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Resumo

Com o mercado competitivo, as organizagdes estao procurando a diferenciacdo dos seus
produtos, através de uma gestao para otimizar recursos e alcangar resultados, tais como,
precos competitivos, alta qualidade, segurangca de seus colaboradores, preservacao do
meio ambiente, empregados e acionistas satisfeitos. Na Agos Villares, uma das formas
encontradas € a utilizacdo do método PDCA para resolugao de problemas e maximizagao
dos resultados. Este trabalho visa demonstrar o método PDCA aplicado para redugao das
perdas por disponibilidade na Linha de Inspegdo Mecanizada 3 do Acabamento de
Barras. O PDCA pode ser utilizado tanto para melhorar (melhoria continua) quanto para
manter (padronizar) resultados. Este equipamento foi escolhido devido a necessidade da
empresa em atender aos seus clientes e as diretrizes da alta administragao.
Palavras-chave: PDCA; SDCA; Melhoria continua; Padronizar.

APPLICATION OF PDCA METHODOLOGY TO REDUCE EQUIPMENT STOPPING AT
ACOS VILLARES

Abstract

Due to competitive market, the company are searching the product differentiation through
of a management to optimize resources and to reach results, such as, competitive prices,
high quality, collaborators safety, environment preservation and shareholders satisfaction.
At Acos Villares, one of the ways found is to use PDCA method in the problems solution
and results maximization. This work aims to demonstrate the PDCA method applied to
reduce equipment stopping in the Automatic Inspection Line 3 of the Bars Finishing Area.
The PDCA can be used to improve (continuous improvement) or to keep (standard)
results.

Key words: PDCA; SDCA; Continuous improvement; Standard.
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1 INTRODUGAO

O Acabamento de Barras tem como principal tarefa inspecionar os materiais produzidos
pela Laminacdo Leve de Pindamonhangaba, garantindo que os produtos estejam em
condigbes de conformidade para serem entregues aos clientes internos e externos.

A Linha de Inspecdo 3 é um dos principais equipamentos do setor, garantindo inspecéo
automatica das barras e produtividade ao Setor.

1.1 Objetivo

Aplicacdo do método PDCA para reduzir as paradas por disponibilidade e,
consequentemente, aumentar o OEE (Producédo Boa) do equipamento até Maio 2008.
Para realizagao deste trabalho foi formado uma equipe com representantes da Producao,
Manutengéo, PCP, Ferramental e Engenharia.

1.2 Procedimentos e Resultados

1.2.1 Plan (Planejar)

A etapa Plan do método do PDCA ¢é a mais importante deste ciclo e esta subdividida em

quatro passos fundamentais:

(1) Identificacdo do Problema: neste passo a equipe faz o levantamento de dados e
analisa o historico do problema.
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Figura 1 - Histérico do Problema na Linha de Inspecéo 3

Problema verificado pela equipe através do levantamento do historico € o alto indice de
paradas.
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(2) Analise do Fendmeno: é estratificado o problema levantado (paradas) para melhor
entendimento da equipe e definicdo dos problemas que serdo trabalhados,
denominados de IV’s (itens de verificagdo), além de ser definido a meta global, sendo
o IC (item de controle) do trabalho.
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Figura 2 - Grafico sequiencial de paradas da Linha de Inspegéo 3

Através desta analise, a equipe definiu trabalhar nas 05 (cinco) principais paradas, que
sdo: mesa de recuperagao cheia, troca de item, DDS, ajustes operacionais e falta de

material endireitado.

(3) Andlise do Processo: neste passo sdo feitas as analises das causas para cada IV
(item de verificacdo). Para que seja feita de forma bastante assertiva, sdo utilizadas
ferramentas da qualidade para auxiliar a equipe, tais como:

e Analise dos 5 porqués;
e Brainstorming;

e Diagrama de causa e efeito (espinha de peixe).
(4) Plano de Acéo: Este é o ultimo passo da etapa Plan e consiste na elaboragao do plano
de acdo, que deve ser feita através dos passos anteriores. Nao serdo atacadas /
trabalhadas todas as causas fundamentais levantadas no passo da Analise de
Processo, a equipe faz o plano de agéo para resolucao de 80% do total. Por isso &
feito uma priorizagdo das causas fundamentais, utilizando uma matriz de pontuagéo e,

logo apds, uma analise de consisténcia para os 80% mais importantes.
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Figura 3 - Exemplo de Analise para Priorizagado das Causas Fundamentais
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O grupo ndo tem autonomia para :
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Figura 5 - Exemplo do Plano de Acéo

1.2.2 Do (Executar)

Esta etapa é a continuagao do ciclo do PDCA:

(5) Execucao e Gestao do Plano de Acado: os responsaveis pelo plano de agao elaborado
na etapa do Plan devem executa-lo, preferencialmente nos prazos acordados com a
equipe e deve ser feito o monitoramento deste, desse modo, ficando para
conhecimento de toda equipe e alta administragdo como esta evoluindo o trabalho do

grupo.

1.2.3 Check (Verificar)

Nesta etapa do método PDCA, a equipe faz a verificagdo do atingimento do IC e seus
respectivos IV’s. Além da equipe, todos os colaboradores e a alta administracdo tem
acesso aos resultados. Neste trabalho, foram utilizados 05 (cinco) IV’s, baseado no
trabalho de planejamento feito na etapa Plan, para serem verificados juntamente com o
IC, que neste caso € a reducao de paradas por perdas por disponibilidade.

(6) Verificacdo dos Resultados: € feito através de graficos, baseado em dados e

informacgdes oficiais do sistema de gestdo da organizagao.
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Figura 6 - Grafico Utilizado para Gestédo do IC e seus Respectivos IV’s

1.2.4 Action (Agir)
Esta é a ultima etapa do ciclo PDCA e esta subdividida em 02 (dois) passos:

(7) Atuar_nos Desvios: a equipe devera estar monitorando periodicamente os resultados
obtidos em relacdo a meta definida e atuar nos desvios, caso os IV’s e/ou o IC estejam
fora da meta desejada. Para atuar nos desvios, a equipe devera utilizar o ciclo PDCA
novamente e, se necessario, elaborar um novo plano de ag¢ao focado para a resolugao
do problema / desvio.

(8) Padronizar: neste passo a equipe devera padronizar as boas praticas que deram os
resultados desejados. Isto pode ser feito através de procedimentos, treinamentos, entre
outros.

2 MATERIAL E METODOS

Este trabalho tem como objetivo principal demonstrar a aplicabilidade do método PDCA
para resolugdo de problemas na Linha de Inspecdo Mecanizada 3 da Area de
Acabamento de Barras na Agos Villares.

Para que se possa entender melhor como funciona e aplica o método, temos que
conhecer alguns conceitos, amplamente definidos em diversas literaturas e que fazem o
“alicerce” para o bom desenvolvimento e andamento dos trabalhos dentro das
organizacgoes.
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2.1 Introdugao ao Planejamento

2.1.1 Conceito de Meta

A. Conceito de meta: uma meta é um gol. Um ponto a ser atingido no futuro;")
B.
C
D
E

Planejar é definir aquilo que tem que ser feito para que a meta seja atingida;“)

. Uma META ¢é constituida de trés partes: 1) um objetivo gerencial; 2) um valor; 3) um

prazo;!

. Gerenciar é atingir metas;"
. N3o existe gerenciamento sem meta.!”

2.1.2 Conceito de Problema:

mo 0 @ »

O entendimento de que todas as coisas estao ligadas entre si por relacionamento
meio-fim (abordagem holistica) é fundamental para o dominio do relacionamento;"
As metas de cada um sdo estabelecidas sempre sobre seus fins. Nunca sobre os
meios. Grandes erros sdo cometidos quando se estabelecem metas sobre meios;“)
Para compreender melhor, considere o seguinte: o que é um ?roblema?

“Um problema é um resultado indesejavel de um processo”.

O problema de cada um é SUA meta nio alcancada;'"

Os problemas de uma pessoa, dentro da organizagdo, estdo nos fins (nos seus
produtos) e n&o nos meios (seu processo ou seu negocio)," conforme abaixo:

Figura 7 - Relacionamento meio-fim

2.1.3 Método de Planejamento

A.

Se vocé quiser manter sua organizagao viva e rentavel € bom que comece a tomar
providéncias para desenvolver um gerenciamento cada vez mais cientifico. E disto
que trata o Gerenciamento pelas Diretrizes;"
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B.
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E imperioso que se aprenda que TUDO que é feito dentro de uma organizacéo faz
parte de um plano de agdo (mesmo que este nao tenha sido escrito) para se atingir
uma meta;V

. E imperioso que se aprenda que o estabelecimento de um plano se inicia pelo

antincio da meta e do problema que se deseja resolver;!?

O planejamento consta das etapas basicas (observe a estrita obediéncia ao
relacionamento meio-fim);")

1)  Conhecer a meta e, portanto, o problema (fins);")

2)  Analisar o fendmeno (fins); ")

3)  Analisar o processo (meios); !

4)  Estabelecer o plano (meios).!"

Figura 8 - Etapa P (Planejamento) do ciclo PDCA.

2.2 Fatores para um Bom Planejamento

A.

Em sua luta pela sobrevivéncia, o ser humano precisa atingir metas. Isto € verdade
em qualquer tipo de trabalho, em qualquer organizagdo humana (hospitais, escolas,
fabricas, etc.); "

Para que metas possam ser alcancadas, € necessario promover mudangas nos
processos que determinam os resultados que desejamos alterar. Essas mudangas sao
as proéprias agdes contidas em planos de acao;"

. Planejar é estabelecer esses planos de agao. Através de bons planos de agao,

metas sdo atingidas com mais eficacia. Listam - se abaixo alguns fatores que
promovem um bom planejamento."
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2.2.1 Conhecimentos das Pessoas

A. A andlise é a esséncia do Planejamento. O conhecimento é fundamental para a
analise;!!

B. Existem dois tipos de conhecimento:

a) Conhecimento técnico acumulado: é aquela forma de conhecimento que nao
se altera muito ao longo do tempo e que vem sendo acumulado pelo ser humano e
repassado através das geragbes nas escolas (por exemplo: engenharia civil,
medicina, advocacia, psicologia, economia, pedagogia, etc.);")

b) Conhecimento dos fatores atuais do problema: é aquela forma de
conhecimento prépria de um problema que esta sendo estudado e que se altera ao
longo dos anos, pois surgem novos tipos de problemas e desaparecem outros.
Este tipo de conhecimento viabiliza a tomada de decisGes precisas, mas nao
necessita ser transmitido através das geragdes, pois deixa de ser importante assim
que é usado."

A. E preciso que o empresario entenda o processo cognitivo humano® e cuide da
educagdo e do treinamento continuos e para toda vida de seus colaboradores. E
exatamente em suas cabecas que este conhecimento é acumulado;"

B. Quanto melhor o gerenciamento (busca incessante do atingimento das metas), melhor
a utilizagcado da capacidade mental das pessoas. Quando o gerenciamento é fraco, a
capacidade mental é desperdigada.”

2.2.2 Entusiasmo das Pessoas

A. Durante o desdobramento das diretrizes, quando medidas criativas devem ser
sugeridas, €& necessario que as pessoas tenham boas idéias e fiquem
entusiasmadas com o plano.!”

2.2.3 Tempo da Alta Administragao

A. A Alta Administragdo deve dedicar a este esforgco o tempo que for necessario. E
possivel estimar o nivel de importancia atribuido ao planejamento pelas varias
liderancas da empresa pelo tempo que dedicam a esta atividade."

2.2.4 Intuicado e Analise dos Impedimentos

A. Para atingir a meta, existem varias medidas possiveis. E a intuigdo das pessoas que
as fara recomendar aquela medida que podera ser a melhor;"

B. Apods a sugestao da medida, deve vir um periodo de meditagao e discussao, para que
possam ser clareados possiveis impedimentos a sua concretizagdo."”

2.2.5 Capacidade de Solugao de Problemas

A. A capacidade de solugado de problemas € a experiéncia na pratica do PDCA. Quanto
mais problemas uma pessoa resolve através do método, mais experiéncia e
autoconfianga vai adquirindo;"

B. O praticante experiente do método PDCA “sabe” que nao existe problema sem
solugao. Sabe como conhecer os pontos criticos do problema através da analise do
fendbmeno e como determinar as causas fundamentais destes pontos criticos e, a
partir dai, as medidas para eliminar estas causas.!”
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3

Os

RESULTADOS OBTIDOS

resultados obtidos através deste trabalho estao abaixo:

Ganho financeiro acumulado de aproximadamente R$ 6.000.000,00, em relagdo ao
resultado de 2006;

Aumento no OEE da Linha de Inspecgédo 3 de 43,1% (acumulado 2006) para 51,3%
(Acumulado 2007);

Aprendizado do método PDCA por parte dos colaboradores que trabalham neste
equipamento;

Levantamento de 197 agdes, baseado nas causas fundamentais levantadas na analise
de processo, em 60% do plano de acéo ja esta concluido;

Reducdo das paradas na Linha de Inspecédo 3, de 52,2% para 47,6% até dezembro
2007, conforme abaixo:
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Figura 9 - Resultado do Trabalho do Grupo no Ano de 2007.

CONCLUSAO

Com a utilizagdo do método PDCA, em que visa um planejamento adequado,
identificando o problema (oportunidade de melhoria), analisando o fenbmeno, analisando
0 processo e elaborando um plano de agao eficaz, com o envolvimento de todos da
equipe, com as areas de apoio necessarias, implantou - se diversas melhorias no
equipamento, além da padronizagcédo de algumas atividades para que se pudesse atingir a
meta global.

Além disso, este trabalho proporcionou um resultado financeiro e estratégico para a
Organizagdo, com o equipamento inspecionando e liberando uma quantidade maior de

materiais para os clientes, dessa forma, atendendo as expectativas e demanda do
mercado.
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