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4. Histograma

FEDERAL

Santa Catarina

= Grafico que mostra a distribuicdo de dados em intervalos especificos.

* O histograma é uma ferramenta grafica que representa a distribuicao de um
conjunto de dados, organizando-os em faixas de frequéncia (ou classes). Ele
é utilizado para visualizar a dispersao, a variabilidade e o padrao de
comportamento de um processo, facilitando a analise de tendéncias e
identificacdo de possiveis problemas.

» Essa ferramenta permite identificar padroes de distribuicao.
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Exemplo: Analise dos tempos de entrega de pedidos ao longo de um més.

simétrico

Padrdo Simeétrico ou Normal (curva em forma de sino,
indicando estabilidade do processo).

= Se Distribuicdo Normal: indica que a maioria das entregas € feita em um
tempo previsivel, com poucas variagoes extremas.

= Conclusao: O processo de entrega ¢ estavel e previsivel.



INSTITUTO 4. Histograma
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Exemplo: Analise dos tempos de entrega de pedidos ao longo de um més.

Padrao Assimétrica (indicando
I .-_ tendéncia para valores mais altos ou

baixos).
assimeétrico

= Situacao na Logistica: Pode indicar que a maioria dos pedidos ¢
entregue rapidamente, mas alguns sdo muito rapidos.

= Conclusao: Processos eficientes, mas pode haver necessidade de
entender por que algumas entregas sao excepcionalmente rapidas.
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Exemplo: Analise dos tempos de entrega de pedidos ao longo de um més.

dois picos dois padrdes distintos).

Padrao Dois Picos ou Bimodal (sugere presenca de

* Pode indicar a presenga de dois processos diferentes influenciando os
tempos de entrega (ex: entregas urbanas vs. rurais).

= Conclusao: Necessario investigar as causas das duas distribuicdes
distintas € possivelmente separar os processos para melhor gestao.



v#re Como o Histograma Pode Ser Usado
na Melhoria da Qualidade?

.| Controle de Processos — Monitorar a variabilidade de um
processo produtivo e verificar se ele esta dentro dos padroes
aceitaveis.

L Identificacao de Problemas — Detectar anomalias e tendéncias
que podem indicar falhas no processo.

L Tomada de Decisao — Auxiliar gestores na definicdo de estratégias
de melhoria com base em dados reais.

. Reducao de Defeitos — Identificar padrées de ndo conformidade e
direcionar acoes corretivas.

L Analise de Desempenho — Comparar antes e depois de uma
mudanca para avaliar a eficacia das melhorias implementadas.
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5. Folha de Verificacao

» Ela consiste em um formulario estruturado que permite registrar e
classificar informacoes sobre a ocorréncia de determinados

eventos, como defeitos, falhas ou problemas de processo.
Exemplo 1:
= Registro de defeitos em produtos recebidos.
= Jlustragdo de uma folha de verificacdo com categorias de defeitos e frequéncias.

FOLHA DE VERIFICAGAD

Lacal de coleta: inspecao final Produto: Peca Plastica X
Data: 17/05,/2022 Lot inspecionada: EFPR OO0
Responsavel Julia

Defeitos Recorrencia Total
Deformacio da Base M 8
Trinca na tampa LINEIRETIET I3

Risco na superficie il
Pega Quebrada Il
Peca Torla Il
Outros Defeitos [

e L LS

LF
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5. Folha de Verificacao

Ferramenta utilizada para coletar e analisar dados.

Exemplo 2:
Reclamacdées Dia Total
de clientes Seq. Ter. Qua. Qui. Sex.
Atraso me omo i I i e nne i 35
/
'Embalagem | /// / _ 2 it 10
Atendimento | /11 U I i i / 17
Sujeira i I i 1 12
‘Riscos /" . i . . . 6
Quebra /I i it i 15
Total 27 7 | 11 | 20 | 21 | 95




1y Como as Folhas de Verificacao
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Ajudam na Qualidade?

. ldentificacdo de Problemas — Permite registrar a frequéncia de defeitos ou
nao conformidades em um processo produtivo ou servigo.

L Monitoramento de Processos — Acompanhar variaveis criticas para verificar
a estabilidade e a conformidade dos processos.

.| Facilidade na Analise de Dados — Estruturar as informacdes de maneira
visual e organizada, facilitando a interpretacao.

L. Reducéo de Erros e Retrabalho — Identificar causas comuns de problemas,
possibilitando acdes corretivas.

L Base para Outras Ferramentas — Coletar dados para construir Histogramas,
Diagramas de Pareto e Graficos de Controle.
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Considere o seguinte cenario:

v'Joao resolveu empreender e esta vendendo coxinhas que ndao seguem
um padrao de qualidade, ou seja, tem coxinhas com menores ou com
menos recheio, os clientes estao insatisfeitos.

v'Ontem, o Enzo comprou uma coxinha menor que a da Joana e
quis seu dinheiro de volta. Como resolver a ma qualidade?

v'Com o CEP! Controle Estatistico da Qualidade




O que é CEP?
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v" O CEP é uma abordagem que permite monitorar e controlar a
variabilidade dos processos;

v Os dados sao tabelados ao longo do tempo ou em tempo real, apresentados
numa carta, que permite identificar se esta ocorrendo uma variabilidade
dentro da normalidade ou nao.

v' Com isso é possivel identificar problemas / causas especiais, o que permite
aos gestores tomar decisbes mais precisas € embasadas em fatos concretos.

CARTA DE CONTROLE DO TAMANHO DA COXINHA:

Limite Superior de

I oy S S eseret e SR FO T et = e LS Controle: 8,5 cm
—
3 A Y » . Limite Central de
| £ 7w = ey f "/ Y LC Controle: 8,25 cm
S
€ T . - —_— L W _imite Inferior de
= .

AMOSTRA ﬁ

Coxinha do Enzo



O que é CEP?
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Carta de Controle para valores individuais CONTROLE
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£, \/H \f\/ v V W '\Vf LINHA CENTRAL
z
— LC=14465
ssssssssss LIMITE INFERIOR DE
Observacio CONTROLE

1. Lista os parametros que
serdo padronizados;

2. Estabelece os limites de
variacao

3. Adota amostragem ou : » Verifica se o processo esta controla

apontamento em tempo real )
£ - P Monitora o processo e age de
para construir as cartas modo preventivo




O que € CEP?
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v' Automatizar a producao das coxinhas impede a variacao?

v NAO! Todas as maquinas podem gerar produtos com variabilidade
(diferengas nos produtos).

v' Entao nao ha problemas com as coxinhas?

v" Nao, elas precisam ter um padrao de qualidade, mesmo que as
variagcdes sejam inevitaveis, elas podem ocorrer dentro de limites pré
definidos.

v'Ex. Tamanho no maximo 5 cm e tamanho no minimo 4,8 cm. Se as
coxinhas estiverem dentro dessa faixa de tamanho, entendemos que elas
estao sequindo um padrao de qualidade.

v'E as coxinhas fora dos limites?

v' Sao descartadas ou refeitas = desperdicio de MP e horas de trabalho.



wo — QUtros parametros que poderiam ser
monitorados com CEP:

Santa Catarina

*Peso dos salgadinhos:

*Teor de umidade: Monitoramento do teor de umidade para garantir que os
salgadinhos mantenham a textura desejada (crocante ou macia, conforme o

tipo).
*Uniformidade da forma:
*Quantidade de recheio:
*Temperatura de fritura:
*Tempo de fritura:
*Nivel de sal:

*Quantidade de o0leo residual:

Dureza/Crocancia:
*Cor dos salgadinhos:

*Nivel de condimentos:
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0 que e

CEP?

v' E necessario identificar as causas do problema, que podem ser causas
comuns ou especiais.

AES

B L= DECIAL
CAUSA ESPECIAL

CAUSA COMUM

o

”

X
Causa comum = inerente do processos, ex. modo com que uma coxinha é feito

manualmente / modo de fazer com forminha,

aceitavel que seria causa comum.

CAUSA ESPECIAL

cada modo teria uma faixa de variacao

Causa Especial: ndao esperada, atipica

Ex. Quantidade de recheio insuficiente porque o
frango estava acabando. E uma causa especial
gue trouxe uma variagao brusca, resultando em
uma coxinha com menos recheio que o limite
aceitavel.



JEoTRAL Analise do CEP
v' Como identificar uma causa especial?
v Através da analise das CARTAS DE CONTROLE DE PROCESSO.

1. Pontos fora dos Limites de Controle

LM
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Analise do CEP

2.Periodicidade

LM

os pontos distribuidos no grafico apontam uma tendéncia
alternada tanto para cima como para baixo.



gTuTo Analise do CEP
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3.Sequéncia

E quando ocorre variacdo de pontos em apenas um
dos lados da linha média, de forma consecutiva.
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T Analise do CEP

4. Tendéncia

TENDENCIA DESCENDENTE TENDENCIA ASCENDENTE

LM

A tendéncia consiste em um movimento
continuo de pontos em uma direcao, podendo
ser ascendente ou descendente.
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Exemplos de Carta de Controle:

v’ Carta de Controle de Taxa de Devolugao: acompanha a taxa de
devolucao de produtos ou mercadorias.

v' Carta de Controle de Niveis de Estoque: monitora os
niveis de estoque ao longo do tempo.

v' Carta de Controle de Qualidade de Fornecedores: avalia a
qualidade dos fornecedores com base em critérios especificos.

v’ Carta de Controle de Tempo de Atendimento ao Cliente: monitora o
tempo de atendimento ao servico ao cliente.
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7. Diagrama de Dispersao

= O Diagrama de Dispersao € uma ferramenta
grafica utilizada para analisar a relacao entre duas
variaveis, ajudando a identificar se existe uma
correlacao entre elas.

= Ele auxilia na compreensao dos fatores que podem
iInfluenciar um processo e na tomada de decisbes
para melhorar a qualidade.



wa 7. Diagrama de Dispersao

= (O Diagrama de Dispersao € uma ferramenta grafica utilizada para
analisar a relagao entre duas variaveis, ajudando a identificar se existe
uma correlacao entre elas.

Grafico que mostra a relacao entre duas variaveis.

Diagrama de dispersao da Altura contra o Peso

2,10
2,00 - :
— . | Este diagrama mostra uma
o g forte relagdo positiva entre
E im. = - a altura de uma pessoa e
5 180 . - seu “peso” em
< 150 . z quilogramas, conforme a
1,40 4 : altura da pessoa aumenta
1,30 seu “peso” também
1,20 : . . ; aumenta.
40 ad 1] T i 90

Pesao (Kg)

FigLIFU 1 = Exemplo de U-IUQFUFT"IU de dispersdo. Fonte: O autor {2':‘]9:'



e  Como o Diagrama de Dispersao
Ajuda na Qualidade?

L Identificacdo de Relacdes de Causa e Efeito — Permite
verificar se um problema esta relacionado a um fator especifico.

.| Tomada de Decisao Baseada em Dados — Apoia a definicdo
de acoOes corretivas e preventivas com base em evidéncias.

L/ Otimizacdo de Processos — Ajuda a encontrar variaveis que
impactam a produtividade, os custos e a eficiéncia operacional.

L Reduciao de Defeitos — Permite avaliar quais fatores estao
iInfluenciando a geracao de produtos nao conformes.
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-« Paesquisa de Autoavaliagao
Institucional - CPA

S3ao realizadas trés pesquisas com os discentes:
1. Pesquisa de Autoavaliacao Institucional - CPA
2. Pesquisa pré conselho de classe (Coordenagao Pedagodgica)

3. Pesquisa SAD — Avaliacdo Docente (Coordenacao Pedagdgica)

» Divulgacao dos Relatoérios CPA:

https://www.ifsc.edu.br/en/relatorios-cpa

PROPRIA DE
AVALIACAO

CPA
COMISSAO

ooo
[ | ]
ooo
| ]
INSTITUTO
FEDERAL
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https://www.ifsc.edu.br/en/relatorios-cpa
https://www.ifsc.edu.br/en/relatorios-cpa
https://www.ifsc.edu.br/en/relatorios-cpa

wemno  Resultados Pesquisa CPA (2024) com
discentes de Processos Gerenciais:

v Numero de discentes respondentes em 2024: 12

v' Média de avaliacao geral deles sobre todos os itens foi de 8,38

ltem
5. 0 IFSC esta comprometido em se tornar uma referéncia em educacao profissional, cientifica e tecnoldgica.

15. Em seu curso séo disponibilizados recursos virtuais (videoaulas, ambiente de aprendizagem Moodle ou paginas web de unidades curriculares/curso).
9. A educagao profissional e tecnologica oferecida pelo IFSC contribuiu para o seu desenvolvimento pessoal e profissional.

8. O IFSC promove de forma efetiva a inclusdo social e educacional de pessoas com deficiencia.

7. 0 IFSC valoriza e respeita as diferencas de género, etnia, religido e posicionamento politico em meio a comunidade académica.

44, A gestdo do IFSC é eficiente e competente na utilizacdo dos recursos

12. O IFSC oferece atendimento extraclasse @ monitoria aos académicos

32. 0 acolhimento ao estudante pelo IFSC, do inicio a0 longo do curso é eficiente.

33, As politicas do IFSC para 0 acesso dos estudantes a0s cursos sao claras e eficientes.

24, 0 Projeto Pedagogico de seu curso apresenta organizacao curricular, perfil profissional do egresso, cargas horarias, metodologias de ensino e avalia..
11. Conteldos curriculares, de forma fisica ou digital, 530 disponibilizados pelos professores.

13. Documentos, tais como: atestado de frequéncia, boletim, histdrico escolar, certificado e diploma sdo disponibilizados presencialments ou via Intemme_

4. 0 IFSC cumpre seu papel de gerar, difundir e aplicar conhecimento e inovagao em prol do desenvolvimento social.

18. 0 IFSC divulga e incentiva a sua participacao em atividades de pesquisa.

10. A educagao profissional e tecnologica oferecida pelo IFSC tem contribuido para os desenvolvimentos social, econdmico e culiural da sua comunidad




wstwo Resultados Pesquisa CPA (2024) com
discentes de Processos Gerenciais:

v OPORTUNIDADES DE MELHORIA:

17. 0 IFSC divulga, incentiva e apoia a participagdo dos estudantes em intercambios com outras instituicOes/organizagoes. 7.1
22. Conhece o papel e as atividades desempenhadas pelo Colegiado de Ensino, Pesquisa e Extensdo (CEPE) no IFSC. 7.1
14. Os meios de comunicagdo digital utilizados pelo IFSC (Portal do IFSC, Sites do IFSC, Blog do IFSC, Blog dos Intercambistas, IFSC Verifica, Sigaa - are.. 1A
59. 0 acervo virtual disponibilizado no app "Minha Biblioteca™ é amplo e de ficil acesso. 7,19
28. Ha interagdo entre o(s) curso(s) em gue voce atua e as empresas ou instituicdes da area. 1.27
31. A assisténcia social a0 estudante (auxilios financeiros, alimentacao escolar, atendimentos, etc...) é suficiente. 7
1. Tenho conhecimento sobre o5 resultados do Ultimo processo de autoavaliagdo institucional promovido e organizado pela Comissdo Propria de Avalia_ 7
43. Tenho conhecimento das agoes promovidas e realizadas pela comissao de ética do IFSC. b,67
63. As dreas de convivéncia 530 adequadas e convidativas. 6,67
27. & Quvidoria do IFSC é facilmente acessivel e responde 35 demandas de forma eficiente. b.67
26. A comunicagao do IFSC com a comunidade externa € clara e eficiente. 6,46
30. 0 acompanhamento psicoldgico € adequado e atende as necessidades do estudante. 6,25
62. Os banheiros apresentam conservagao em manutencies, limpeza e reposicao de material de higiene. b 04
69. Ha um espaco adequado para a realizagdo de eventos (seminarios, palestras, formaturas, encontros). 5,68

61. A cantina oferece qualidade, bons pregos e atendimento. 3
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Na ultima Avaliacao Institucional, vocé nos contou que sentia falta de um item

simples, mas importante: um porta-bolsas no banheiro.

A CPA Local ouviu, registrou e encaminhou sua demanda.
L4 Agora, o porta-bolsas esta instalado!
Além disso, pesquisas passadas resultaram em:

v Melhorias na seguranca (iluminagao e cameras),
v" Ampliacdo e modernizacao da rede de internet,

v' Reposicao de cadeiras estofadas nos laboratérios,
v Criacao de area de convivéncia,

v' Contratacao de biblioteca virtual,

v' Ampliacado dos servigos de impressao

v’ preparacgao para o funcionamento da cantina. oum
gm
| |
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CPA
COMISSAO
PROPRIA DE
AVALIACAO
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Agora e com voce!

» Responda a Pesquisa da CPA, que contribui com a identificacdo de oportunidades de
melhoria para serem priorizadas na Gestao do IFSC e com o Reconhecimento do Curso

frente ao MEC.

https://forms.gle/5fCcmncEzwgnmCDW9

QUEREMOS
OUVIR VOCE!

e &
T.E Hiﬂ N

INSTITUTO
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Santa Catarina

CPA
COMISSAO
PROPRIA DE
AVALIACAO
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= O nome vem de uma referéncia da folha A3;
» Criado no Sistema Toyota de Producao (Lean Manufacturing);
= Reuni ferramentas da qualidade para solucionar um problema;

= Seu formato facilita a visualizacao pela equipe para implantacao das
acoes de melhoria.

Relatoro A3 - Tema: g
Qualidade do ftem XYZ esta abaixo de 95 % Objetivo:
Histérico: "Reduzr o percentual de pecas XYZ nao conformes

Qualdada cal 50 patamer de 50 % desde margo de 7 % para menos de 25 % nos proximos 4 meses.

A quoda pode ser relacionada a troca
do fornecedor do ferramantas

T;mao Abiab Plano de Acao
Nomero de Defeltos por Tipo de Defeito O que Como | Quem | Quando
T >
Andlise de Causa Ralz: Aoo':npui\amento e Confirmagéao do Efeito

5 Porques shkawa - "Espinha oo Pen”
A causs B, Por qui?

- Porque X cousa A Por qua?
- Porgae ¥ Caunsa X Por gab?
G Efe
Cavan Funclarantal = 5 Porquid !

Causas ’

DDDDE=>
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Relatorio A3

il

principais defeitos induem “Ar na Cabeceira,” "Ar Lateral® e "Ar Superior.” Esses problemas impactam a
qualidade dod nodsos produtod, Sumenlsm od custos de retrabalho @ adetam a ssisfecio do deente.

2. CONDICOES ATUAIS

5 — Data Elaborde Ligker do: Planc Aeeada Drata (i Rare.
‘? SULrIEﬂ.n"\ Melhoria da Qualidade dos Laminados de Fibra de Vidro 30/10/2023 Leonardo Mariani 01
[1. DESCRICAG DO FROELEMA
Mentificamos 8 ecorréncia recorrente de defeitos relacionados ao Ar nos laminades de fibra de vidro, Os (continuagio)

Dusrante a reunido com a eguipe multidistplinar, idemificamos as principais (ausas dos problemas com
base na opinido dos especialistas. Em seguida, priorizamos quatro causas que acreditamos ser as mals
impactantes.

. Ho periodo de andlise (especificar o periodo), foram identificades defeitos de ar como um ®  Causa Ralz 1: Pressdo inadequada nas maquinas de laminacio.
desafio significative na producio de laminados de fibra de vidna. L] Causa Rair 2: Maguinas de laminagio mal calibradas.
& s defeitos de ar compreendern tnds tipes principals: Ar Superiar, Ar Lateral @ Ar na Cabeceira. &  Causa Raiz 3: Faka de treinamento adequado
1724 laminados em menas de triés anos apresentaram defeitos relackonado a ar #  Causa Raiz 4; Padronizagdo empirica da pressio na méguina laminadara
_ TpoceDeteic | Frequincia de Oceminca (Unid.) | Total de laminados com deteite| %
Ay Cabecera a2 4286 22,11%
i Latersi 857 I 1121% 5. PLANO DE ACAD
A Sugera 235 4286 557% = o
il Ll el i G o -y kAl
3. OBJETIVOS E METAS e D i
) . ) darcile da-collbru B :T‘..._-,":r R el Y Seceyien Famms
»  Reduzir em 20% a ocorréncia de defeitos de Ar na Cabeceira apd |l.-lr‘l|'ll'-} de 2034 LR ] — rmwp e A T e e g et et e ey gl
*  Reduzir em 15% a ocorréncia de defeitos de Ar Lateral até junho de 2024 i rvesaes nrerrio doourrerisgic
*  Reduzirem 15% a ocorréncia de defeitos de Ar Superior até junho de 2024 Slanainacho proventien: | e —— e e, Tamg
wn geiude’ Frie'm '] Beis etk
u 1 7 il Pl Fivatha Bir el 1 F Pubill i el e b
Padronizar a pressio de laminagio em todos o8 processos, até dezembro de 2023 - :m —are regul o et -
4. ANALISE DE CAUSA RAIZ Pt e e S S—
_ o 7 b i B e 1 1R
r - e . - _':::' P pan B 'r'" - '::’ Vo b 300 | i b psiriis s Dvvigvaedin i b ik oot e, P
Mt | . — _ml . para on e boradosm "] P T e P
e e—— T P I, el o Fora ropfurim r— v wrapn el O e
—— IIH B ——— \h. P TrRINET R otuin begl £ . E:::: P Desemivo B¢ :u:hlu‘-n:::::.:'ﬁ-:'l.:n VI de provo coma
T T h. " "m"‘“v _ﬂ:_;-:h—'\ ortve ko o prewuUls | dERaE O e O paiimis ikl . b o e Pl LaE
| Pilipanal T eriiache o | | e dio i TS PR
ey eyl iy \
st s et e \ | — 6. IMPLEMENTACAO DO PLANO
ln'll / l,I'I ' o g acdes serlo supervisionadas pela geréncia ¢ lider de produgio, além de espedalistas em qualidade.
..-_-.._\...._..L.."I .IH = Cada ap30 terd wm responsdved designado & um cronograma definida.
’ R * Um sistema de acompanhamento serd estabelecido para garamtir a execucio eficar das agBes.
o e oY L - B e r—wra @
Jarbmim e ww o
) — 7 ; 7. APROVADO POR; ez L] 5im
e — — — 9.0 PLANO FOI EFICAZ?:

[ Néo
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" Processo de producao de laminados
de fibra de vidro

Disposican das
-amadas da
Fibra de Vidro

Preparacio da Preparacao do Producio dos Aplicacio do Gel
Maténa Pnima Molkde | aminados Coat

Retirada do . B ol .= T
laminado do Espera para Cura ~o Tf;ﬁ.l‘;?:, das h'?j"fﬁ E:Ij:,,ﬁ‘"}rm B
Molde: . D

Estoque de

Embalagem Produtos com
Defeitos

Corle das Aparas
Lalenas

Laminade cumpre
Inspecan da isi
o 0% requisitos de
Qualidade qualidade 7

Armazanamant
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Levantamento dos tipos de

defeitos

Tabela 1 - Ocorréncia e tipos de defeitos encontrados nos laminados de fibra de vidro.
Sequéncia Defeito 2020 2021 2022 2023 Total
1 Ar Superior 90 82 46 17 239
2 Ar Cabeceiras 302 200 330 69 932
3 Ar Lateral 153 147 168 a9 aaf

4 Corte Atravessado 18 12 0 20 20

2 Corte Errado 1 0 0 1 2

6 Erro Medida 12 & 0 6 26

7 Cabeca de Alfinete a0 3 1 0 o4

8 Laminacao Catalisada 14 3 1 206

9 Gel Catalisado 2 1 2 10

10 (el com Bolhas 48 42 32 6 128

11 (el com Bichinho 2 2 2 11

12 (el Fraco 18 11 3 30
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snaciat Principais ocorréncias de
defeitos

Figura 11 - Principais defeitos em laminados de fibra de vidro
Ar Cabeceiras 28,73%

Ar Lateral 17.17%

Gel Trincando 13,13%

Pedra 9,77%

Desalinhamento do
Laminado 9,49%

Ar Superior 7.24%

Defeitos

Gel com Balhas 3.95%
Quebrado na
Produgdo

Manta/Tecido com
Emenda

3,80%

3.48%

Quebrado no Corte FR<RL B



"YEDERAL Fotos com os defeitos: Ar na
cabeceira

Figura 12 - Defeito em luz especifica (A) e Defeito de ar na cabeceira em luz ambiente (Bi

Figura A
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Fotos com os defeitos: Ar na lateral

Figura 13 - Defeito em luz especifica (A) e Defeito de ar na cabeceira em luz ambiente (B)
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Fotos com os defeitos: Ar superior

Figura 14 - Defeito em luz especifica (A) e Defeito de ar na cabeceira em luz ambiente (I
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Relatorio A3

il

principais defeitos induem “Ar na Cabeceira,” "Ar Lateral® e "Ar Superior.” Esses problemas impactam a
qualidade dod nodsos produtod, Sumenlsm od custos de retrabalho @ adetam a ssisfecio do deente.

2. CONDICOES ATUAIS

5 — Data Elaborde Ligker do: Planc Aeeada Drata (i Rare.
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Relatorio A3

1. ldentificacao do Problema

Os principais defeitos produtivos que impactam a qualidade dos
laminados sao defeitos associados ao problema de ar na cabeceira,
na lateral e superior. (Levantamento de dados Power Bl + tabulagao
com diagrama de Pareto)

2. CondicoOes atuais (frequéncia de ocorréncia do problema).

Tipo de Defeito Frequéncia de Ocorréncia (Unid.) | Total de laminados com defeito Vo

Ar Cabeceras 832 4216 22 11%
Ar Latera 557 4216 13,21%

Ar Supenor 235 4216 5.5/




e Relatorio A3

4. Analise da Causa Raiz — Diagrama Ishikawa

[ Materiais ] [ Mao-de-Obra ] [ Méquinas ]

Fluxa da resing Froalter el Bresinormaerita

desequilibrodo adequado Prass@o inodegquada
erros humancs durante o Magquing de laminogdo mal
Impurezas nos materials Processo calibrada

Movimentacdas irregularas
das comadcdas de material

Froblemaos de adardncio entre as
camodas de material

Falhos no detecglo @ corregio

Temperatura e umidade daos dateitos durante a
produgac
Condigdes ambientais Falta de controles de Padranizagdo empirica da
inadequaodas qualidade eficazes laminagdac
[ Meio Ambiente ] [ Medida ] [ Método ]

Causa Raiz 1; Pressio insdequada nas maquinas de laminagio.
Causa Raix 2: Maguinas de laminacio mal calibradas.
Causa Raiz 3: Falta de treinamento adeguado

Causa Rair 4: Padronizacdo empirica da press3o na maquina laminadora

F
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Relatorio A3

3. Objetivos e Metas

3. OBJETIVOS E METAS

« Reduzir em 20% a ocorréncia de defeitos de Ar na Cabeceira até junho de 2024

» Reduzir em 15% a ocorréncia de defeitos de Ar Lateral até junho de 2024

» Reduzir em 15% a ocorréncia de defeitos de Ar Superior até junho de 2024

+ Padronizar a pressdo de lamina¢do em todos os processos, até dezembro de 2023
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5W 2H
WHEN
WHERE (QUANDO HOW MUCH (QUANTO
WHAT (O QUE) WHY (POR QUE) (ONDE) | WHO (QUEM) ) HOW (COMO) CUSTA)
O engenheiro de Custo com possiveis
Analise de Melhorar a qualidade EngenhNelro de . produgaq (geren}e)' e de§caﬁ§s d(Necorrldos da
) ~ . . |Producéao e Janeiro de |engenheiro mecéanico |ma fabricagao resultante
calibracao das do produto e evitar Producao .
- f equipe de 2024 atuaram nessas dos testes. Tempo
maquinas erros da maquina ~ p: . -
manutencao analises e na medio de um més
documentacgao inicialmente.
~ Custo da manutencao
Manutencao , - :
: Para garantir que a : : Agendar manutengao |preventiva que depende
preventiva na LS . ~ _ |Equipe de Imediatam ) -
. maquina esta em Producao ~ preventiva regular no |do plano. Tempo médio
maquinas de . manutengao ente .
L pleno funcionamento contraturno uma semana para definir
laminagao : ~
os dias da manutencao
, O gerente e lider de  [Sem investimento. O
Para que sejam ~ .
. , : producao devera tempo depende de cada
Treinamento para |capazes de operar a ~_ |Gerente e lider |Janeiro de
i Producao ~ passar um operador, mas no
operadores maquina de forma de producgao 2024 . . :
treinamento para os |minimo um dia para
correta
colaboradores cada.
Procedimento . .
) : : Sem investimento. O
padronizado para a |Para melhorar o , Criar um procedimento .
L : Equipe de ~ tempo varia de acordo
definicéo de produto final e ~ ~ Dezembro [padrdao com base no o
> o , Producao |producéo, PCP com a realizacao dos
pressao na diminuir o defeito de ; de 2023 |estudo e nos testes . .
- e qualidade. . testes. Na faixa de dois
maquina Ar realizados

laminadora

a trés meses.
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6. Implementacao do Plano

b. IMPLEMENTA{_:ED DO PLANO

«  As acbes serdo supervisionadas pela geréncia e lider de producio, além de especialistas em qualidade.
« Cada acdo terda um responsadvel designado e um cronograma definido,
= Um sistema de acompanhamento serd estabelecido para garantir a execucio eficaz das acbes.
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Agora € com voce!

Case: Elaboracao de um Relatério A3 para Mitigacao de Atrasos na Entrega
do produto da sua "Industria Ficticia"

EM DUPLAS

Contexto: Vocé é um Administrador e a sua "Industria Ficticia" tem enfrentado um
alto numero de reclamacdes de clientes devido a atrasos na entrega de pedidos.
Sua missao € analisar os principais motivos que levaram aos atrasos e propor um
plano de acao para mitigar essas reclamacoes, utilizando a metodologia do
Relatorio A3.

Relatério A3

1. Titulo do Projeto

2. Condicoes Atuais

3. Objetivo e meta

4. Analise das Causas: Utilizando a ferramenta de Diagrama de Ishikawa
6. Plano de Acao 5W2H

/. Implementacao do Plano e Monitoramento



Agora é com voce!

Santa Catarina

Cenario: Nos ultimos 6 meses, foram registradas 500 reclamacoes relacionadas
a atrasos na entrega. Apds uma analise detalhada, vocé identificou 10 principais
motivos que contribuiram para esses atrasos. Abaixo esta o quadro com a
frequéncia dessas reclamacoes:

Motivo do Atraso Frequéncia
Problemas no transporte 120
Endereco incorreto/incompleto 90
Falta de estoque 75
Atrazo na separagio de pedidos B0
Problemas com fornecedores 45
Falha no sistema de gestio 40
Condigdes climaticas adversas 30
Feriadeos e datas comemorativas 20
Falta de pessoal 10
Qutros 10

Objetivo: Elaborar um Relatério A3 com um plano de agao para minimizar o problema de
atrasos na entrega, justifique quais causas pretende resolver.
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