tipo de
relacionamento entre duas variaveis, podendo-se identificar se existe uma tendéncia de

variacdo conjunta entre duas ou mais variaveis.

Segundo Corréa e Corréa (2008), o objetivo das cartas € o de manter o controle de um
processo através do acompanhamento do comportamento de uma ou varias medidas
importantes resultantes desse processo. Para Carpinetti (2010) tais graficos de controle tém

por objetivo garantir que o processo opere na sua melhor condicgéo.

A seguir, o diagrama de causa e efeito terd uma descricdo mais aprofundada e detalhada.

2.4.1 Diagrama de Ishikawa

De acordo com as percepcoes de Werkema (2006):

“O diagrama de causa e efeito € uma ferramenta utilizada para apresentar a relacdo
existente entre um resultado de um processo (efeito) e os seus fatores (causas) do
processo que, por razdes técnicas, possam afetar o resultado considerado”.

O diagrama de causa e efeito é estruturado de forma a ilustrar as varias causas que
levam a um problema. A estrutura do diagrama de causa lembra o esqueleto de um peixe, por

isso é conhecido também como diagrama de espinha de peixe. Uma terceira denominagéo
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para esse diagrama é diagrama de Ishikawa, em homenagem ao professor Kaoru Ishikawa,
que elaborou o diagrama para explicar a alguns engenheiros de uma indUstria japonesa como

os varios fatores de um processo estavam inter-relacionados Carpinetti (2010).

A figura 1 a seguir apresenta a estrutura basica desse diagrama.

OPERADOR MAQUINA
\/T EFEITO
METODO MATERIAL

Figura 1: Estrutura basica de um diagrama de causa e efeito
Fonte: Adaptado de Carpinetti (2010)

Segundo Carpinetti (2010), a construcdo de tal diagrama deve ser realizada por um
grupo de pessoas envolvidas com o processo. Para a conducdo do trabalho em equipe,
aconselha-se que sejam realizadas sessfes de brainstorming, que tem por objetivo auxiliar um

grupo de pessoas a produzir o maximo possivel de ideias em um curto periodo de tempo.

Apbs definir claramente o problema, onde, como e quando ele ocorreu, deve-se
identificar todas as possiveis causas. Para facilitar que tais causas sejam encontradas,

recomenda-se desdobrar o problema em diversos problemas menores Werkema (2006).
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A seguir o quadro 2 sugere as etapas para a construcdo de um diagrama de causa e

efeito.

ETAPAS PARA CONSTRUCAO DE UM DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

1 | Defina a caracteristica da qualidade ou problema a ser analisado.

2 | Relacione dentro de retangulos as causas primarias que afetam a qualidade ou o

problema definido anteriormente.

3 | Relacione as causas secundarias que afetam as causas primarias.

4 | Relacione as causas terciarias que afetam as causas secundarias.

5 | Identifique no diagrama as causas que parecem exercer um efeito mais significativo

sobre o problema.

6 | Registre demais informagdes que considere relevantes.

Quadro 2: Etapas para a construgdo de um diagrama de causa e efeito
Fonte: Adaptado de Werkema (2006)

Geralmente, utilizam-se os seis fatores (diagrama 6M) como parametros para

estabelecer e relacionar as causas. Os seis fatores sdo:

o Méo de obra: falta de treinamento de pessoal, inaptiddo, descumprimento do padrao,
entre outros;

o Material: discrepancia com o padrdo, conservacdo inadequada, manuseio inadequado,
compra errada de material, entre outros;

o Método: método inadequado, inexisténcia de método formal para a realizacdo da tarefa,
processo de fabricacdo improprio, entre outros;

o Meio ambiente: falta de condicdo de trabalho, layout inadequado, ergonomia falha,
iluminagao deficiente, entre outros;

o Maquinas: magquinario defeituoso, equipamento desregulado, falta de manutencéo,
desgaste, erro de operacdo da maquina, entre outros;

o Medidas: falta de instrumento de medida, dimensé&o fora do padrdo, falta de calibracéo

dos instrumentos de medida, entre outros.




A figura 2 apresenta a estrutura de um diagrama de causa e efeito utilizando os 6M:

MAO-DE-OBRA MATERIAL METODO

N\ N\ \y
_— = =

MAQUINAS MEDIDAS

MEIO
AMBIENTE

Figura 2: Estrutura de um diagrama de causa e efeito
Fonte: Elaborado pelo autor
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3 METODOLOGIA

A pesquisa caracteriza-se como um estudo de caso, com abordagem qualitativa, que se
trata de uma metodologia de investigacdo exploratdria ou descritiva a cerca de contextos
complexos que estdo simultaneamente envolvidos diversos fatores (Araujo, 2008). Os
resultados desse estudo de caso tiveram por finalidade identificar e descrever os
procedimentos para a implantagdo de Relatérios de Ndo Conformidade (RNC), as analises da

eficiéncia dessa ferramenta e seus beneficios para a empresa.

Este estudo ocorreu no periodo de Janeiro a Junho de 2014 em uma industria

metalmecénica do norte do Parana.
A metodologia deste estudo foi divida em fases que serdo apresentadas a seguir:

1. A implantagdo de RNC’s teve por procedimento inicial uma pesquisa, realizada
pelo analista de processos, baseada em livros de gestdo da qualidade e em
consultas na web, coletando informac@es de artigos cientificos.

2. Através dessas acOes, construiu-se o formulario de ndo conformidade adequado
para o perfil da empresa. O formulério pode ser visualizado no apéndice A deste
trabalho.

3. Em seguida o formulario foi apresentado aos diretores e aos lideres de cada setor
que foram orientados quanto ao seu funcionamento em meio produtivo.

4. Logo, foi realizada a distribuicdo dos mesmos em local adequado nos setores
produtivos: pintura, torno convencional, montagem, retifica, fresa, plaina, CNC

e montagem eletrotécnica.

De modo geral, a metodologia dos RNC’s integra diversos setores da empresa,
sistematizando o conceito Cliente/Fornecedor interno, cujo objetivo é identificar e solucionar

as causas raizes do problema, evitando-os futuramente.
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4  DESENVOLVIMENTO

4.1 Caracterizacdo da Empresa

A empresa localiza-se na cidade de Maring4, noroeste do estado do Parana, estando no
mercado desde 1999. Pertencente ao setor metalmecanico, trabalha com a fabricacdo de
maquinas e ferramentas de precisao para retifica de motores. A estrutura industrial compde-se
em 4000 m?, enquadra-se na classificacdo de uma organizacao de pequeno porte, empregando

setenta e um colaboradores.

A empresa possui como Missdao “produzir maquinas e ferramentas de precisdo para
retifica de motores, com altissima qualidade e tecnologia, assegurando a completa satisfacdo
dos clientes”. Tem por Visao “ser referéncia em qualidade de seus produtos, inovacao

tecnologica, atendimento ao cliente e qualidade de vida de seus colaboradores”. E seus

Valores s&o:
. Confianca em Deus: Sabendo que N’Ele tudo ¢ possivel;
o Integridade: Agindo com transparéncia, confiabilidade e ética nas negociacfes e

relacionamentos com os clientes, colaboradores e a sociedade;

o Comprometimento: Cumprindo e honrando todos os acordos estabelecidos;

o Valorizacdo das pessoas: O ser humano € o maior projeto de Deus. Pessoas sdo mais
importantes que coisas;

o Valorizacdo do trabalho em equipe: O trabalho em equipe € ideal para que se atinjam as
metas da empresa com qualidade, eficiéncia e rapidez;

o A unido das habilidades, talentos, conhecimento, experiéncia e carater revelam o valor
do capital humano da empresa;

o Atitude: Relacionada a pro atividade na solugdo de problemas de forma imediata;

o Aprendizado continuo: A aprendizagem agrega valor aos processos da empresa € gera o
crescimento profissional dos colaboradores; e

o Responsabilidade ambiental: O respeito ao meio ambiente garante a qualidade de vida

das futuras geragoes.

A empresa constitui-se em oito setores produtivos (pintura, torno convencional,

montagem, retifica, fresa, plaina, CNC e montagem eletrotécnica) os quais estdo diretamente
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envolvidos com o setor de engenharia e PCP (Planejamento e Controle da producéo), sendo

estes 0s responsaveis por tracar as diretrizes a toda producdo. A figura 3 abaixo confere o

organograma hierarquico da empresa:

Financeiro Comercial Inddstria

Contasapagar
e conciliagio Vendas Producdo
Financ.

Recursos
Humanos

Gestdo receber e Central de
Ambiental Atendimento
cobranca

Cozinha

. Tesouraria
Industrial

Assisténcia
técnica

Recepcio

Pintura

Torno
Convencional

Montagem

Retifica

Montagem/Ele
trotécnica

Engenharia

Logistica

Compras

Eng. de
Processos

rojetos/Progr
amagio
EDGECAM

Expedicdo

Transporte

Figura 3: Organograma Hierarquico da empresa

Fonte: Elaborado pelo autor
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A figura 4 abaixo apresenta o fluxograma do processo produtivo:

MATERIA - PRIMA
\
SERRA FITA
|
USINAGEM
|
2 v
PINTURA SOLDA
| |
v
MONTAGEM
|
2 v
ARMAZENAGEM EXPEDIGAO

Figura 4: Fluxograma do Processo Produtivo
Fonte: Elaborado pelo autor

A matéria prima € descarregada e enviada ao local de separacdo e avaliacdo. Em
sequida, é transportada até o local destinado para sua armazenagem. ApOs essa etapa, 0S
materiais serdo dispostos em seu lugar conforme o tamanho e espessura. Ao ser lancada a
ordem de producdo (OP), o processo se inicia na maquina chamada serra-fita, em que as
barras serdo cortadas conforme as especificacdes descritas na OP. Depois, o material é
enviado para ser usinado e, dependendo da especificagdo de cada peca, segue para 0s setores
de pintura ou solda. Apds serem montadas, as maquinas sdo enviadas para o setor de

armazenagem ou expedicao para logo serem transportadas para os clientes.

A empresa trabalha com a fabricacdo de trinta e cinco categorias de méaquinas, que
possuem modelos variados. Em seu portfélio de produtos, quatro maquinas destacam-se por

terem um elevado indice de venda, podendo ser observadas no quadro 3:
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PRODUTO

ILUSTRACAO DO PRODUTO

Sede de Valvula

FBS 2000 — Fresadora e Broqueadora de

Imersao

RH 1020 — Teste de Trinca de Cabecote por

RH 400 — Brunidor Hidraulico de Cilindros

RH 1400 — Mandrilhadora de Mancal

‘//_
—= +
_ *
-

Quadro 3: Catélogo de maquinas com elevado indice de venda
Fonte: Elaborado pelo autor

4.2 Andlise e Resultados

Os dados levantados foram referentes a um periodo de seis meses, de janeiro a junho de

2014. O processo para elaborar e a implantagdo do formuléario de RNC, bem como a eficiéncia

do método serdo descritas a seguir.

4.2.1 Elaboracéo e implantacéo do formulario de RNC

O funcionamento do RNC e a sua tratativa no cotidiano da féabrica estdo descritos

conforme as etapas abaixo:
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1. O preenchimento do formulério se inicia com a identificagdo de uma anomalia
pelo operador do setor, o qual se reportara ao seu lider que sera o encarregado do
preenchimento e encaminhara o RNC para o setor de qualidade.

2. O documento serad aberto pelo gestor responsavel que ird dispor os dados em
uma planilha de controle. Ao realizar a andlise e coleta das informagdes
inteirando-se do problema em questdo, o gestor enviara 0 RNC para o
responsavel que, no caso, serd o lider do setor fornecedor. Nisso, 0 gestor ira
requerer um prazo de dois dias apds a emissao do RNC para o preenchimento do
formulério.

3. O responsavel pela ocorréncia investigara a origem do problema por meio do
diagrama de Ishikawa relacionando as origens da ndo conformidade de acordo
com os seis fatores de servico (6Ms).

4. Identificada a causa raiz, sera realizada a elaboracéo de uma acao corretiva e, em
certos casos, o desenvolvimento da agdo preventiva.

5. Por fim, o gestor de qualidade alimentara os relatorios de controle arquivando o
RNC.

6. ApoOs a finalizacdo o gestor da qualidade realiza o feedback com o emitente do
RNC, informando as causas da ndo conformidade, de forma a pontuar a atitude
tomada para a correcdo do problema bem como os meios para a realizacdo de

acOes preventivas.

7. A avaliagdo dos RNC’s ¢ feita semanalmente e ao fim de cada més os resultados
sdo apresentados a diretoria da empresa, destacando as ndo conformidades

reincidentes de forma a discutir os meios para a sua resolucao.

A figura 5 apresenta o fluxograma das etapas para a conducéo do RNC:
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[

IDENTIFICAR

Identificar o problema conforme a necessidade do uso da pec¢a/produto (ndo ha controle de
inspecao).

ABRIR

|¢

Efetuar a abertura preenchendo os campos do formulario.

ACAO DE CONTENCAO

|¢

Disposi¢ao imediata a ser tomada: retabalhar, devolver, refugar ou liberar sob desvio.

A 4

INVESTIGAR A ORIGEM

Investigar as possiveis origens do problema, levantando informagdes com as pessoas
envolvidas no processo.

AVALIAR A CAUSA

|¢

Estudar a causa da anomalia, realizando reunioes com os envolvidos.

\ﬁ

PROPORACOES

Propor agdes corretivas (eliminar a causa de uma nao conformidade) e agdes preventivas
(eliminar a causa de uma conformidade potencial).

CONCLUIR
Finalizar o RNC alimentando o banco de dados.

|4

|¢

ARQUIVAR

Fechar o relatorio arquivando em local acessivel para obter um historico de informagoes.

Figura 5: Fluxograma das etapas de conducdo do RNC
Fonte: Elaborado pelo autor

4.2.2 Analise da eficiéncia do método de RNC

Com o comparativo realizado entre as quantidades de RNC’s emitidas no primeiro
semestre, é possivel visualizar a sua crescente abertura. A figura 6 a seguir apresenta o grafico

desse periodo:
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Figura 6: Gréfico das quantidades de RNC’s abertas no 1° semestre de 2014
Fonte: Elaborado pelo autor

Analisando a figura 6, observa-se que nos meses de maio e junho se teve um nimero
consideravel de emissdes de RNC’s, 0 que ndo Se obteve nos meses anteriores, j& que
inicialmente os operadores nao estavam adaptados ao uso da ferramenta, omitindo o registro
de certas ndo conformidades. Em relacdo a esse dado de crescente abertura dos relatérios,
toma-se como um resultado positivo, devido a aceitacdo da ferramenta no meio produtivo,
sendo os colaboradores os principais atores para a efetivacao de aberturas de RNC’s. Pode-se
dizer, que a primeira etapa para a consolidacdo dos relatorios de ndo conformidade foi a

mudanga cultural, sendo inserida gradativamente no cotidiano de trabalho da empresa.

Em meio a isso, € interessante analisar a ocorréncia de RNC’s por més de acordo com

as quantidades de anomalias por produto. A figura 7 abaixo exp@e o grafico:
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Figura 7: Gréfico das quantidades de RNC’s abertas por maquinas no 1° semestre

Fonte: Elaborado pelo autor

O gréfico apresenta, no eixo das abscissas, as principais maquinas produzidas na

empresa e, conforme observado, elas apresentaram ndo conformidades ao longo desse

periodo. Assim, constatou-se que o principal responsavel por identificar problemas e emitir

RNC’s, foi o setor de montagem, o que demonstra um avango na postura dos colaboradores

em ter a concepgéo de inspecdo embutida em suas tarefas. Outro fato que se percebe com tal

mudanca, é a diminuicdo de casos da devolucdo de méaquinas. Eventualmente, as mesmas

apresentavam defeitos, gerando insatisfacdo e contestacdo da qualidade por parte dos clientes.

Como exemplo, o quadro 4 apresenta a descricdo das principais ndo conformidades

constatadas ao produto FBS 2000, que na figura 7, se visualiza um consideravel nimero de

RNC’s.
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Meses

Principais anomalias apresentadas referentes a producao da FBS 2000

Janeiro

a) Falta de Acabamento da Pintura na Coluna;
b) Dois casos de problemas de retifica de Pilotos;
c) A Cépsula 4000 ndo encaixa no suporte esférico, problema de fornecedor.

Fevereiro

a) Rolamento entra folgado na tampa intermediaria do pistéo;

b) Rebarba no encaixe do pinhdo do cabecote flutuante;

c) Régua ndo encaixa do rabo de andorinha, mancal fémea e macho;
d) Rolamento entra folgado no Alojamento de Polias.

Marco

a) Faltou furo passante e macho M8 nos 4 furos do cabegote flutuante;

b) Garra de apoio dos mancais com dados de retifica errado;

c¢) Capsula 4002 constava no estoque do almoxarifado. O colaborador do setor
disse que néo havia;

d) Medida com desenho menor para o conjunto do pistao pinca.

Maio

a) Mesa empenada oriunda da fundicéo;

b) Melhoria na Luminéaria do Cabecote Flutuante;

c) Coluna e Mesa riscada ap6s processo de pintura eletro;
d) Rebarba no encaixe da Porca "T".

Junho

a) Mesa empenada oriunda da Fundicdo (Reincidéncia);

b) N&o houve separacao apds a ordem de servico aberta para suporte de
ferramenta esférico;

c) Pecas vieram riscadas apds pintura eletro;

d) Volante de avan¢o parado no processo de torno, devido falta de padréo de
matéria-prima;

e) O Macho M5 ndo foi passado até o final no suporte esfeérico.

Quadro 4: Principais anomalias da maquina FBS 2000 por més
Fonte: Elaborado pelo autor

Destaca-se a maquina FBS 2000 ja que € pioneira na produtividade em relagdo as outras

maquinas e, por isso, obteve esse alto nimero de casos de ndo conformidades ao longo de sua

producdo. Devido a isso, a equipe de processos propds que fosse dada prioridade para os

casos de RNC’s relacionados a maquina FBS 2000, tendo em vista que tal maquina alcanga

um faturamento mensal de 35% em relagc&o aos outros produtos.

A figura 8 a seguir apresenta os dados referentes a quantidade de RNC’s abertas por

setor responsavel pela tratativa da ndo conformidade:
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Figura 8: Grafico das quantidades de RNC’s abertas por setor responsavel pela tratativa de problemas no 1°
semestre
Fonte: Elaborado pelo autor

Os dados expostos revelam que o setor de usinagem é o responsavel por produzir pecas
com um alto indice de ndo conformidades. Esse setor é considerado a divisdo produtiva
fundamental da empresa, sendo o responsavel pela fabricacdo da grande maioria das pegas
para a construcdo das maquinas. Pelo fato de trabalhar com medidas precisas, hd um elevado
namero de pegas com anomalias advindas por diversos fatores, que, entre os principais, esta o
fator mdo de obra. A falta de atencdo para executar as medigdes nas pecas, bem como a falta
de treinamento dos operadores para realizarem tais operagdes, causam as ndo conformidades.
Seguido da usinagem, o setor de engenharia possui a sua parcela de responsabilidade por
causar ndo conformidades devido ao fator método, jA que continha casos de desenhos
desatualizados com medidas improprias.

Por fim, a figura 9 abaixo expde os dados referentes as quantidades de melhorias abertas
nesse periodo:
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Figura 9: Grafico das quantidades de melhorias abertas no 1° semestre
Fonte: Elaborado pelo autor

Nota-se que as melhorias foram promovidas somente a partir de maio, utilizando-se
como foco o trabalho em equipe, envolvendo os esforcos continuados na busca de melhorias.
Tomando o més de junho, j& que foi a partir desse més que se conseguiu consolidar melhorias
efetivas no processo produtivo, o quadro 5 a seguir apresenta 0s principais dados de um caso
da méaquina FBS 2000. Esse caso era reincidente, e gerava conflitos entre os setores

envolvidos que ndo encontravam uma solucéo eficaz.
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MELHORIA
Emitente: Usinagem / CAM
Responsavel: Engenharia / Processos
Produto: FBS 2000
Nome da peca: Mangote

Processo de pré-retifica para deposito de cromo.
L Esse processo é extremamente preciso e, caso 0
Descrigao do problema: operador deixe passar da tolerancia da medida, a
peca serd refugada.

Método: Atualizado processo e desenho técnico.
6M (Diagrama de Ishikawa): Mao-de-obra: Instruido e dado feedback ao
operador.

Removido o processo de pré-retifica do cromo.
O torno CNC ira fazer essa tarefa, permanecendo
Plano de Acdo Preventiva: na forma: Tornear 74.85, Cromar 75.2 e Retifica
final de 75.00.

Tera ganho de tempo e produtividade.

Quadro 5: Planilha de relatério de ndo conformidade
Fonte: Elaborado pelo autor

Tal caso representa a aplicagédo de um plano de melhoria no setor de usinagem, em que
foi alterado o programa de uma das etapas produtivas. Essa acdo preventiva trouxe um ganho
de produtividade, através da reducdo do tempo de ciclo do processo, eliminando, assim,

desperdicios e eventuais ndo conformidades.

Tendo em vista esses resultados, percebe-se que a insercdo de senso critico nos
colaboradores ¢ essencial para a consolidagdo de RNC’s no meio produtivo. Além disso, o
cultivo da melhoria continua mostra-se eficaz sendo a base para gerenciar o programa de

melhorias da empresa.

4.2.3 Discussoes

A principal mudanca positiva que a implantacio de RNC’s trouxe a empresa foi
alteracdo cultural no chéo de fabrica. A criacdo de um senso critico nos colaboradores, fez
com que eles adquirissem uma percepcao sobre a existéncia de um mecanismo investigativo

capaz de identificar anomalias.
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Em meio a isso, os operadores integraram o conceito de trabalho em equipe em suas
tarefas de modo que os seus setores ndo fossem identificados como os causadores de
problemas e, ao exercer a comunica¢do com 0s demais envolvidos em um caso de nédo

conformidade, possam identificar a causa raiz.

Tendo em vista essa motivagdo empregada na producéo, ela se estendeu aos demais
setores da empresa, difundindo diversos conceitos vinculados para a consolidacdo da busca

pela melhoria continua.

Ja o fator que atua negativamente, se da pela auséncia da tecnologia da informac&o para
otimizar o uso dessa ferramenta. Além disso, foi constatado que, em certos casos, 0
responsavel pela tratativa leva tempo acima do demandado para o preenchimento,

dificultando o encerramento do relatério.

4.2.4 Beneficios do estudo

Os beneficios advindos dessa implantacdo foram classificados em relacdo a trés fatores:
econdmico-financeiro, gestdo da qualidade e inovacao.

o Econdmico-financeiro: A ferramenta RNC esta diretamente atrelada ao conceito de
Custos da Qualidade, ja que tais custos sdo convenientes a empresa, indicando direcdes
para priorizar as acdes corretivas e de melhoria da qualidade. Além disso, demonstram o
andamento e os resultados dos relatérios de ndo conformidades que, no caso da
empresa, obteve a reducdo dos indices de refugos e retrabalhos, significando um retorno
custo-beneficio positivo.

. Gestdo da Qualidade: Com a implantagdo dos RNC’s em meio produtivo, pdde-se
delegar a funcdo de gestor de qualidade ao responsavel pelos relatérios, consolidando o
conceito de qualidade por meio da disseminacdo das ferramentas da qualidade, ja que
anterior a isso, a empresa ndo tinha um supervisor nessa area. Tendo em vista 0s
diversos métodos da qualidade, foi imprescindivel a correta utilizacdo do Diagrama de
Ishikawa por parte dos colaboradores a fim de cooperar para o levantamento da causa
raiz do problema.

o Inovacdo: Esse plano de acdo da qualidade permitiu o rompimento de paradigmas no

ch&o de fabrica, difundindo o conceito de cliente/fornecedor interno na empresa. Tal
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inovacdo envolveu todos os niveis funcionais da empresa, integrando-os a fim de gerar

mudangas culturais, principalmente no ambiente fabril.
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5 CONCLUSAO

5.1 Consideracdes finais

O estudo teve por interesse apresentar o desenvolvimento do processo de implantagéo
de RNC’s em uma empresa do setor metalmecanico, contendo a elaboracdo do formulario de

RNC, a sua inser¢do em meio produtivo, as analises e os resultados obtidos de sua eficiéncia.

A empresa antes da implantagdo do RNC configurava-se por ndo possuir uma estrutura
de qualidade, tendo em vista diversos casos de ndo conformidades em todos os setores
produtivos, e a auséncia de uma metodologia para a coleta dos dados e o tratamento desses
problemas. A incorporacdo de tal ferramenta permitiu que fossem adotadas medidas para a
viabilizagdo de tomadas de decisdes a fim de solucionar os casos de ndo conformidades.

Em meio as analises, pode-se notar que o fator relevante para o sucesso do emprego
dessa ferramenta foi a destreza dos colaboradores em reconhecerem um método para auxilia-
los em suas tarefas cotidianas, bem como se policiarem, efetuando a auto inspe¢édo, para nao
serem 0s responsaveis por causar uma eventual ndo conformidade. Além disso, por meio do
mapeamento dessas ndo conformidades foi possivel verificar quais setores eram 0s mais
prejudicados com problemas diarios, sendo identificados os setores responsaveis pela
efetivacdo da maioria dessas ndo conformidades.

Dessa forma, foi possivel quantificar e identificar tanto as pecas quanto 0s processos
que continham n&o conformidades reincidentes. Isso gerou um alerta a geréncia para o
conceito de custos da qualidade, ja que as pecas defeituosas eram retrabalhadas e na maioria
refugadas. A partir dai, foram elaborados planos de agdes preventivas para determinados

casos, incorporando conceitos de melhoria continua no cotidiano da fabrica.

Diante disso, a empresa integrou-se, difundindo o trabalho em equipe e rompendo
antigos paradigmas e cultuando novas filosofias, bem como inserir o conceito de prevencao
em seus processos e ndo somente aplicar o de correcdo. Com essa crescente proposta de
melhoria com a qualidade em seus produtos, a empresa conquistard reconhecimento no

mercado, ganhando credibilidade perante os seus clientes.
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5.2 Sugestbes de melhorias
As propostas de melhorias a cerca deste trabalho estdo apresentadas a seguir:

O método mais genérico para o processo de melhoria € o ciclo PDCA ou ciclo Deming-
Shewhart, que consiste em: planejar (identificar o problema e definir metas); executar
(executar a tarefa planejada); controlar (verificar os resultados) e agir (atuar sobre os desvios
e corrigi-los) (Carpinetti, 2010). A partir do mapeamento das ndo conformidades seré possivel
a aplicabilidade do ciclo PDCA nos processos para tratar a origem das ndo conformidades,
executando andlises detalhadas sobre os problemas, por meio de acdes corretivas e
preventivas, a fim de alcancar solugdes eficazes e preventivas, atingindo, assim, o seu cliente

externo.

A proxima etapa a seguir é disseminar a metodologia Kaizen em todos 0s niveis
funcionais da empresa. Criar um ambiente com alto comprometimento em melhorias
continuas e um forte componente motivacional em realizar trabalhos, aplicando eventos
Kaizens em que pessoas de diversas areas da empresa estardo envolvidas, apresentando

resultados claro que evidenciam o sucesso dessa metodologia (Ortiz, 2009).

Além disso, a implantacdo do Sistema de Gestdo da Qualidade I1ISO 9001 tornou-se
interessante e a certificacdo 1SO 9001 um importante instrumento qualificador das empresas
(Carpinetti, 2010). A empresa, futuramente, ao inserir tal Sistema de Gestdo da Qualidade
ganhara destaque no mercado como referéncia de eficacia e eficiéncia no atendimento dos
requisitos de seus clientes. Entretanto, a implantacéo e certificagdo da 1SO 9001 possui um
custo elevado e, de acordo com Prancic e Turrioni (2002), somente é possivel dentro de uma

empresa a partir do momento em que existir o comprometimento da alta direcéo.

Dessa forma, o cultivo e aplicacdo dessas metodologias em meio produtivo contribuira
para elevar a capacidade competitiva da empresa.
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APENDICE A - FORMULARIO DE RELATORIO DE NAO
CONFORMIDADE
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LOGOTIPO . - , Data Elab: 27/01/14  |N°RNC:
RELATORIO DE NAO CONFORMIDADE - RNC (interno)
DA EMPRESA .
Rev: 03 Data:
RECEB/COMPRAS P.CP. PRODUCAO PROCESSOS ENGENHARIA
DESCRICAO DO MATERIAL: Codigo: Mag.: Fornecedor:
LOTE: Ordem de servigo (OS ): Qte do lote: Quant. Afetada:
1 - Descrigdo da Nao-Conformidade: Reincidente
2 - Disposicdo imediata / Acdo de Contengdo: Responsavel: Imediata (24 horas):
Retrabalhar |:|Devolver |:|Refugar |:|Liberar sob desvio
3 - Equipe de Trabalho: (se aplicavel)
Nome Departamento Nome Departamento
4 - Levantamento da Causa Raiz do Problema (Motivos):
WMateria-prima Merc-ambiente Magquina
Anomalia
N\ AN AN
Medida Wao-de-obra Wefodo
5 - Acdo Corretiva : Responsavel: Data (Prazo):
6 - Acdo Preventiva : Responsavel: Data (Prazo):

7 - Verificagdo da Eficacia da A¢do (a cargo do Emitente):

Eficaz

N&o-Eficaz

8- Documentos afetados

|:|F|cha técnica
|:|Ordem de Producédo
1

|:|Plano de Processo

Emitente/Setor:

Prazo para fechamento da RNC/AC:

Responsavel pelo fechamento da RNC:

DATA:

Observagoes:
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